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Weichmacherfreier Schmelzklebstoff, weil3 pigmentiert

Typische Anwendungen

- Klebebinden von Biichern, Katalogen, Broschuren, Telefonbiichern, Zeitschriften auf al-
len géngigen Klebebindeautomaten

- Two-shot-Verfahren — Vorleim (Primer) und Hauptleim mit unterschiedlichen Temperatu-
ren

Weichmacherfreier Riickenleim mit mittlerer Klammerwirkung und ausgezeichneter Blattkan-

tenhaftung auch bei schwierigen Materialien wie z.B. Papiere > 200 g/m°. Die neue

Polymerbasis des Planamelt W verleiht diesem Klebstoff gegentiber einem Standard-EVA-

Ruckenleim und bessere Klebkraft

- bessere Oxidationsstabilitat, dadurch erheblich weniger Reinigungsaufwand, schonend
fur Anlagen.

- gute Ol-Bestandigkeit,

- deutlich bessere Blattkantenhaftung und Haltbarkeit der fertigen Produkte,

- deutlich geringere Geruchsabgabe,

- hohere Wéarmestandfestigkeit und Kaltestandfestigkeit.

- deutlich niedrigerer Klebstoffverbrauch, ca. 20 — 60% durch den niedrigeren Klebstoff-
auftrag, abhangig von Substraten und Maschineneinstellungen.

- geringere Prozess- und Lagerkosten.

Technische Daten

Spezifikationswerte

Viskositat * 3.000- 4.000 mPas
(Brookfield, DIN 53019, 170° C)

Erweichungspunkt 95-110°C
(Mettler)
*zum Zeitpunkt der Produktion

Typische technische Eigenschaften

Offene Zeit mittel bis lang
Abbindezeit mittel
Farbe weild bis cremefarben

Lieferform/Gebinde
Granulat, 25 kg Sacke, weitere auf Nachfrage
Allgemeine Anwendungshinweise

Verarbeitung
Arbeitstemperatur (gemessen auf der Walze):

- Ruckenleim One shot: 160 - 180° C

- Ruckenleim Two shot Vorleim: 160 - 180° C

- Rickenleim Two shot Hauptleim: 150 -160°C

- auf dem Spinnerrad/Rakel ca. 10 - 15° C hoher einstellen

- im Vorschmelzbehélter: ca. 20° C niedriger, mindestens 140° C

Bitte beachten Sie, dass mit der Veranderung der Arbeitstemperatur auch die anderen Parameter des Klebstoffes,
wie offene Zeit, Viskositat und Klebkraft, sich verandern.

Langeres Heizen und mehrfaches Wiederaufheizen bewirken allméhliches Vergilben des Klebstoffes, zu langes und
zu hohes Heizen fuhren zu dessen Unbrauchbarwerden, deshalb die aufgeschmolzene Klebstoffmenge dem Tages-
verbrauch anpassen.
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Vorschléage fur Maschineneinstellungen

Rickenbearbeitung:

- Kerbtiefe: 0,5-1,2mm
- Abstand der Kerben: 2,0-6,0 mm
- gleichmaRiger Klebstoffauftrag in der Starke: 0,2-0,7 mm

- staubfreier Buchriicken
- Anpressdruck des Umschlags auf den Buchblock muss im Vergleich zu EVA Klebstoff er-
hoht werden!

Die Riickenbearbeitung und die Klebstoffauftragsmenge sind entsprechend der Papiersorte einzustellen. Grundséatz-
lich sollten die Papierfaser so gut wie moglich freigelegt werden. Bei leichten Papieren mit langen Fasern genigt
eine schwachere Kerbung. Bei diinnen Papieren wie z.B. Tiefdruckpapier, oder sehr schweren gestrichenen Glanz-
papieren muss auf die sehr gute Rickenbearbeitung geachtet werden. Falls die Frase mit Mikrokerbung oder fibre
rougher vorhanden ist, kann diese in 0,2-0,5 mm Tiefe zu einer normalen Kerbung geschaltet werden, um noch bes-
sere Haltbarkeit der Klebebindung zu erreichen. Auch der Klebstoffauftrag kann nach Papierqualitat optimiert wer-
den: bei faserreichen leichten Papieren (z.B. Werkdruckpapier) reichen auch 0,2-0,3 mm Klebstoff aus. Bei schwe-
ren Papieren und dicken Buicher sollte 0,4-0,7mm auftragen werden.

WICHTIG! Planamelt ist eine neue Technologie, die nicht mit herkdémmlichen Hotmelts vergleichbar ist. Es kénnen
nur dann hervorragende Ergebnisse erzielt werden, wenn die Anlage vorher griindlich gereinigt worden ist (siehe
Reinigungsvorschlag im Beiblatt). Ferner empfehlen wir bei Ersteinsatz von Planamelt sich durch unseren Auf3en-
dienst und unsere Anwendungstechnik beraten zu lassen, wie Sie durch optimale Maschinen- und Rickenbearbei-
tungseinstellungen wesentlich bessere Resultate als bei herkdbmmlichen Hotmelts erzielen kénnen.

