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Einleitung

Die meisten Materialien zur Herstellung von tecbhé& Oberbekleidung, Zelten und vielen
anderen Produkten kombinieren wasserabweisende ndsdeschitzende Eigenschaften mit
Atmungsaktivitat und Schweil3durchlassigkeit. Diésgenschaften sind direkt in die Produkte
eingearbeitet. Zuséatzlich werden die meisten diEabrikate mit einer impragnierenden Schicht
ummantelt oder laminiert, die verhindert, dafl Veasslurch das Material dringt.
Unglucklicherweise_wirdallerdings Wasser hindurchdringen, namlich dom, @ne Naht ins
Material genaht wird. (s.Bild 1a)

Damit kein Wasser durch die Nahte dringt, muf3 mawersiegeln. (s.Bild 1b)
Dies wird effektiv erreicht, wenn man ein passerigiasd zur Nahtversiegelung benutzt.

s.Bild 1
e '
(a) No taping of seams (b) Taping of seams
_—Water G/Water

0 )

Coated surface Seam tape
of material
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Dieses Infoheft beschreibt die weithin angewand&thdde, N&hte zu versiegeln, die fur die
meisten Materialien fir Oberbekleidung, Kayak-Bakleg, Zelte, Feuerwehrkleidung, Filter
und Schuhwerk relevant ist.

Wenn Sie Fragen, Anregungen oder Kritik zu diesefaheft haben, teilen Sie es
uns bitte mit unter:

Telephone: 1-973/882-4944  No. America Toll-free-838/5AD-FILM
Fax: 1-973/882-2817 (523-3456)

www.AdhesiveFilms.com < Websites >
www.SeamTape.com

e-mail: Info@AdhesiveFilms.com




UNSER ANLIEGEN

Naturlich mdchte Adhesive Films Inc, dal3 Sie uns8&dchweillb&ndekaufen. Doch die
vorrangige Absicht dieses Infoheftes ist lhnen alfem, die Versiegelung von Nahten zu
verbessern, egal, welches Produkt Sie herstellen.

Wir glauben, daf3 unsere Schweil3bander besser lalsamdleren sind. Genauso wichtig ist
allerdings auch unser Ziel, unseren Kunden minaiéglichen Mitteln behilflich zu sein.

Fir eine bessere Kenntnis der SchweiRbdnder deraFikdhesive Films Inc haben wir hier
einige Merkmale aufgelistet:

1. Adhesive Films Inc stellt ein grof3e Vielfalt an Siibandern in verschiedener Starke, Breite und
Ausfuhrung her.

2. Unsere Schweil3bander sind mindestens genauscelastie die Materialien, auf die sie aufgebracht
werden

3. Da die meisten Qualitats-Schweillbander aus mehf&chithten bestehen, ist es wichtig zu wissen,
daR die Schichten unserer Schweil3béander tatsactitichvoneinander zu l6sen sind

4. Die Bestandigkeit und Eignung unserer Schweibamded vor deren Einfihrung ausfuhrlich
getestet. Wir testen sie auch fortlaufend in regfligen Abstéanden, um eine gleichbleibende Qualitét
zu gewahrleisten

5. Alle unsere Schwei3bander sind mindestens so waschie das Material, auf das sie aufgebracht
wurden, die meisten kbnnen auch trocken gereinggten.

6. Unsere SchweilRbander sind so beschichtet, daRldbsrdaterial innen ist und Schutz und Sauberkeit
gewabhrleistet werden kdnnen.

7. Alle Adhesive Films Inc SchweiRbander haben un&éfiprozentige Qualitatsgarantie. Diese kénnen
Sie in der Garantieerklarung auf dieser Seite uateahen

8. Adhesive Films Inc bietet Ihnen an, lhre Materiali@stenlos auf Kompatibilitdt und Bestandigkeit in
Verbindung mit unseren Schweil3b&ndern zu testem. Vigle Falle haben wir bereits Tests
durchgefuhrt und die Auswertung steht zur Verfugurgje ist erklart in Abschnitt 10
(Standardtestverfahren)

Das Management und die Angestellten von AdhesilrasFinc verpflichten sich, dem Kunden Qualitat
und Service zum bestmdglichen Preis zu gewahrteistéir verbinden bestmdgliche Produkte mit
unvergleichlichem Kundenservice. Das ist auch deun@ dafiir, daR wir zum flihrenden Anbieter
thermoplastischer Klebstoffe mit Spezialisierungachweil3b&nder weltweit geworden sind.

