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(54) Verfahren zur Herstellung eines mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines mit Wachs umhdliten
Heissschmelzklebstoffstranges. Nach Aufschmelzen ei-
nes Heissschmelzklebstoffes wird der geschmolzene
Heissschmelzklebstoff zu einem Heissschmelzkleb-
stoffstrang geformt, abgekuhlt auf dessen Oberflachen-
temperatur unterhalb des Schmelzpunktes des
Heissschmelzklebstoffes, durch ein durch ein Wachsbad
mit geschmolzenem Wachs gezogen und auf eine Tem-
peratur, die unter dem Schmelzpunkt des Wachses liegt,
abgekuhlt. Mittels dieses Verfahrens wird auf einfache
Art und Weise ein mit Wachs umbhiillter Heissschmelz-
klebstoffstrang, dessen Wachsumhdillung dicht und von
konstanter Qualitat ist, hergestellt.
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Beschreibung
Technisches Gebiet
[0001] Die Erfindung betrifft das Gebiet der Heissschmelzklebstoffe und deren Applikation.
Stand der Technik

[0002] Heissschmelzklebstoffe werden bereits seit langem eingesetzt. Heissschmelzklebstoffe zeichnen sich dadurch
aus, dass sie bei erhéhter Temperatur, typischerweise tGber 100°C, aufgeschmolzen und geschmolzen auf das zu
verklebende Substrat aufgetragen werden. Durch das Aufschmelzen ist die Viskositat bei der Applikation sehr gering
und kann einfach verarbeitet werden. Beim Abkulhlen wird der Heissschmelzklebstoff fest (amorph und zuweilen auch
kristallin). Dieser Verfestigungsprozess erfolgt in sehr kurze Zeit und ist primar massgebend fiir die Verklebung verant-
wortlich. Ist der Heissschmelzklebstoff ein sogenannter nicht reaktiver Heissschmelzklebstoff ist die Verklebung durch
ein Aufheizen der Verklebung tiber den Schmelzpunkt des Heissschmelzklebstoffes wieder Idsbar. Dies kann je nach
Verwendungszweck vorteilig oder auch nachteilig sein. Da blicherweise eine Verklebung durch Warmeeinfluss nicht
I6sbar sein soll, insbesondere wenn der Warmeeinfluss nicht geplant vorkommt, wurden vermehrt sogenannte reaktive
Heissschmelzklebstoff eingesetzt. Bei diesen Klebstoffen erfolgt die Applikation gleich wie bei den nicht reaktiven
Heissschmelzklebstoffen. Nach der Applikation wird der Klebstoff jedoch durch eine Hartungsreaktion, insbesondere
mittels Luftfeuchtigkeit, vernetzt, so dass sich der vernetzte Heissschmelzklebstoff bei einer Warmeexposition nicht
mehr schmilzt und der Haftverbund auch bei Hitze erhalten bleibt.

[0003] Es zeigte sich jedoch, dass sowohl reaktive als auch nicht reaktive Heissschmelzklebstoffe vor der Anwendung,
insbesondere nicht reaktive Heissschmelzklebstoffe auch nach der Anwendung, bei Raumtemperatur klebrig sind. Dies
ist insbesondere bei der Lagerung des Klebstoffs nachteilig, da der Klebstoff verklebt und fliesst. Aus diesem Grunde
wird Heissschmelzklebstoff meistens ein Blécken, meist in einem Plastikbeutel oder silikonisierten Karton verschlossen,
gelagertund transportiert. Das Aufschmelzen von derartigen Heissschmelzklebstoffblocken weist jedoch einige Nachteile
auf. Beispielsweise dauert der Prozess des Aufschmelzens sehr lange und andererseits kann durch die Hitzeeinwirkung
im dussern Bereiches des Blockes die auf den Block lang einwirkende Hitze den Klebstoff schadigen, bis gar zerstéren.
[0004] Es wurde auch versucht, Heissschmelzklebstoff als Granulat zu verwenden. Aber auch hier besteht die Ten-
denz, dass die einzelnen Granulate miteinander verkleben und zu tber I&ngere Lagerzeit zu Blécken zusammenfliessen.
[0005] Dieses Problem wurde schon langer erkannt und mit diversen Ansatzpunkten angegangen.

[0006] So wurde beispielsweise in US 6,155,029 vorgeschlagen, Heissschmelzklebstoff zu einem Strang zu formen
und diesen mit einer Kunststofffolie zu umwickeln. Die hierfir benétigte Anlage zur Folienumwicklung und—Verschweis-
sung ist jedoch sehr kostenintensiv.

[0007] In EP 1 330 391 B1 wird vorgeschlagen, geschmolzenen Heissschmelzklebstoff in einen Schlauch aus ther-
moplastischen Materials zu giessen. Nachteilig bei diesem Verfahren ist jedoch, dass die Gefahr besteht, dass im
Klebstoff eingeschlossen Luftblasen oder Luftzwischenraume vorhanden sind, welche bei einer maschinellen Férderung
zu Problemen fiihren kann.

[0008] EP 0 115 307 A2 schliesslich offenbart ein Kontaktieren eines geschmolzenen Heissschmelzklebstoffes mit
einer wassrigen Dispersion eines Polyolefins oder Wachses. Dieses Verfahren hat jedoch den grossen Nachteil, dass
hierfir nur mikrofeine Dispersionen verwendet werden kdénnen. Die Herstellung derartig feiner fester Polyolefin- oder
Wachspartikel ist jedoch sehr aufwandig und sind kommerziell schlecht erhéltlich, so dass in der Praxis die Auswahl an
moglichen Umhillungen stark limitiert ist. Schliesslich besteht die grosse Gefahr, dass die Menge des in den geschmol-
zenen Klebstoff eindringenden Umhillungsmaterials betrachtlich sein kann. Dieses Eindringen ist sehr schwierig zu
kontrollieren und kann die Eigenschaften des Klebstoffes im Klebverbund stark verschlechtern.

[0009] Zudem ist mit diesem Verfahren schwierig zu kontrollieren, dass die Umhullung eine konstante Dicke bzw.
dicht ausgebildet wird.