Lagerung
Maximaler Verarbeitungszeitraum: 18 Monate

Das Produkt ist ab Auslieferungszeitpunkt flir den genannten Zeitraum verarbeitbar, sofern sachgemaf3, ungetffnet
im Originalgebinde, kihl und trocken gelagert. Empfohlene, optimale Lagertemperatur 15 — 25° C. Die Sacke nicht
hoher stapeln als bei Wareniibergabe durch Planatol, damit das Granulat nicht verblockt.

Bei Verwendung nach Ablauf des genannten Verarbeitungszeitraums ist jede Gewahr od. Garantie seitens Planatol
ausgeschlossen.

Reinigung
Vor dem Einsatz des Planamelt W ist auf sorgfaltige Reinigung der Anlage zu achten (siehe Beiblatt).

Zur Beachtung

Die angegebenen Spezifikationswerte gelten fur den Auslieferungszeitpunkt ab Werk der Ware bei Planatol. Im Zweifelsfall wer-
den die Riickstellmuster von Planatol zur Uberpriifung herangezogen als alleinige Referenz.

Planatol garantiert grundsatzlich nur die Einhaltung der im Klebstoffmerkblatt angegebenen Spezifikationswerte. Darliber hinaus
gemachte Zusicherungen, auch mundlich, kénnen grundsétzlich nicht garantiert werden.

Eine Eigenprufung bzw. ein Test der Klebstoffe auf Eignung fur den beabsichtigten Anwendungszweck durch den Anwender ist
zwingend notwendig, insbesondere unter Einfluss der eigenen Produktionsbedingungen und verwendeten Substrate.
Vorschlage von Planatol beruhen auf Erfahrungen und sind grundsétzlich unverbindlich.

Die Angaben in diesem Klebstoffmerkblatt sind keine Eigenschaftszusicherungen im Sinne der aktuellen BGH-Rechtsprechung
und somit unverbindlich. Bitte informieren Sie sich selbststéndig bei dem fur Sie zustdndigen Planatolmitarbeiter Uber etwaige
Aktualisierungen zu diesem Datenblatt, oder zur Eignung nach FDA, BfR, oder EU-Richtlinien.

Angaben zur Produktsicherheit entnehmen Sie bitte dem Sicherheitsdatenblatt.
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Umstellung von Standard-Rtckenleim auf Planamelt W Ruckenleim,
Reinigung der Auftragsanlage

Durch eine sehr gute Reinigungswirkung des Planamelt W Klebstoffes kommt es dazu, dass die vercrackten und
zersetzten alten Klebstoffreste sowie andere diverse Verunreinigungen aus der Anlage ausgetragen werden. Dank
seiner neuen Technologie ist Planamelt W auRerdem nicht mit den Ublichen EVA Klebstoffen kompatibel, die Kleb-
stoffgemische missen deswegen unbedingt vermieden werden, da diese Gemische deutlich schlechtere Klebeleis-
tung haben.

Daher ist es sehr wichtig, die sorgféltige Vorreinigung der Anlage, die auch mal so aussehen kann (siehe Bild),
durchzufihren.

Die Reinigung sollte nur ein Mal bei der Umstellung von einem EVA Klebstoff auf Planamelt W erfolgen.
Wahrend des Nutzens des Planamelt W Klebstoffes ist der Reinigungsaufwand viel geringer als bei EVA
Klebstoff, die Reinigungsintervalle kdnnen deutlich verlangert werden, da Planamelt W Klebstoff oxidations-
stabil ist und selbstreinigende Eigenschaften hat.

Basis-Checkliste (kann je nach Anlage variieren)

1. Den alten Klebstoff im Vorschmelzer (Premelter) lehrfahren und die Reste aus dem Leimbecken ablassen.

2. Die Schlauche vom Leimbecken trennen und den Leimbecken und Vorschmelzer mit dem Granulat
Planamelt W Fullen (Ablassventile vorher schlieRen), die Temperatur im Vorschmelzer, Schlauch und Leim-
becken auf 170-180°C stellen.

3. Nach dem Aufschmelzen und erreichen der Temperatur tGber 130°C die Walzen 10 Minuten drehen lassen.

4. Klebstoff ablassen, separat aus dem Leimbecken Uber das Ablassventil und aus dem Premelter Uber die
Schlauche. Dabei den Zustand der Anlage und der abgelassenen Schmelze kontrollieren. Die Reste von Ab-
lagerungen im Leimbecken und Vorschmelzer auch mechanisch mit Spatel abspachteln (bitte geeignete
Spatel aus Kunststoff oder Holz benltzen, um die Anlage nicht zu beschadigen!)

5. Den Punkt 3 und 4 so lange wiederholen, bis die Maschine ausreichend gereinigt ist und kein Klebstoffge-
misch vorhanden ist.

WICHTIG: Durchspulen mit dem frischen Planamelt W Klebstoff sollte aber mindestens 2 Mal statt-
finden um eine ausreichende Reinigung zu gewahrleisten und den alten Klebstoff komplett aus der
Anlage wegzutragen.

6. Filter und Siebe ausbauen und kontrollieren, ggf. reinigen

7. Schlauche an den Leimbecken anschlieBen und vorgeschlagen Maschineneinstellungen vornehmen,
Premelter mit Planamelt W Klebstoff fiillen.

Reklamationen, die auf unzureichende Reinigung des Systems zurlickzufiihren sind, werden nicht akzep-
tiert.
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