Exclusive 100% risikofreie Garantie

Falls wir Ihre Materialien testen und das von ump®®hlene SchweiRband die besagten Eigenschaften
trotzdem nicht erfiillt, werden wir lhnen das ScH¥eind kostenlos ersetzen, inklusive Versandkosten.
Wir méchten nur, dafd Sie den unverbrauchten TeiMdare auf unsere Kosten an uns zuriickschicken.
Wir bitten Sie, bevor wir das Schweil3band ersetzgs, zu Testzwecken eine Probe des betreffenden
Materials zukommen zu lassen.



1. DIE VERWENDUNG DES BANDES
Jedes Band das Sie benutzen sollte folgende Eilgaftsn haben:
A. Das ,Beflhlen* des Bandes sollte dem des Matedga nah wie mdglich kommen.

B. Das Band sollte ausreichend elastisch sein ummitllem Material bewegen zu kénnen so
dal3 man auch die engen Kurven bei Schultern oden&a gut versiegeln kann.

C. Die Schichten eines doppelschichtigen Bandes seitdnniemals voneinander l6sen.

D. So lange wie die normal zu erwartende Nutzungsddes Endproduktes ist, sollte auch das
Band der Beanspruchung durch den Trockenwasche+ oablasch-Trocken-Zyklus
(entsprechend den Anweisungen des Herstellenmsjiissdten.

VORSICHT:

VIELE SCHWEISSBANDER, DIE MOMENTAN VON ANDEREN FIRM EN
VERKAUFT WERDEN KONNEN NICHT TROCKEN GEREINIGT WERD EN,
MANCHE KONNEN NICHT EINMAL GEWASCHEN WERDEN:

Nicht jeder, der Schweil3bander verkauft ist ein Exprte daftr. Man ist schnell verwirrt
von all den Behauptungen und technischen Terminolagn. Falls Sie Fragen haben, kann
Ihnen Adhesive Films Inc helfen.

E. Um beste Resultate zu erzielen, verwenden Sie & Bir das der Hersteller garantiert, daf3
es fur das entsprechende Material und das Endpredukendet werden kann.

F. Das Band sollte eine normale Beanspruchung mingestatsprechend der Nutzungsdauer
des Produktes aushalten.

G. Das Klebemittel sollte innen liegen, damit Sakb# und Schutz gewahrleistet werden.

H. Falls Sie fir die Nahtversiegelung teure Ausrigtanschaffen missen oder vielleicht sogar
Ihre Produktionsverfahren und Kostenstrukturen efiest missen, ist es sinnvoll, das
maoglichst beste Schweil3band zu benutzen. In destemeFallen zahlt es sich kostenmallig
aus, das beste Produkt zu verwenden.



2. HANDHABUNG VON SCHWEISSBANDERN

Lagerung der Bander

A. Setzen Sie Bander keinen hohen Temperaturen bdeer Luftfeuchtigkeit aus. Ideale

Lagerbedingungen sind Temperaturen um 85°F/30°Ceimel relative Luftfeuchtigkeit von
50% oder weniger. So kann die Lagerfahigkeit derd®@® merklich verlangert werden.

B. Damit es nicht zu Verfarbungen kommt, sollte dasdBi einem gut bellfteten Raum lagern
und keiner ultravioletten (Sonnen-) Strahlung assgg sein. (das gilt auch fir
Fluoreszenzlicht)

C.Lassen Sie das Band in der originalverschweil3terpatkung bis sie es verwenden. Die
Bander sollten immer vertikal gelagert werden. i{d.Ba) Legen Sie das Band nicuif die
Seite. (s.Bild 2b) Dadurch kénnen sich abgefla@tdlen bilden, die Schwierigkeiten bei
der Verarbeitung verursachen.

D. Falls Sie Schweil3band eines Herstellers benutamein Verfallsdatum angibt, kontrollieren
Sie die Rotation lhrer Bestande.