[0010] Weitere Aspekte der Erfindung sind Gegenstand weiterer unabhangiger Anspriiche. Besonders bevorzugte
Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

Darstellung der Erfindung

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur Herstellung von mit Wachs umhidillten
Heissschmelzklebstoffstrangen zur Verfligung zu stellen, welches mdéglichst einfach ist und welches gewahrleistet, dass
die Wachsumhillung in méglichst gleichmassiger Dicke und dicht ausgestaltet wird.

[0012] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass ein Verfahren geméss Anspruch 1 in der Lage ist, diese Aufgabe
I6sen.

[0013] Infolge der Tatsache, dass ein bereits abgekuihlter Heissschmelzklebstoffstrang durch ein Bad mit geschmol-
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zenen Wachs gezogen wird, ist die Gefahr —im Gegensatz zum Stand der Technik—, dass der Strang nur teilweise
beschichtet wiirde, oder dass zuviel Umhillungsmaterial in den Klebstoff ausgeschlossen.

[0014] Das Verfahren ist sehr einfach zu realisieren und bietet eine einfache Methode qualitativ hochwertige Wach-
sumhdllungen herzustellen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0015] Die vorliegende Erfindung betrifft in einem ersten Aspekt ein Verfahren zur Herstellung eines mit Wachs um-
hiillten Heissschmelzklebstoffstranges.
[0016] Dieses Verfahren umfasst die Schritte:

i) Aufschmelzen eines Heissschmelzklebstoffes

ii) Formen des geschmolzenen Heissschmelzklebstoffes zu einem Heissschmelzklebstoffstrang

iii) AbkUhlen des Heissschmelzklebstoffstranges auf eine Oberflachentemperatur unterhalb des Schmelzpunktes
des Heissschmelzklebstoffes

iv) Durchlaufen des Heissschmelzklebstoffstranges durch ein Wachsbad mit geschmolzenem Wachs

v) Verlassen des Heissschmelzklebstoffstranges, an dessen Oberflache Wachs haftet, aus dem Wachsbad unter
Bildung eines mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges

vi)Abkihlen des mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges auf eine Temperatur, die unter dem Schmelz-
punkt des Wachses liegt.

[0017] Als Heissschmelzklebstoff ist grundséatzlich jeglicher gebrauchliche Heissschmelzklebstoff geeignet. Die Vor-
teile der vorliegenden Erfindung kommen insbesondere dann zum Tragen, wenn der Heissschmelzklebstoff bei Raum-
temperatur eine klebrige Oberflache aufweist oder die Klebrigkeit tiber eine gewisse Zeit bestehen bleibt.

[0018] In einer Ausflihrungsform ist der Heissschmelzklebstoff ein reaktiver Heissschmelzklebstoff. Als reaktiver
Heissschmelzklebstoff wird in diesem vorliegenden Dokument Heissschmelzklebstoffe bezeichnet, welche reaktive
Gruppen, d.h. Isocyanatgruppen und/oder Alkoxysilangruppen und/oder Acyloxysilangruppen, enthalt, welche unter
dem Einfluss von Wasser, insbesondere in Form von Luftfeuchtigkeit, Anlass zu Vernetzungen geben. Als Alkoxysilan-
gruppen werden Gruppen der Formel (la) und als Acyloxysilangruppen werden Gruppen der Formel (1b) verstanden.

a
(la) o _R (Ib)
\(OR1)3-a \n/
o) 3-a

[0019] Hierbei steht R? fiir einen Alkylrest mit 1 bis 4 C-Atomen, insbesondere flr eine Methyl- oder Ethylgruppe,
bevorzugt firr eine Methylgruppe. Weiterhin steht R2 fiir einen Alkylrest mit 1 bis 6 C-Atomen, insbesondere fiir eine
Methylgruppe. Zudem steht a fir einen Wert von 0 oder 1, insbesondere fir 0.

[0020] Die gestrichelten Linien in den Formeln in diesem Dokument stellen jeweils die Bindung zwischen einem
Substituenten und dem zugehdrigen Molekulrest dar.

[0021] Bevorzugtist derreaktive Heissschmelzklebstoff ein reaktiver Heissschmelzklebstoff auf Basis von Polyuretha-
nen oder von Polyolefinen.

[0022] Einerseits bevorzugt ist der Heissschmelzklebstoff ein reaktiver Heissschmelzklebstoff, welcher Isocyanat-
gruppen aufweisende Polyurethanprepolymere enthalt.

[0023] Andererseits bevorzugt ist der Heissschmelzklebstoff ein reaktiver Heissschmelzklebstoff, welcher Alkoxysilan-
gruppen aufweisende Polyurethanprepolymere oder Alkoxysilangruppen aufweisende Polyolefine, insbesondere Alk-
oxysilangruppen aufweisende ataktische Poly-a-Olefine (APAO), bevorzugt mit Silan gepfropfte ataktische Poly-a-Ole-
fine (APAO).

[0024] In einer anderen Ausfiihrungsform ist der Heissschmelzklebstoff ein nichtreaktiver Heissschmelzklebstoff. Der-
artige Heissschmelzklebstoffe weisen keine reaktiven Gruppen, d.h. keine Isocyanatgruppen und/oder Alkoxysilangrup-
pen und/oder Acyloxysilangruppen, enthalt. Als nichtreaktiver Heissschmelzklebstoff dienen insbesondere Heisskleb-
stoffe, welche insbesondere Homo- oder Copolymere von ungesattigten Monomeren, insbesondere aus der Gruppe
umfassend Ethylen, Propylen, Butylen, Isobutylen, Isopren, Vinylacetat und Alkyl(meth)acrylate, insbesondere Polye-
thylene (PE), Polypropylene (PP), Polyisobutylene, Ethylenvinylacetat-Copolymere (EVA), Styrol-Isopren-Styrol-Copo-
lymere (SIS), Styrol-Butadien-Styrol-Copolymere (SBS) und ataktische Poly-a-Olefine (APAO) enthalten oder daraus
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im Wesentlichen bestehen.

