Industrieverband
Klebstoffe e.V.

Prifliste: Problemlosung bei Fehlern in der Schuhherstellung

1. Bruchbild: Adhéasiver, einseitiger Bruch

Vorbehandlungsfehler

Keine / falsche Vorbehandlung

Kein oder unzureichendes Rauen

Unsaubere Substratoberflache

LsUnklebbare" Substrate

Verarbeitungsfehler

zu starke Trocknung beim Sprihen

Topfzeit Giberschritten

falsches Mischungsverhaltnis

keine grundliche Durchmischung

zu geringe Klebschichtdicke durch

Wegschlagen des Klebstoffs bei poro-
sen Substraten

Klebstoffspezifische Fehler

Wabhl des falschen Klebstoffs

Uberlagerter Klebstoff

Version 1

Lésung

Materialerkennung; optimaler Primer gewahlt?

Rauen, Scharfen der Werkzeuge

Entfernen von Staub, Fett etc.; Oberflache nach
Behandlung nicht mit Handen beriihren (Baumwoll-
handschuhe); Losemittel auf Fettfreiheit prufen, al-
tes ggf. austauschen. Tuchwechsel beim Abwa-
schen

Lésung

geringere Luftzufuhr

neuen Klebstoffansatz verwenden, Verarbeitungszeit
einhalten

neuen Klebstoffansatz verwenden, korrektes Mi-
schungsverhéltnis einhalten

erneut durchmischen (Maschine)

Klebstoff ggf. ein zweites Mal auftragen; Klebstoff
mit hdéherer Viskositat einsetzen

Lésung

Materialerkennung

Mindesthaltbarkeit beachten
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2. Bruchbild: Kohasiver Bruch im Klebstoff

Verarbeitungsfehler

zu geringe Aktivierungstemperatur

Offene Zeit Uberschritten

Uberschreitung der Topfzeit

zu geringe Klebschichtdicke durch
Wegschlagen des Klebstoffs bei poro-
sen Substraten

Pressprobleme

Unvollstandige bzw. ungleichmafige
Hartung der Klebschicht

Mangelnde Trocknung

Falsche Lagerung nach Klebstoffauf-
trag

falsches Mischungsverhéaltnis
keine grundliche Durchmischung

Zu hohe Aktiviertemperatur

Klebstoffspezifische Fehler
Wabhl des falschen Klebstoffs oder

Klebstoffkombination

Uberlagerter Klebstoff

Version 1

Lésung

Temperatur prifen und Mindesttemperatur einhalten

angegebene Zeiten einhalten

neuen Klebstoffansatz verwenden, Verarbeitungszeit
einhalten

Klebstoff ggf. ein zweites Mal auftragen; Klebstoff
mit hoherer Viskositét einsetzen

Presseinstellungen Uberprifen, Druck, Zeit

korrektes Mischungsverhaltnis, Misch- und Dosier-
anlage prifen; ggf. Hartungszeit verlangern oder
hohere Temperatur wahlen

Temperatur / Zeit optimieren

auf saubere Lagerung achten (Schmutz, Staub,
Licht?)

Korrektes Mischungsverhéltnis einhalten

richtig durchmischen (Maschine)

Temperatur prifen u. Angaben des
Klebstoffherstellers beachten

Lésung

Materialerkennung, nur zugelassene Klebstoffkom-
binationen einsetzen

Mindesthaltbarkeit beachten
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3. Bruchbild: Materialbruch bei geringer Krafteinleitung

Vorbehandlung

fehlende oder falsche Vorbehandlung

Materialschadigung durch Vorbehand-
lung (Losemittel, Rauen, Uberaktivie-
rung)

zu geringe Eigenfestigkeiten der Sub-
strate

Raustaub an der Klebeflache

4. Sonstiges

Klebstoffspezifische Fehler

eingedickter oder ausgehérteter Kleb-
stoff
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Lésung

richtige Vorbehandlung (ggf. in Absprache mit Kleb-
stofflieferant) wahlen

schonender arbeiten
Optimierung der Vorbehandlung in Absprache mit
Klebstoffhersteller

Verfestigung durch spezielle Vorstriche, ggf. Material
wechseln

entfernen

Lésung

Uberlagert? auf richtige Lagertemperatur achten (zu
kalt, zu warm, Frost?); Mindesthaltbarkeit beachten

Seite 3von 5 16.05.2008



5. Materialerkennung

Gummi

verschiedene Mischungen aus Styrolbutadienkautschuk (SBR),
Nitrilbutadienkautschuk (NBR) oder Latexabmischungen

unterschiedliche Materialmischungen und Hartegrade, als Plattenware und Formsohlen