E. Die Schweil3bander der Adhesive Films Inc haben Ré&enfallsdatum. Richtig gelagert
kénnen Sie Uber Jahre benutzt werden.

s. Bild 2

-
(a) Correct storage (vertical stacking) (b) Incorrect storage (horizontal stacking)
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3. VOR DER VERARBEITUNG

Die ersten Schritte

Reinigen Sie die Schneidklinge und Unterlage undsalvas mit den Materialien in Kontakt
kommt bevor Sie sie zuschneiden. Viele Problemembeérerschweilen koénnen auf
Verschmutzungen wahrend des Schneidens zurtckgefi@nden. Die folgenden Tests sollten
immer durchgefihrt werden, um die Kompatibilitatigehen Schweillband und Material zu
Uberprufen. (s.Abschnitt 8 ,FEHLERBEHEBUNG")

Es gab schon viele Falle, in denen der Herstellan Waterialien die Beschichtung oder
Laminierung geringfugig verandert hat, um etwa #aftenwurf des Materials zu verbessern.
Bedauerlicherweise oft ohne zu bedenken, daR diee @nderung der chemischen
Zusammenstellung des Materials zur Folge hat. Da diase Veranderungen erst feststellte
nachdem die Stoffe zugeschnitten und genéht wur@enstanden unnétige Kosten und
Produktionszeit wurde verschwendet.

DESWEGEN EMPFEHLEN WIR; DIE TESTS _ MIT JEDEM MATERIAL
DURCHZUFUHREN. Ist das Material einmal zugeschmitiend genaht, ist das nicht mehr
rickgéangig zu machen.

Fuhren Sie einen Standardversiegelungstest unteBedingungen der Hersteller fur jeden Stoff
und jedes SchweilRband durch, das Sie in der Priotiukérwenden.

Fir weitere Informationen: Abschnitt 10 ,Standastiteethoden fur SchweilRbander” und
,Testbericht”

Auf die Uberprufung der Festigkeit des Verbundeberieht sich Bild 3a.

Schweil3en Sie unter Beachtung der vom Herstelleraghten Vorgaben einen Streifen des
betreffenden Bandes auf die Membranseite einesriMitesschnittes. Belassen Sie dabei auf
einer Lange von 3“ die Materialien unverschweilsimd Sie es zum testen in der Hand halten
konnen. Nach dem Schweil3en muf3 die Verbindung &iganuten abkihlen. Ziehen Sie dann

langsam das Schweil3band in einem 180°-Winkel vorreNé ab. (s.Bild 3)

s.Bild 3a

Membrang—__ _—Adhesive

Peel

Tapi \

Coated surface

—Base fabric
\Adhesive Films, Inc. ~ www.seamtape.com y




3.VOR DER VERARBEITUNG Fortsetzung

Normalerweise, falls die Verbindung zufriedenstatldst, wird beim Abziehen die Membran

des Materials abgeldst. (s.Bild 3b) Falls die Bédttung nicht abgeht und das Band einfach
abzulésen ist, erhdhen Sie die Temperatur oderavgsamen Sie den Schweil3vorgang.
Wiederholen Sie den Test so oft bis ein zufrieddlestdes Ergebnis erreicht wird.

Beschichtungen variieren von Hersteller zu Herstelind sogar innerhalb der Produkte
desselben Anbieters. Eine gute Bindung kann in mmamd=allen auch bestehen, wenn die
Beschichtung sich nicht ablost.

4 N

(b)

Peel

\ /Coating adheres to tape

Tape
\

/ Coated surface

—Base fabric
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Wie auch immer, selbst wenn die Membran nicht aixjelwerden kann, sollte das
Auseinanderziehen merklich schwierig sein. Ob dienmMran gelost wird oder nicht, die
Verbindung sollte mindestens einer Kraft von 2(800 Gm) standhalten. 3 Ib. (1362Gm) sind
wunschenswert. Wenn einmal eine effektive Verbimduerreicht wurde, kann das
Produktionstempo entsprechend der Temperaturerlgigesteigert werden.

Bewahren Sie alle Maschineneinstellungen auf

MERKE: Einstellungen fur eine Maschine missen nicht notigerweise auf andere
Maschinen anwendbar sein, selbst wenn es sich mmd@ntisches Modell handelt. Es wird eine
individuelle Einstellung jeder einzelnen Maschimepéohlen.



4. PRODUKTIONSABLAUFE

A. Nachdem Sie eine zufriedenstellende Verbindumgeigt haben, fertigen Sie eine
Uberkreuznaht in der Art an, wie sie fiir die akiei€lroduktion geplant ist.

B. Dinge, die mit dem Material oder Schweil3band intBeung kommen, sollten niemals mit
Silikonspray oder anderen Schmierstoffen behandedtden. Falls sich Silikon oder
Schmierstoff auf dem Material befindet, wilds die Haftung verhindern.

C.Alle Faden mussen biundig abgeschnitten werden. NZibtzugabe sollte héchstens 3/8°
(1cm) betragen.