[0025] Besonders bevorzugt ist der Heissschmelzklebstoff ein nicht reaktiver Heissschmelzklebstoff und meist bevor-
zugt ist es ein nicht reaktiver Heissschmelzklebstoff, welcher Ethylenvinylacetat-Copolymere (EVA) und/oder Styrol-
Isopren-Styrol-Copolymere (SIS) und/oder Styrol-Butadien-Styrol-Copolymere (SBS) und/oder ataktische Poly-a-Ole-
fine (APAO) enthalt.

[0026] Es ist vorteilhaft, wenn der Heissschmelzklebstoff bei Raumtemperatur nicht sprode ist und insbesondere
flexibel ist. Vorteilhaft ist eine Bruchdehnung bei Raumtemperatur von 0.5 % bis 2000 %, insbesondere von 50 % bis
1000 %, gemessen vor einer allfalligen Feuchtigkeitsaushartung des Heissschmelzklebstoffs nach DIN EN 53504.
[0027] Die Heissschmelzklebstoffe weisen typischerweise einen Schmelzpunktzwischen 50 und 170 °C, insbesondere
zwischen 80 und 160°C, auf. Da es sich bei Heissschmelzklebstoffen um Polymeren handelt, wird im vorliegenden
Dokument als Schmelzpunkt die Erweichungstemperatur verstanden, die typischerweise durch die Ring & Kugel- Me-
thode geméss DIN ISO 4625 bestimmt wird, verstanden.

[0028] In Schritti) wird der Heissschmelzklebstoff aufgeschmolzen. Hierbei betragt die Klebstofftemperatur insbeson-
dere nicht mehr als 50°C, insbesondere nicht mehr als 30°C, Gber dem Schmelzpunkt des Heissschmelzklebstoffes.
Fir das Aufschmelzen werden konventionelle Schmelzanlagen angewendet. Der hierflr nétige Heissschmelzklebstoff
wird der Schmelzanlage in Form von Granulaten oder Blécken zugefuhrt. Vielfach kann auch eine Fassschmelzvorrich-
tung fir das Aufschmelzen eingesetzt werden, wie sie im Stand der Technik bekannt sind.

[0029] In diesem Dokument wird der Term "Aufschmelzen eines Heissschmelzklebstoffes" in Schritt i) dahingehend
definiert, dass auch ein in der Schmelze hergestellter Heissschmelzklebstoff in geschmolzenem Zustand mitbeinhaltet
wird. Mit anderen Worten, muss ein frisch hergestellter Heissschmelzklebstoff nach der Herstellung nicht zuerst unter
den Schmelzpunkt abgekuihlt werden und anschliessend wieder aufgeschmolzen werden, sondern er kann direkt als
Schmelze verwendet werden.

[0030] Anschliessend wird in Schritt ii) der geschmolzene Heissschmelzklebstoff zu einem Heissschmelzkleb-
stoffstrang geformt. Dies erfolgt typischerweise durch Passieren einer Dise, insbesondere durch eine Extrusion des
Heissschmelzklebstoffes durch eine Extrusionséffnung. Die Form und der Durchmesser des Heissschmelzklebstoffstran-
ges kannmassgeblich durch die Form und Artder Dise beeinflusst werden. Fir das Formen des Heissschmelzklebstoffes
zu einem Heissschmelzklebstoffstrang ist es vorteilhaft, wenn die Klebstofftemperatur die Schmelztemperatur aufweist
oder im Bereich der Schmelztemperatur, d.h. Schmelztemperatur = 20°C, insbesondere = 10°C, liegt. Erfolgt die
Formung des Heissschmelzklebstoffstrangs unter Druckaufbringung auf den Klebstoff, sind Klebstofftemperaturen un-
terhalb der Klebstoffschmelztemperatur durchaus méglich und zuweilen sogar bevorzugt. Es ist namlich bevorzugt, dass
der Heissschmelzklebstoffstrang eine gewisse Formbestandigkeit besitzt.

[0031] Diese Formbestandigkeit wird auch durch Abkiihlen des Heissschmelzklebstoffstranges auf eine Oberflachen-
temperatur unterhalb des Schmelzpunktes des Heissschmelzklebstoffes in Schritt iii) erreicht. Diese Abkihlung kann
durch Luft oder durch Passieren eines fliissigen Mediums erfolgen.

[0032] Die Abkihlung in Schritt iii) erfolgt vorzugsweise in einem Kiihlbad, insbesondere einem Wasserbad.

[0033] Es ist bei diesem Abklhlen jedoch vorteilhaft darauf zu achten, dass die Abkuhlung nicht zu stark ist, insbe-
sondere dass die Klebstoffinnentemperatur nicht zu tief absinkt. Es ist némlich von Vorteil, wenn der Heissschmelzkleb-
stoffstrang nach Schritt iii) noch flexibel ist, insbesondere derart flexibel, dass er iber Umlenkrollen umgelenkt werden
kann ohne dass er bricht.

[0034] In Schritt iv) durchlauft der Heissschmelzklebstoffstranges ein Wachsbad mit geschmolzenem Wachs. Als
Wachs sind einerseits pflanzliche oder tierische Wachse, wie beispielsweise Bienenwachs oder Lanolin, und anderseits
petrochemische Wachse, wie beispielsweise Parafin oder Kohlenwasserstoffwachse, oder synthetische Wachse, wie
beispielsweise Polyalklyenwachse oder Polyethylenglycolwachse, besonderes geeignet.

[0035] Es ist wesentlich, dass der Wachs im Wachsbad geschmolzen vorliegt.

[0036] Besonders geeignete Wachse weisen einen Schmelzpunkt von 50 — 90 °C, insbesondere von 60 — 80 °C,
auf. Oberhalb des Schmelzpunktes ist die Viskositat des Wachses sehr gering, typischerweise unter 1 Pas, vorzugsweise
unter 50 mPas.

[0037] Das Wachsbad kann wesentlich vollstdndig aus geschmolzenem Wachs sein.

