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Anwendungstechnik

EVA – Hotmelt, ungefüllt
Was tun, wenn…

Problem




Ursache




Lösung

Fadenziehen an der



Hotmeltauftrag zu groß



Reduzierung des Hotmeltauftrags

Auftragswalze






Hotmelttemperatur zu niedrig


Einstellung der im Datenblatt angegebenen







bzw. zu hoch




Verarbeitungstemperatur







Andruck der Auftragswalze


Einstellung des richtigen







Zu hoch bzw. zu niedrig



Walzenandrucks

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Verschmieren der Oberflächen

Hotmeltauftrag zu groß



Reduzierung des Hotmeltauftrags

beim Fräsen der Kanten






Hotmelttemperatur zu hoch


Reduzierung der Temperatur an der Auftragswalze







offene Zeit des Klebstoff ’s


Hotmelttype mit kurzer offener Zeit wählen






zu lang





Technische Unterstützung mit Trenn-, Gleit- und Kühlmittel













Kühlung mit Luftwirbeldüsen

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Klebung nicht ausreichend


offene Zeit zu kurz



Temperaturerhöhung bzw. Einsatz anderer

(Rasterung sichtbar









Hotmelttype

Klebefuge ungleichmäßig




Auftragstemperatur zu niedrig


Erhöhung der Auftragstemperatur







Hotmeltauftrag zu gering


Erhöhung der Auftragsmenge
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