D. Befolgen Sie bei der Anwendung von Schweil3bandexr Hinweise der Hersteller.

E. Seien Sie sehr vorsichtig, dal das Material oderBind nicht geknickt werden. Dadurch
konnen Stellen entstehen, durch die spater Wasgsaurehdringt. Lassen Sie das Band nach
dem Schweil3en mit nichts in Kontakt kommen, bew®rneht mindestens 3-5 Minuten
abgekuhlt ist. Kuhlt es nicht ausreichend ab, kame fehlerhafte Verbindung das Stiick
beschadigen.

F. Nachdem das Probestick angefertigt wurde, Gbenmpraife die hydrostatische Bestandigkeit
des SchweilRbandes. Das Material mit der Naht odewvdrsiegelten Naht sollte in einem
hydrostatischen Druckprifer mit 1,5 PSI (1050mnT) 50Minuten und danach mit 3 PSI
(2100mm) fur wiederum 5 Minuten getestet werdens B4 ausreichend fur praktisch alle
beabsichtigten Verwendungen. (s.Bild 4a)

Beispiel 1: Glatte Naht Beispiel 2: Overlocketiaht

,
Example 1: Plain seam Example 2: Overlock-stitched seam

Membrane

Membrane
Adhesive \ Adhesive \
\i -

Adhesive Films, Inc. www.seamtape.com
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G. Verwenden Sie immer das élteste Band getreu l&® Lagersystem. Wenn SchweilRband
gemald den Herstellerhinweisen gelagert wird, salejahrelang verwendbar bleiben. Im
Gegensatz zu anderen Schweil3bdndern haben dialtdesie Films Inc kein zwangslaufiges
Verfallsdatum.



4. PRODUKTIONSABLAUFE Fortsetzung

H. Damit sich beim Versiegeln von Nahten keine éraltbilden arbeiten Sie mit der
kleinstmdglichen Nahtzugabe, besonders bei Rundungdlgemein wird bei einer
Nahtzugabe von 3/8“(1cm) oder weniger eine zufmstidlende Versiegelung auf beiden

Seiten der Naht erreicht. (s.Bild 4b)
s. Bild 4b

__—Tape width center of seam allowance

Membrane
Seam

Adhesive—___
Coated surface of fabric

I Seam | Outer surface of fabric
allowance 3/8"

~<+———Tape width —
7/8" )

\Adhesive Films, Inc. www.seamtape.com

Um weitgehend zu verhindern, dald sich der Stofamumsenzieht arbeiten Sie mit einer

niedrigen Zugspannung oder Nachdruck (Bild 5) wahrend dasteN& durch die
Abzugsrollen lauft. Durch eine zu hohe Zugspannwigl das Material gedehnt. Dadurch
schrumpftes dann beim Abkuhlen zusammen, ein kontraproderik¥/organg.

s. Bild 5

Upper roller
pp \@ // Hot air nozzle

Fabric

Pull the seam lightly toward you as
it is fed through the bonding rollers.

Lower roIIer/
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J. Normalerweise wird das Band so auf die InnenseteMembran aufgebracht, dal3 die Naht
und dariber hinaus auf beiden Seiten Uber %2 (6denBtoff bedeckt wird.



4. PRODUKTIONSABLAUFE Fortsetzung

K. Falls die Naht sehr umfangreich ist (3 oder medgen oder ein starkes Material) empfehlen
wir eine untere Abzugsrolle mit Nut. Dadurch karas dMaterial heruntergedriickt und das
Band auf eine recht flache Oberflache aufgebradren. In manchen Féallen mdchten Sie
vielleicht ein breiteres Schweil3band verwenden.eB&dn Sie dabei, daf’ ein breiteres Bank
eine groflRere Luftdise und breitere Abzugsrollewantig macht. Beides mufd mindestens
1/8" breiter als das Band sein.

L. Falls Ihre Maschine mit einer beheizbaren oberenu§brolle ausgestattet ist, halten Sie die
Temperatur so gering wie mdglich. Es wird nicht éhfen, die Hitze ganz abzuschalten,
wenn dies die Temperatur der Luftdise beeintrachbg das Klebeband sich immer in
Richtung der Warme verzieht, ist eine beheizte ®b&bzugsrolle kontraproduktiv, denn
dadurch wird das Klebemittel zur Membran hingezogen

M. Prifen Sie, ob die Rollen und die Luftdise diehtige Breite flr das verwendete
SchweilRband haben. Beide sollten jeweils 1/8" (3rbmejter als das Band sein, damit die
Versiegelung gelingt. Die DUse sollte des weitaretiig zum Band ausgerichtet sein, damit
die Luft das Band gleichmaf3ig bestromt. Die Luf&li®ll parallel zu den Abzugsrollen
stehen.