[0038] Andererseits ist es moglich, dass das Wachsbad auch Wasser enthalt. Ein derartiges Wasser enthaltendes
Wachsbad ist insoweit vorteilhaft, als dass die Temperaturstabilitdt aufgrund der grossen Warmekapazitat von Wasser
einfacher gewahrleistet werden kann. Weiterhin kann in diesem Fall mit bedeutend weniger Wachs gearbeitet werden,
als dies in einem Rein-Wachsbad der Fall ware. Aufgrund der Nichtmischbarkeit von Wasser und geschmolzenem
Wachs schwimmt das Wachs an der Oberflache des Wachsbades oder aber es kann unter Einsatz eines Dispergier-
rihrers eine Wachs-in-Wasser- oder Wassser-in-Wachs-Emulsion hergestellt werden. In letzterem Fall enthalt das
Wachsbad weiterhin bevorzugt Emulgatoren und/oder Tenside. Es ist vorteilhaft, dass derartige Wachs/Wasser-Emul-
sionen moglichsthomogen ausgebildet sind. Dies kann beispielsweise durch den Einsatz von Rihren unterstitzt werden.
[0039] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn das Wachsbad geniligend Wachs speichern kann, dass flir einen gewissen
Zeitraum, zumindest wahrend zwei bis drei Stunden, kein Wachs zugefiihrt werden muss, um den durch die Wachsum-
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mantelung des Heissschmelzklebstoffstrangs aus dem Wachsbad entfernten Wachs ersetzen zu missen. In grosstech-
nischen Anlagen kann es jedoch durchaus angebracht sein, dem Wachsbad die jeweilige Menge des durch die Wach-
summantelung verbrauchten Wachses kontinuierlich zuzufiihren.

[0040] Die Temperatur des Wachsbades ist derart gewahlt, dass zwar der Wachs geschmolzen ist, aber nicht so hoch
ist, dass sie in die Nahe des Schmelzpunktes des Heissschmelzklebstoffs kommt. Es gilt ndmlich zu verhindern, dass
der Heissschmelzklebstoffstrang zu stark in seiner Form durch Anschmelzen verdndert wird, bzw. dass sich
Heissschmelzklebstoff im ins Wachsbad abwandern oder im Wachs in grésseren Mengen [8st. Es ist deshalb bevorzugt,
dass die Temperatur maximal 10 °C hoher als die Schmelztemperatur des Wachses betragt.

[0041] Es ist besonders bevorzugt, dass der Behalter des Wachsbades nach oben offen ausgebildet ist.

[0042] Der Heissschmelzklebstoffstrang wird dem Wachsbad zugefiihrt. Dies kann durch Zufiihren durch eine seitliche
Offnung erfolgen. Dies fiihrt aber zu erheblichen Abdichtungsproblemen beim Wachsbad. Es ist deshalb besonders
bevorzugt, wenn der Heissschmelzklebstoffstrang dem Wachsbad von oben durch aus einer Luftumgebung in das
Wachsbad eintaucht, das Wachsbad durchlauft und das Wachsbad wieder verlasst.

[0043] Der Heissschmelzklebstoffstrang ist vorzugsweise zwischen 5 mm und 5 cm, insbesondere zwischen 8 mm
und 3 cm, dick.

[0044] In Schritt v) verlasst der Heissschmelzklebstoffstrang, an dessen Oberfliche Wachs haftet, das Wachsbad.
Hierbei wird ein mit Wachs umhiillter Heissschmelzklebstoffstranges gebildet.

[0045] Besteht das Wachsbad wesentlich aus fliissigem Wachs oder aus einer Wachs/Wasser-Emulsion, kann der
Heissschmelzklebstoffstrang, der durch den Kontakt mit dem Wachs oberflachlich beschichtet wird, an irgendeiner Stelle
das Wachsbad verlassen.

[0046] Dieskann beispielsweise durch eine seitliche Austritts6ffnung, welche vorzugsweise auf der der Eintrittséffnung
gegentber liegenden Seite des Wachsbades, bzw. des Wachsbadbehélters angeordnet ist. Es gilt hierbei jedoch wie
bereits oben fiur eine seitliche Zuflhréffnung beschrieben die Abdichtungsprobleme zu beachten und zu I6sen.

[0047] Esistvorteilhaft, wenn der Heissschmelzklebstoffstrang das Wachsbad unter Durchdringen einer Phasengren-
ze Wachs/Luft verlasst. Diese Ausfiihrungsform ist insbesondere fiir den Fall, dass im Wachsbad das geschmolzene
Wachs auf Wasser schwimmt. Bei Durchdringen der Phasengrenze Wachs/Luft haftet der den der Heissschmelzkleb-
stoffstrang umgebenden Wachs an der Oberflache des Heissschmelzklebstoffstranges und fiihrt so zur Ausbildung einer
Wachsummantelung des Heissschmelzklebstoffstranges.

[0048] Die Schichtdicke des Wachses des mit Wachs umhdillten Heissschmelzklebstoffstranges kann sehr unter-
schiedlich gestaltet werden und ist beispielsweise stark von der Wachsbad-Temperatur, vom verwendeten Wachs, von
der Heissschmelzklebstoffzusammensetzung und der Geschwindigkeit, mit der der Heissschmelzklebstoffstrang durch
das Wachsbad gezogen wird, abhangig. Die Schichtdicke des Wachses des mit Wachs umhiillten Heissschmelzkleb-
stoffstranges betragt vorteilhaft zwischen 1 und 100 wm. Ist die Schichtdicke wesentlich kleiner, kbnnen Probleme mit
der Restklebrigkeit der Oberflache auftreten. Ist die Schichtdicke wesentlich dicker, kann —insbesondere mit den be-
vorzugten Heissschmelzklebstoffstrangdurchmessern— der Wachsanteil zu gross werden, wodurch die mechanischen
und Hafteigenschaften des Heissschmelzklebstoffzusammensetzung unter Umstanden ungiinstig beeinflusst werden.
[0049] Es ist besonders vorteilhaft, wenn der Anteil der Wachsumhiillung am Gewicht des mit Wachs umbhiillten
Heissschmelzklebstoffstranges maximal 1 Gew.-%, insbesondere zwischen 0.05 und 0.8 Gew.-%, betragt.

[0050] In Schritt vi) wird der Heissschmelzklebstoffstrang abgekuihlt. Dieses Abkiihlen erfolgt auf eine Temperatur,
die unter dem Schmelzpunkt des Wachses liegt. Diese Temperatur ist vorteilhaft Raumtemperatur. Die Abkihlung kann
durch Luft oder insbesondere durch ein Kuhlbad erfolgen. Als Kihlbad bevorzugt ist ein auf die Abkulhltemperatur
temperiertes Wasserbad.