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

trockener Raustaub

SBR fast unldslich, NBR unldslich

brennt nach Anziinden weiter, flackernd, stark ruRend
typischer Gummigeruch

Rauen und halogenieren

100 % Latex

| Naturkautschuk

Fertigsohlen in verschiedenen Ausfiihrungen

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

sehr starker Rubbeleffekt
|[6semittelunempfindlich

brennt nach Anziinden weiter, stark ruend
typischer Geruch (wie Gummi)

Rauen und halogenieren

PVC

| PolyVinylChlorid

Kompakte Formsohlen mit relativ hohem Raumgewicht, auch kombiniert mit Leder (Intarsiensohlen)

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt
Anziinden mit kleiner Flamme

Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

schmiert

anquellbar, oberflachenklebrig

brennt in der Flamme, erlischt ausserhalb, ru3end, in der
Flamme grinlicher Schimmer (Chlor)

stechender Geruch (Salzsaure)

Abwaschen

Geschaumtes PVC

PolyVinylChlorid

Formsohlen wie PVC, jedoch leichteres spezifisches Gewicht

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt
Anziinden mit kleiner Flamme

Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

schmiert, Schaumstruktur wird sichtbar

anquellbar, oberflachenklebrig

brennt in der Flamme, erlischt ausserhalb, ruf3end, in der
Flamme grinlicher Schimmer (Chlor)

stechender Geruch (Salzsaure)

Abwaschen

EVA

EthylenVinylAcetat

Formsohlen, Plattenware, geschumtes Material, sehr leicht

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

offenporig, schmiert nicht, trockener Schleifstaub
anquellbar

brennt nach Anziinden weiter, wie eine Kerze, tropft nicht
typischer Wachsgeruch

Rauen und primern

Krepp

| Naturkautschuk, Industriekautschuk

unterschiedliche Hartegrade als Plattenware, unterschiedliche Profilierung

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

schmiert

schmiert bei Losemittelkontakt

brennt nach Anziinden weiter, stark ruRend, flackernd
typischer Geruch (wie Gummi)

Rauen und halogenieren

TR

| Thermoplastic Rubber

Kunststoff-Formsohlen in unterschiedlichsten Mischungen, meist FlieBverlauf des TR sichtbar

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

schmiert bei starkem Druck, aber weniger als PVC
I6slich, farbablésend bis hin zum Brechen der Sohlen
brennt nach Anziinden weiter, stark ruRend

schwach styrolartig

Halogenieren

Version 1
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Geschaumtes TR

| Thermoplastic Rubber

Kunststoff-Formsohlen in unterschiedlichsten Mischungen, meist FlieBverlauf des TR sichtbar

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

schmiert bei starkem Druck, aber weniger als PVC
I6slich, farbablosend bis hin zum Brechen der Sohlen
brennt nach Anziinden weiter, stark ruRend

schwach stryolartig

Halogenieren

PUR

| PolyURethan

Geschaumte Formsohlen mit geschlossener Aussenhaut (Integralhaut), unterschiedliche GréRRe der
Zellen sichtbar, Luftblaschen aussen zum Teil sichtbar

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme

Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

offenporig bis hin zum Schmieren

anquellbar, bei gefarbten PUR-Sohlen auch Farbablésung
moglich

brennt nach Anziinden weiter, starke Rauchentwicklung,
schaumt, tropft, flackernd

unangenehm stechend (Isocyanat)

Rauen und primern

TPU

Thermoplastisches PolyUrethan

Kompakte Formsohlen mit geschlossener Oberflache, sehr abriebfest

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

festes Material, neigt zum Schmieren

anquellbar, Oberflache wird klebrig, bricht nicht

brennt nach Anziinden weiter, schaumt, tropft, flackernd
typischer Geruch (&hnlich "Maggi")

keine / abwaschen / primern / Einzelfallprifung notwendig

Geschaumtes TPU

| Thermoplastisches PolyUrethan

Formsohlen mit dhnlicher Oberflache wie EVA, keine Luftblaschen sichbar, leichtes Material

Rauen/Schleifen
Losemittelkontakt

Anziinden mit kleiner Flamme
Geruch des Rauches
empfohlene Vorbehandlung

Schaumstruktur wird sichtbar, trockener Schleifstaub
anquellbar, bricht unter starker Spannung

leicht entflammbar, schaumt, tropft, flackernd

typischer Geruch (&hnlich "Maggi")

keine / abwaschen / primern / Einzelfallprifung notwendig

Die hier genannten Vorbehandlungsarten orientieren sich an den Erfahrungen aus der Praxis
und sind als Vorschlage zu verstehen. Bei Problemen sollte der Klebstofflieferant kontaktiert
werden.
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