N. Die korrekte Ausrichtung der Luftdiise ist sgbhwierig Die inkorrekte Positionierung der
Luftdise kann unsauberes Verschweil3en, angesen8teff oder ,durchgebranntes”
Schweil3band zur Folge haben. In Bild 6a wird diepfamlene Ausrichtung fur eine
2schichtige vertikale Ausfihrung dargestellt. Dasdere untere Ende der LuftdUse ist bindig
mit der vertikalen Linie vor den beiden Abzugsrolleind nur etwas oberhalb der
Zwischenlinie zwischen den beiden Rollen. FallsIfRollen gewinkelt und nicht gerade
stehen, sollte die Positionierung trotzdem anhaaded 2 Linien erfolgen. Diese Einstellung
paldt fir die meisten 2-Schicht-Bander. Unter Undg@nmuld eine Justierung mit dieser
Einstellung als Ausgangspunkt vorgenommen werden.

Upper roIIer\_@%fHot air nozzle
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4. PRODUKTIONSABLAUFE Fortsetzung

O. Die Positionierung der Luftdlse ist noch wichtigwenn 3lagiges Material verwendet wird,
da dieses leichter ansengen oder schmelzen kaar.uiidise mul@auf die Mitte der oberen
Abzugsrolle ausgerichtet werden. Das halt die Ligedwahrend des Verschweil3ens vom
Trikotstoff fern. In Bild 6b wird die empfohlene Archtung fur eine 3schichtige vertikale
Ausfuhrung dargestellt. Das vordere untere EndelLdédise ist bindig mit der vertikalen
Linie vor den beiden Abzugsrollen und steht patall@zu in Hohe der Mitte der oberen
Abzugsrolle. Die Duse kann etwas gesenkt und nawoén ogewinkelt werden um die
Entfernung zum Trikotfutter zu vergrof3ern.

P. Falls lIhre Rollen gewinkelt und nicht gerade stelsmilte die Luftdise trotzdem bundig zu
diesen beiden Linien stehen. Diese Einstellung piaf3tdie meisten 3-Schicht-Materialien
und Béander. Unter Umstanden muf3 eine Justierundigser Einstellung als Ausgangspunkt
vorgenommen werden.

s. Bild 6b

—Hot air nozzle

___________________________________

Lower roler/@ :
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5. EMPFOHLENE MASCHINEN UND ANWENDUNGSBEDINGUNGEN

Arbeiten Sie mit einer Maschine die lUber eine Temapebreite von 0°F-1112°F (600°C), eine
Geschwindigkeit bis 40 FuR (12 m) pro Minute undeei Rollendruck bis 50 PSI (3,5kg/dm
verfugt. Aufgrund unserer Erfahrung und derer umiseKunden empfehlen wir ein
HeiBluftschweiRgerat vor Ultraschall, Hitzekeil odBF und zwar wegen seiner grof3en
Vielseitigkeit und relativ einfachen Handhabung.nWeuch die meisten Verschweif3ungen mit
den anderen Geraten bewerkstelligt werden kanmaben HeiRluftschweil3gerate aber immer
noch eine viel hohere Produktionsrate und sind gesrstoranfallig.

Es ist auch wichtig, eine Maschine zu benutzenwdibrend der Produktionszeit die Temperatur
und Geschwindigkeit gleichmaRig halten kann. Einaséhine, die nicht mehr mit der
eingestellten Temperatur oder Geschwindigkeit &hekann ladierte Produkte, unsaubere
Schweil3nahte, ein Durchbrennen der Bander und sdiveandere kostspielige Schaden
verursachen.



6. KORREKTUR / REPARATUR VON SCHWEISSBANDERN

A. Stellen an denen sich Nahte Uberkreuzen

Normalerweise ist es nicht notwendig, den Schweifamog zu wiederholen. Doch in seltenen
Fallen muff man das tun, um die Haltbarkeit der ¥getung und ihre hydrostatische
Bestandigkeit zu verbessern. Das tritt oft auf weith eine versiegelte Naht mit einer anderen
Uberkreuzt. Falls das Produkt an der Kreuzsteldialm ist, benutzen Sie eine Hitzepresse mit
Thermostat um diese Stelle zu versiegeln. Sie kdramelererseits auch die Naht noch einmal
durch das HeiRluftschweil3gerét lassen, ohne atigsdiochmals Schweil3band zu verwenden.