[0051] Fireinbesonders effizientes Verfahren zur Herstellung eines mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstran-
ges wird das Verfahren so ausgelegt, dass der nach Schritt ii) gebildete Heissschmelzklebstoffstrang ungetrennt durch
die einzelnen Stationen der Verfahrensschritte iii), iv), v) und vi) durchlauft. Dies wird insbesondere dadurch erreicht,
dass der nach Schritt vi) abgekuhlte Strang gezogen wird. Als besonders geeignet hat sich erwiesen, wenn die Zugkraft
auf den Heissschmelzklebstoffstrang durch das Drehen einer Rolle, auf die der Strang aufgewickelt wird, ausgeubt wird.
[0052] Es ist deshalb besonders vorteilhaft, wenn sich an Schritt vi) ein Schritt vii) anschliesst:

vii) Aufrollen des mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstrangs zu einer Rolle.

[0053] Ein auf einen Rolle aufgerollter mit Wachs umhdillter Heissschmelzklebstoffstrang ist ideal fir die Lagerung
und den Transport eines Heissschmelzklebstoffstranges.

[0054] Um eine mdglichst Platz sparende Rolle zu bilden, ist es vorteilhaft, wenn der Heissschmelzklebstoffstrang
nach Schritt v) einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweist.

[0055] Eine Umformung des Heissschmelzklebstoffstranges kann insbesondere durch Umlenkrollen erfolgen. Durch
entsprechende Anordnung der Umlenkrollen kann durch auf den Heissschmelzklebstoffstrang wirkende Zugkraft genutzt
werden um das gewollte Querschnittsprofil zu erzeugen. Dies ist insbesondere dann einfach der Fall, wenn die Tem-
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peratur des Heissschmelzklebstoffstranges noch nicht allzu weit unter dem Schmelzpunkt des Heissschmelzklebstoffes
liegt, d.h. solange der Heissschmelzklebstoff noch weich und demzufolge noch plastisch verformbar ist.

[0056] Ist der Heissschmelzklebstoff ein reaktiver Heissschmelzklebstoff ist Wasser als Bestandteil von Kihlbad in
Schrittiii), vom Wachsbad in Schritt iv) und/oder vom Kiihlbad in Schritt vi) nicht geeignet, da der reaktive Heissschmelz-
klebstoff mit dem Wasser reagieren wiirde und der Heissschmelzklebstoff in unerwiinschter Art und Weise chemisch
modifiziert wiirde.

[0057] Anstelle dem vorgangig beschriebenen Aufrollen des mit Wachs umhiiliten Heissschmelzklebstoffstranges
kann dieser auch in einen Behélter, beispielsweise in ein Fass, gegeben werden. Es ist hierbei vorteilhaft, wenn der
Heissschmelzklebstoffstrang mdglichst platzsparend, zum Beispiel in Form von Ubereinander liegenden Spiralformen,
in diesem Behaltnis gelagert werden. Hierbei ist es ebenfallsvorteilhaft, wenn dieses Lagern in Form eines mdglichst
langen Stranges erfolgt. Mit anderen Worten, es ist erwiinscht, dass in einem Behéltnis ein moglichst langer einzelner
Strang gelagert wird (ein sogenannter "Endlosstrang"). Der mit Wachs umhiillte Heissschmelzklebstoffstrang kann ohne
Beeintrachtigung seiner Eigenschaften Uber langere Zeit problemlos gelagert werden. Infolge der hydrophoben Eigen-
schaften der Wachsumhiillung ist der Heissschmelzklebstoffstrang besonders gut und effizient gegen den Einfluss von
Feuchtigkeit, insbesondere auch in Form von Wasser in gasférmigen Zustand, geschiitzt. Besonders effizient geschiitzt
vor dem Einfluss von Wasser sind Strédnge von reaktiven Heissschmelzklebstoffen, welche ja funktionelle Gruppen
aufweisen, welche unter dem Einfluss von Wasser vernetzen. Der mit Wachs umhdillte Heissschmelzklebstoffstrang
kann bei Bedarf problemlos fiir Verklebungen verwendet werden. Dabei wurde gefunden, dass der mit Wachs umbhiillte
Heissschmelzklebstoffstrang auch nach langere Lagerzeit, zum Beispiel in Form einer Rolle, nicht verklebt.

[0058] Somit bildet ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung eine Packung bestehend aus einem Behalter als
Packung und einem mit Wachs umbhiillten Heissschmelzklebstoffstrang hergestellt nach einem Verfahren, wie es vor-
géngig im Detail beschrieben wurde, als Packgut.

[0059] Einweiterer Aspektdervorliegenden Erfindung stelltdie Verwendung eines mit Wachs umhtillten Heissschmelz-
klebstoffstranges, wie er vorgangig beschrieben wurde, fir das Verkleben von Substraten dar.

[0060] Fiir eine Verklebung muss der mit Wachs umhiillte Heissschmelzklebstoffstrang auf eine Temperatur iber
dem Schmelzpunkt des Heissschmelzklebstoffes aufgeheizt werden. Es ist hierbei insbesondere nicht nétig, dass die
Wachsumhullung vorgangig entfernt werden musste. Aufgrund der Tatsache, dass der Heissschmelzklebstoffstranges
in der Lage ist im geschmolzenen Zustand problemlos eine gewisse Menge an Wachs aufzunehmen, ohne dass die
mechanischen Eigenschaften und Hafteigenschaften stark negativ beeinflusst wiirden, wird der Wachs der Wachsum-
hillung vom Klebstoff ohne weitere Massnahmen aufgenommen. Bei steigendem Verhaltnis von Wachs zu
Heissschmelzklebstoff kann es angebracht sein, einen Mischer, beispielsweise einen Statikmischer, einzusetzen, um
eine moglichst homogene Einarbeitung des Wachses in den Klebstoff zu gewahrleisten. Der so aufgeschmolzene
Heissschmelzklebstoff kann in fir Heissschmelzklebstoffe iblicher Art und Weise appliziert und damit Substrate mitein-
ander verklebt werden.