Merke: Die Hitze sollte auf die Schauseite des Materi@brgcht werden und nicht auf die

Membran des Schweil3bandes. Vergessen Sie nichtgataRlebemittel sich immer in Richtung
der Hitze verzieht.

B. Stellen an denen das Band fehlerhaft angeschweiBt

Vermeiden Sie in jedem Fall, dal} unverschwei3tes Bd auf dem fertiggestellten Produkt
verbleibt.

\Adhesive Films, Inc. www.seamtape.com )

Behandeln Sie unversiegelte Stellen wie folgt:

(1) Schneiden Sie vorsichtig das Uberschissige Balmdund vermeiden Sie dabei die
Beschadigung des Produktes

(2) Drucken Sie das Ende des Bandes mit der Hézsprfest (s.Bild 7) oder geben Sie die Naht
nochmals durch das Heil3luftschwei3gerat ohne nolsh&thweilRband zu verwenden.



7. WASCH- UND PFLEGEHINWEISE
Die meisten Materialien fur technische Oberbeklegigind langlebig wenn sie richtig gepflegt
werden. Befolgen Sie immer die Pflegehinweise desstdllers. Die SchweiRbé&nder der

Adhesive Films Inc sind auf spezielle Materialiargeschnitten und haben unter den gleichen
Bedingungen mindestens dieselbe Lebensdauer wistdgrselbst.

Im allgemeinen lauten die Pflegehinweise der Hersteller wie folgt:
kalt maschinenwaschbar (75°F/22°C)
nicht industriell waschen
keine Trockenreinigung - besonders wenn Daunenlféegern im Artikel enthalten sind
Niedrigphosphat-Waschmittel verwenden
gut ausspulen (mindestens 2mal)

geben Sie das Produkt zwischen den Spulvorgangetenin die Waschmaschine, damit
es nicht gewrungen wird

legen oder hdngen Sie es tropfnass auf (nicht rangpswn)

falls Sie ein Produkt mit Daunen oder Federn magtitrocknen wollen, geben Sie eine
saubere Tennissocke hinzu, damit sich der Fidaman sammelt

niemals mit chlorhaltigen Mitteln bleichen
wenn notwendig, mit niedriger Temperatur bigeln

niemals nal} oder verschmutzt aufbewahren



8. FEHLERBEHEBUNG

PROBLEM

1. DAS
BAND
HAFTET
NICHT

2. VERBUND

MIT
MEMBRAN
IST

LOSE

3. BAND
BLEIBT AN
OBERER
ROLLE
HANGEN

SIEGELT

MOGLICHE URSACHE KORREKTUR

Walze drehen - Klabehinnen

Walze ruckwarts eingebaut

falsches Band

Walze sauberit A.F.I. in
Verbindung setzen fir spezielle
Reinigungsmittel

Rollendruck und -ausiimg
justieren

Schmierstoffe oder andere
Verschmutzungen auf Schneid-

klinge, Maschinenful3, Nadel etc.

alle Dinge, die mit Mean, Stoff
oder Schweil3banaitdkt
Kommen, taglieimigen

5. BAND
SPALTET
SICH

AN

NAHT

Temperatur zu hoch

zu starker Rollendruck

ungeeignetes Band



8. FEHLERBEHEBUNG Fortsetzung

PROBLEM

6. BAND
BRENNT
DURCH/
MATERIAL
SCHWARZ
ODER
SCHMILZT

7. BAND
VERKLEBT
NACH

DEM

AUF-
BRINGEN

UNDICHT

10. BAND
IST
UNDICHT

MOGLICHE URSACHE KORREKTUR

Temperatur zu hoch Temperatur verringern




8. FEHLERBEHEBUNG Fortsetzung

PROBLEM MOGLICHE URSACHE KORREKTUR

11. PROBLEME Widerstand im Schneidwerkzeug Autostdies Schneidwerkzeug

BEI reinigen oder neu justieren

MATERIAL- e

ZUGABE Klebeband hebt sich betroffene Stelle reanig

12. BAND Band wurde zu lang abgeschnitten  Bandrsoht Uber Quetschwalze

WICKELT hinausragen

SICH e

UM DIE Walze ruckwarts eingebaut Walze drehen siétublem 3

ROLLE e
Kleberlckstand an Walze(n) Walze saubern / mitlAik

Verbindung setzen fir spezielle
Reinigungsmittel

13. BAND ungeeignetes Band mit A.F..I. in Verbindwsetzen

K0 13—

SICH Fehler beim Waschen siehe Abschnitt 7

BEIM S ——

WASCHEN Band ist lose siehe Problem 2

14. BAND ungeeignetes Band mit A.F.l. in Verbindwegzen

BESTEHT s

HYDROST. Band ist lose siehe Problem 2

TEST

NICHT

15. STARKES unpassende Zugspannung siehe Absghnitt

KRAUSELN e
Temperatur zu hoch Temperatur senken
ungeeignetes Band mit A.F.I. in Verbindung setzen