[0061] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung auch ein Verfahren zum Applizieren eines Heissschmelzkleb-
stoffes, bei welchem ein vorgangig beschriebener mit Wachs umhiillter Heissschmelzklebstoffstrang direkt einer
Schmelzvorrichtung einer Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung zugefiihrt wird. Diese Zufiihrung erfolgt insbe-
sondere von einer Rolle oder einer Packung, wie sie vorgangig beschrieben wurde. Ein derartiges Verfahren ist vorteilhaft,
weil es sehr einfach und effizient ist. Somit kann mit einer derartigen Rolle oder einer Packung, insbesondere eines
Endlosstrang-Fasses Uber eine langere Zeit kontinuierlich Heissschmelzklebstoff verwendet werden. Neigt der Klebstoff
zur Neige kann bequem eine neue Rolle oder eine neue Packung bereitgestellt werden und nahtlos ein Wechsel ein-
geleitet werden. Im Gegensatz zu einer konventioneller Heissschmelzklebstoffanlage ist hier kein grossvolumiges Auf-
schmelzen des Klebstoffs erforderlich, was die Warmebelastung des Klebstoffs bei bzw. vor der der Applikation stark
reduziert und somit die durch hohe Temperaturen bedingte Schadigungen stark reduziert und damit die Qualitét des
mit diesem Klebstoff gefertigten Verbunde stark erhdht. Durch die Tatsache, dass jeweils gerade nur die Menge des
gerade applizierten Heissschmelzklebstoff aufgeschmolzen werden muss, ist die vorliegende Erfindung neben der re-
duzierten Warmeschadigung des Klebstoffs insbesondere auch aus Griinden der Energieeinsparung besonders vor-
teilhaft. Schliesslich sind aufgrund der geringeren Menge an aufzuschmelzendem Klebstoff die im Rahmen dieser Er-
findung einsetzbaren Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtungen bedeuten platzsparender als diejenigen Vorrich-
tungen, welche fur die Applikationen von konventionellen Heissschmelzklebstoffen bendtigt werden. Die
Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung kann beispielsweise eine Heissschmelzklebstoffapplikationspistole oder
aber eine Heissschmelzklebstoffapplikationswalze oder Heissschmelzklebstoffapplikationsrakel sein. Die
Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung weist neben einer Schmelzvorrichtung typischerweise weiterhin eine Du-
se, Rakel oder Auftragsschlitzdiise, zuweilen einen Mischer, insbesondere einen Statikmischer mit aufgesetzter oder
integrierter Duse, auf.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0062] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen mit Hilfe der Figuren naher
beschrieben, wobei darauf hingewiesen wird, dass nur die fir das unmittelbare Verstéandnis der Erfindung wesentlichen
Elemente gezeigt sind. Gleiche Elemente sind in den verschiedenen Figuren mit gleichen Bezugszeichen gekennzeich-
net. Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass es sich bei den hier gezeigten Figuren um schematische Darstellungen
ohne Grdssenbezlige handelt.

[0063] Es zeigen:

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch eine Anlage zur Herstellung eines mit Wachs umhdliten
Heissschmelzklebstoffstranges 1;

Fig. 2a  einen schematischen Querschnitt durch einen mit Wachs umhdillten Heissschmelzklebstoffstrang mit rundem
Querschnitt

Fig. 2b  einen schematischen Querschnitt durch einen mit Wachs umhdllten Heissschmelzklebstoffstrang mit recht-
eckigem Querschnitt

Fig. 2c  einen schematischen Teil-Querschnitt durch einen Rolle mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstrang
mit rundem Querschnitt

Fig. 2d  einen schematischen Teil-Querschnitt durch einen Rolle mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstrang
mit rechteckigem Querschnitt

Fig. 3a  einen schematischen Langsschnitt durch eine Packung 7

Fig. 3b  einen schematischen Querschnitt durch eine Packung 7 entlang der Linie A-A in Fig. 2a;

Fig. 4 einen schematischen Querschnitt durch eine Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung 10.

[0064] Die Zeichnungen sind schematisch. Es sind nur die fiir das unmittelbare Verstandnis der Erfindung wesentlichen
Elemente gezeigt.

[0065] Figur 1zeigteinen schematischen Querschnitt durch eine Anlage 11 zur Herstellung eines mit Wachs umhdillten
Heissschmelzklebstoffstranges 1.

[0066] Der Heissschmelzklebstoff 2 wird in Schritt i) aufgeschmolzen. Dies erfolgt in einer fir den ersten Schritt
geeigneten Schmelzanlage 12. In Schritt ii) erfolgt das Formen des geschmolzenen Heissschmelzklebstoffes zu einem
Heissschmelzklebstoffstrang 3. Hierfiir wird eine Diise 13 eingesetzt. In der hier gezeigten Ausfiihrungsform ist der
Heissschmelzklebstoff ein nicht reaktiver Heissschmelzklebstoff auf Basis eines ataktischen Poly-0-Olefins (APAO) mit
einem Schmelzpunkt von 140°C.

[0067] Der so geformte Heissschmelzklebstoffstrang 3 wird in Schritt iii) auf eine Oberflachentemperatur unterhalb
des Schmelzpunktes des Heissschmelzklebstoffes abgekuhlt. Hierfur wird der die Diise 13 verlassende Heissschmelz-
klebstoffstrang 3 Gber Umlenkrollen 14 einem Abkihlbad 15 zugefiihrt. In der vorliegenden Ausflihrungsform ist das
Abkihlbad ein auf 80 °C temperiertes Wasserbad.

[0068] Nach dem Abkuhlen des Heissschmelzklebstoffstranges 3 wird er Gber Umlenkrollen 14 in ein Wachsbad 4
mit geschmolzenem Wachs 5 eingeflihrt und durchlauft dieses. In der hier gezeigten Ausfiihrungsform besteht das
Wachsbad 4 aus Wasser und aus geschmolzenem Wachs, welches an der Oberflache des Wassers schwimmt; der
Wachs ist hier ein Parafinwachs mit einem mit einem Schmelzpunkt von 65 °C und das Wachsbad ist auf Wasser ist
auf 70°C temperiert; der Heissschmelzklebstoffstrang wird hier durch Umlenkrollen 14 dem Wachsbad 4 von oben
zugefuhrt und nach oben abgefihrt; und hierbei wird jeweils die Wachsbad 4 unter die Phasengrenze 19 Wachs/Luft
durchdrungen.