16. BAND zu hohe Zugspannung auf Material ~Zugspagruerringern

VERZIEHT = e

SICH Band bleibt an der Fihrung hangen Fuhrunggest / reinigen

17. LUFT- niedriger Walzendruck Walzendruck erhéhen
BLASEN e
IM Wasser / Ol in Luftleitung Lufttank und Filtégglich reinigen
BAND S ——

lediglich ein kosmetischer Fehler




9. STANDARDTEST FUR SCHWEISSBANDER

Um das passende SchweilR3band fur ein bestimmtesi®Matea finden arbeitet Adhesive Films
Inc mit Testmedthoden, die mindestens einen dgefalen Standards erfullt:

Amerikanischer Bundesweiter Teststandard Nr.1®5512, ASTM D413-82
Kanadas 2-4-. 2-M 77 Methode 26.5

Europaische Norm EN 1392:1995E

Militarspezifikation MIL-P-43907 C

Der Anwender sollte uns ein Musterstiick des betrefén Materials (1 Yard / frmindestens)
unter Angabe folgender Daten zusenden:

Welche Seite soll versiegelt werden

Wo soll das Endprodukt eingesetzt werden
Pflegehinweise

Erwartete Ergebnisse

Erwartete Nutzungsdauer

arwnE

Das Probestiick muf3 mindestens drei parallel am Ratldng laufende Nahte der Art haben,
wie sie fur das Endprodukt verwendet werden. Degeven sollten diese von 3 weiteren Nahten
gekreuzt werden. Der Abstand zwischen den Nahtkte €6 (15cm) betragen.

Wir werden eine normales Heil3luftschweil3gerat emtum das passende Schweil3band und
eine geeignete Methode des Aufbringens fur die egebene Seite des Materials zu finden.
Nachdem das Band aufgebracht worden ist, werdefeda&s einzelne Probestiick geméafld ASTM
D413-82 (Européische Norm EN 1392:1995E) getestet.

s. Bild 8

Direction

Fabric of peel

membrane,

N

,
=

N

\Adhesive Films, Inc. www.seamtape.com




9. STANDARDTEST FUR SCHWEISSBANDERFortsetzung

Dies ist ein Istron-Gerat, das mit einer Prifksadh 22 Lb. (10kg) und in einem 180°-Winkel
das Schweil3band vom Stoff zieht. Das ganze findte¢imer Geschwindigkeit von 10“ (305mm)
pro Minute statt. (s.Bild 8)

Die niedrigste tolerierte Verbundfestigkeit betr&gbs. (900gr). Eine Ablésung der Membran
vom Material wird ab 3 Ibs. (1350gr) oder mehr aitisat.

Nachdem die passenden Schweil3bénder fir das Matedaden beabsichtigten Einsatzbereich
gefunden wurden, wird eine Flache von jeweils 6“x(B5cm x 15cm) mit den ausgewahlten
Bandern versiegelt. Nachdem das Material ca. 5 Mimlang abgekuhlt ist, wird es mindestens
750mal einem Flexibilitatstest unterzogen.

Nach dem Biegetest wird das Material in einen Pfafiistantdruck Hydrostatik Tester gespannt
und zwar so, dal’ die aul3ere Oberflache der Matahtlzwischen Wasser und Schweil3band
liegt. (s.Bild 9) Die versiegelte Naht wird gem&Rmerikanischem bundesstaatlichen
Teststandard Nr.1911 A 5512, ASTM D413-82 (Kana@a4-. 2-M 77 Methode 26.5) /
Européischer Norm EN 1392:1995E getestet: mit Bbféx 5 Minuten und anschlie3end mit 3
PSI fur weitere 5 Minuten, wodurch es schlief3licin 10 Minuten insgesamt mit Wasser in
Kontakt kommit.

s. Bild 9



9. STANDARDTEST FUR SCHWEISSBANDERFortsetzung

Alternativ kann das Musterstick auch gemaR dertadmorschrift MIL-P-43907 C getestet
werden. Der Test gilt beim Auftreten jeglicher Lagk als nicht bestanden.