[0069] In Schritt v) verldsst der Heissschmelzklebstoffstrang, an dessen Oberflache Wachs 5 haftet, aus dem Wachs-
bad 4 unter Bildung eines mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges 1. In der hier gezeigten Ausfihrungsform
betragt die Schichtdicke der der Wachsumhiillung 60 Mikrometer.

[0070] In Schritt vi) wird der mit Wachs umhillte Heissschmelzklebstoffstrang 1 auf eine Temperatur, die unter dem
Schmelzpunkt des Wachses 5 liegt, abgekiihlt. In der hier gezeigten Ausfiihrungsform wird hierfiir ein zweites Abktihlbad
15’, welches ein auf 30 °C temperiertes Wasserbad darstellt, verwendet; und der mit Wachs umhdtilite Heissschmelz-
klebstoffstrang 1 wird Gber Umlenkrollen 14 in dieses umgeleitet.

[0071] Weiterhin wird in der hier gezeigten Ausfiihrungsform nach dem Durchlaufen des Abkihlbades 15" der mit
Wachs umbhiilite Heissschmelzklebstoffstrang 1, welcher nun eine rechteckige Form aufweist, in Schritt vii) zu einer
Rolle 6 aufgerollt. Durch die Aufwickelbewegung, bzw. Drehgeschwindigkeit der Rolle, welche per Computer so gesteuert
ist, dass die auf den Heissschmelzklebstoffstrang, welcher wie oben beschrieben nach dessen Bildung in Schritt ii)
ungetrenntdurch die einzelnen Stationen der Verfahrensschritteiii), iv), v) und vi) durchlauft, wirkende Kraft so eingestellt,
wird, dass der Heissschmelzklebstoffstrang 3, bzw. der mit Wachs umhiillte Heissschmelzklebstoffstrang, in gewollter
Artund Weise, insbesondere in Bezug auf gleichbleibender Dicke (sowohl Strangdicke als auch Wachsumhllungsdicke)
und Geometrie, hergestellt wird. Es muss hierbei auch daraufgeachtet werden, dass vor allem der Heissschmelzkleb-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 329 889 A1

stoffstrang in Schritt ii) nicht abreisst. Die Aufwickelgeschwindigkeit ist insbesondere abhangig von den im gesamten
Prozess gewahlten Temperaturen und Materialien.

[0072] Der so aufgerollte mit Wachs umhiillte Heissschmelzklebstoffstrang ist problemlos Uiber langere Zeit lagerbar.
Die Rolle kann einfach an den Ort der Verwendung transportiert werden, wo der Heissschmelzklebstoffstrang 1 dann
problemlos, insbesondere ohne Verkleben der Rolle (sogenanntes Blocken) abgerollt werde kann und einer Verkle-
bungsstation zugefiihrt werden kann.

[0073] Figur 2a und 2b zeigen je einen schematischen Querschnitt durch einen mit Wachs umhiillten Heissschmelz-
klebstoffstrang. In Figur 2a ist eine Ausfiihrungsform mit rundem Querschnitt aufgefiihrt und in Figur 2b ist eine Aus-
fuhrungsform mit rechteckigem Querschnitt aufgefiihrt. Der Heissschmelzklebstoffstrang 3 wird im Wachsbad 4 wie in
Fig.1 beschrieben mit Wachs 5 umhdillt. Die Dicke der Wachsumbhdillung betragt vorteilhaft zwischen 1 und 100 wm und
der Anteil der Wachsumhdillung am Gewicht des mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges maximal 1 Gew.-
%. Die Dicke der Wachsumhiillung ist in der hier gezeigten Ausfiihrungsformen nicht massstabsgerecht dargestellt. Der
rechteckige Strang-Querschnitt kann einerseits durch eine im Wesentliche rechteckige Diise 13 bereits in Schritt ii)
geformt werden. Andererseits kann der Strang kann zum Beispiel nach Schritt ii) zuerst einen runden Querschnitt haben,
was vorteilhaft in Hinblick auf Reinigungsunterhalt ist, und kann anschliessend durch Umformen, insbesondere Umfor-
men Uber Umlenkrollen 14, je nach Weichheit, bzw. Formbarkeit des Stranges 3, bzw. 1, in den Schritten iii), iv), v) und
unter Umstanden vi), erfolgen. Hierbei kann beispielsweise der Strang nacheinander UGber orthogonal zueinanderste-
henden Rollen umgelenkt werden und aufgrund der auf den Strang wirkenden Zugdruck, bzw. Anpressdruck auf die
Umlenkrollen, sich plastisch verformen so dass ein im Wesentlichen rechteckiger Querschnitt entsteht.

[0074] Figur 2c und 2d einen schematischen Teil-Querschnitt durch einen Rolle mit Wachs umhiillten Heissschmelz-
klebstoffstrang. In Figur 2c ist ein Strang mit rundem Querschnitt, wie in Fig. 2a beschrieben, und in Figur 2c ist ein
Strang mit rechteckigem Querschnitt, wie in Fig. 2b beschrieben, gezeigt. Es zeigt sich, dass ein Wachs umhiillte
Heissschmelzklebstoffstrang viel platzsparender aufgerollt werden kann, da beim Rollen von Strangen mit rechteckigem
Querschnitt, weitgehend keine Luftzwischenraume 18 mehr vorhanden sind.