Allgemein werden diese Tests innerhalb einer Stundeh Aufbringen des Schweil3bandes
durchgefuhrt, wenn notig, werden sie nach 24 Stuwdederholt. Falls sich die Testergebnisse
unterscheiden, werden die schlechteren Resultgegaben, aul3er wenn andere Vereinbarungen
bestehen. Falls der Anwender es winscht, konnenTests auch nach dem Waschen oder
Trockenreinigen durchgefiihrt werden. Die Anzahlemigungszyklen gibt der Anwender an.

In bestimmten Fallen kann der Anwender eine Andgrdar Testmethoden oder zusatzliche
Tests anfordern.

Da Adhesive Films Inc keine Kontrolle Uiber die eeitungsweise, Anderungen der Membran-
oder Materialstruktur etc hat, kbnnen wir nur digdbnisse zertifizieren, die mit den an uns
gelieferten Musterstiicken erzielt wurden. Fur jelwgi Anderungen in der Versiegelungstechnik
oder Materialstruktur tragt der Anwender Verantwodg. Es wird dringend empfohlen, dal3 der
Anwender fiUr jedes einzelne der verwendeten Maditenialiese Tests durchfiihrt und Resultate,
die vereinbar mit denen der Adhesive Films Inc sattestieren kann.

Falls diese Tests nicht gemacht werden, kann dexr@aanspruch erldschen.

11. ABZIEHTESTGRAFIK UND OFFIZIELLER BERICHT

Auf den folgenden Seiten finden Sie ein Beispieldine computergestitzte Testgrafik und den
offiziellen Testbericht fur den Kunden. Wahrend Heinde und das geprifte Material faktische
Angaben sind, wurden die Voraussetzungen und Reswines anderen Kunden und Materials
verwendet (in Ubereinstimmung mit einer formalentkienserklarung).



11. KOMPATIBILITAT ZWISCHEN MATERIAL/OBERFLACHE UND
SCHWEISSBAND

Adhesive Films Inc hat Uber tausend Materialkomibomen ausfuhrlich getestet. Obwohl wir
eine grof3e Datenbank lber diese Tests angeleghhiabes aufgrunddessen, dal3 die Stoff- und
Oberflachenhersteller ihre Produkte stadndig moifen unmaoglich, eine genaue und aktuelle
Aufstellung der Daten zu machen. Deshalb findenaBfedieser Seite unten lediglich einen sehr
allgemein gehaltenen Auszug.

Adhesive Films Inc ist naturlich gerne bereit, lhreuf Anfrage auch Informationen zu den
geeignetsten SchweiRbandern fir die Materialien Omerflachen zu geben, die hier nicht
aufgefihrt wurden. Teilen Sie uns einfach den Nardes Herstellers, die Nummer oder
Bezeichnung des Stoffes und der Beschichtung ménWwir dieses Material schon getestet
haben werden wir lhnen zusammen mit einer KopieTaesberichts die Auflistung geeigneter
Schweil3bander und eine Beschreibung der empfohléfensiegelungstechnik zukommen
lassen.

Falls das entsprechende Material oder die Memboah micht von uns getestet wurde, senden
Sie uns bitte wie in Abschnitt 10 beschrieben eiosMrstick zu. Wir testen es gerne und
werden lhnen anschlieBend zusammen mit einer Kalg@e Testberichts die Auflistung
geeigneter SchweiRbander und eine Beschreibung edgsfohlenen Versiegelungstechnik
zukommen lassen.

Hier finden Sie nun einen Auszug aus der ListeSteffthersteller.

Hersteller Oberflache Schweil3band
BHA Technologies PTFE 840, 910
Burlington Ultrex 840, 864, 870, 882
Burlington Xalt 840, 864, 870, 920
Consoltex Husky 864, 870,
Consoltex Hydroflex 870, 882
Daesung Various 840, 864, 870
Darlexx PU/Lycra 840
Gore Goretex 840, 900, 905, 910, 911, 913, 920
Kolon Various 864, 870, 882
Helly Hansen Helly Tech 840, 864, 870
Sympatex Various 864, 870, 882, 888, 910, 928
Stedfast Stedair 840, 870, 888, 900, 920
Taiwan Taffeta Clearcoat 870, 888
Tetratex PTFE 840, 905, 910, 911
Toray Entrant 864, 870, 882, 888
Travis Travtech 840, 864, 870, 882, 888
Triad Various 864, 870, 882, 913

Zusatzliche Informationen kénnen Sie auf unserenéjoage finden:
www.AdhesiveFilms.com or www.SeamTape.com