[0075] Figur 3a und 3b zeigen eine weitere bevorzugte Art der Aufbewahrung eines mit Wachs umbhiilite
Heissschmelzklebstoffstranges 1. Die Umhiillung aus Wachs 4 ist aus Griinden der zeichnerischen Vereinfachung nicht
dargestellt. Eine Packung 7 besteht aus einem Behalter 8 als Packung und einem mit Wachs umhdllten Heissschmelz-
klebstoffstrang 1 als Packgut, welcher nach einem vorgangig beschriebenen Verfahren, insbesondere wie in Figur 1
beschrieben wurde, hergestellt wurde. In der hier gezeigten Ausfihrungsform, wird der mit Wachs umhiillte
Heissschmelzklebstoffstrang 1 spiralférmig in ein Fass 8, als Beispiel eines Behalters 8, gelegt. Um eine mdglichst
effiziente Platzausnutzung zu gewahrleisten, sind die Stapel von einzelnen mit einander verbundenen Spiralen so ge-
fertigt, dass die Spiralen abwechslungsweise "von innen nach aussen" und "von aussen nach innen" gewickelt, d.h. bei
den Spiralen liegt abwechslungsweise der Anfangspunkt der einen Spirale in der Peripherie der Spirallage, wahrend
der Anfangspunkt der jeweils nachsten Spirale in der Mitte der Spirale liegt. Diese Art der Fassfiillung istim schematischen
Langsschnitt durch eine Packung 7 in Figur 3a schematisch dargestellt.

[0076] Figur 3b zeigt einen schematischen Querschnitt durch eine Packung 7 entlang der Linie A-A in Figur 3a. In
dieser Darstellung ist die spiralférmige Gestalt der Schichtung des mit Wachs umhiillte Heissschmelzklebstoffstranges
1 innerhalb des Fasses 8, besonders gut ersichtlich.

[0077] Figur 4 zeigt einen schematischen Querschnitt durch eine Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung 10.
Diese Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung 10, weist eine Schmelzvorrichtung 9. auf In der hier gezeigten
Ausfiihrungsform wird der mit Wachs umbhiillter Heissschmelzklebstoffstrang 1 von einer Rolle 6 abgerollt und direkt der
Schmelzvorrichtung 9 der Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung 10 zugefiihrt. In der hier gezeigten Ausfiih-
rungsform ist die Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung 10 eine Heissschmelzklebstoffapplikationspistole. Aus
der Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung 10 wird der aufgeschmolzene Heissschmelzklebstoff auf ein Substrat
16 aufgetragen. Der Auftrag des Klebstoffs erfolgt hier in Form einer Klebstoffraupe 17. Anschliessend (nicht gezeigt in
Fig. 4) erfolgt die Kontaktierung mit einem weiteren Substrat unter Herstellung eines Klebverbundes.

Bezugszeichenliste

[0078]

1 mit Wachs umbhiillter Heiss-schmelzklebstoffstrang
2 Heissschmelzklebstoff

3 Heissschmelzklebstoffstrang

4 Wachsbad
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Wachs
Rolle
Packung
Behalter
Schmelzvorrichtung
Applikationsvorrichtung
Anlage zur Herstellung eines Wachs um-hiillten Heissschmelzklebstoffstranges
fur Schritt i) geeignete Schmelzanlage
Duse

Umlenkrolle

15,15 Abkihlbad

16 Substrat

17 Klebstoffraupe

18 Luftzwischenrdume

19 Phasengrenze Wachs/Luft

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges (1) umfassend die Schritte

i) Aufschmelzen eines Heissschmelzklebstoffes (2)

ii) Formen des geschmolzenen Heissschmelzklebstoffes zu einem Heissschmelzklebstoffstrang (3)

i) Abklhlen des Heissschmelzklebstoffstranges auf eine Oberflachentemperatur unterhalb des Schmelzpunk-
tes des Heissschmelzklebstoffes

iv) Durchlaufen des Heissschmelzklebstoffstranges durch ein Wachsbad (4) mit geschmolzenem Wachs (5)
v) Verlassen des Heissschmelzklebstoffstranges, an dessen Oberflache Wachs (5) haftet, aus dem Wachsbad
(4) unter Bildung eines mit Wachs umhiiliten Heissschmelzklebstoffstranges (1)

vi)Abkiihlen des mit Wachs umhiillten Heissschmelzklebstoffstranges (1) auf eine Temperatur, die unter dem
Schmelzpunkt des Wachses (5) liegt.

Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkihlung in Schritt ii) in einem Kihlbad,
insbesondere einem Wasserbad, erfolgt.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Wachs (5) des
Wachsbades (4) einen Schmelzpunkt von 50 — 90 °C, insbesondere von 60 — 80 °C, aufweist.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Heissschmelz-
klebstoffstrang nach Schritt v) einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweist.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der nach Schritt ii)
gebildete Heissschmelzklebstoffstrang ungetrennt durch die einzelnen Stationen der Verfahrensschritte iii), iv), v)
und vi) durchlauft.
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Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich an Schritt vi) ein
Schritt vii) anschliesst:

vii) Aufrollen des mit Wachs umbhiillten Heissschmelzklebstoffstrangs (1) zu einer Rolle (6).

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Heissschmelz-
klebstoff ein nicht reaktiver Heissklebstoff ist.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Wachsbad (4)
Wasser enthalt.

Verfahren gemass Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Heissschmelzklebstoffstrang das Wachsbad
(4) unter Durchdringen einer Phasengrenze Wachs/Luft verlasst.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke des
Wachses des mit Wachs umhdiliten Heissschmelzklebstoffstranges (1) zwischen 1 und 100 pm betragt.

Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil der Wach-
sumhillung am Gewicht des mit Wachs umbhiiliten Heissschmelzklebstoffstranges (1) maximal 1 Gew.-%, insbe-
sondere zwischen 0.05 und 0.8 Gew.-%, betragt.

Mit Wachs umhiiliter Heissschmelzklebstoffstrang (1) hergestellt nach einem Verfahren gemass einem der Anspri-
che 1 bis 11.

Packung (7) bestehend aus einem Behalter (8) als Packung und einem mit Wachs umbhiillten Heissschmelzkleb-
stoffstrang (1) hergestellt nach einem Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 11, als Packgut.

Verwendung eines mit Wachs umhillten Heissschmelzklebstoffstranges (1), wie er in einem der Anspriiche 1 bis
11 beschreiben ist, flir das Verkleben von Substraten.

Verfahren zum Applizieren eines Heissschmelzklebstoffes, dadurch gekennzeichnet, dass ein mit Wachs um-

hiillter Heissschmelzklebstoffstrang (1), wie er in einem der Anspriiche 1 bis 11 beschreiben ist, einer direkt einer
Schmelzvorrichtung (9) einer Heissschmelzklebstoffapplikationsvorrichtung (10) zugefiihrt wird.
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