
 

09/21 Alle Angaben sind Eigenschaften, die Durchschnittswerte darstellen. Unsere Technischen 
Datenblätter werden laufend aktualisiert und dem Stand der Technik angepasst. Diese 
Ausgabe ersetzt alle früheren Ausgaben und ist gültig zum Zeitpunkt der Erstellung. 

 Bitte beachten Sie die Hinweise auf der letzten Seite dieses Technischen Datenblatts. 
 
 
Jowat SE  ·  Ernst-Hilker-Straße 10 - 14  ·  32758 Detmold  ·  Deutschland  ·  Telefon: +49 (0)5231 749-0  ·  info@jowat.de  ·  www.jowat.com 

Jowatherm® 
EVA-Hotmelt 284.00/01 
 
 
Anwendungs-
beispiele: 

Kantenklebung 
Für die Klebung von thermoplastischen Kantenbändern (wie z. B. ABS, PP, 
PVC), beharzten Dekorpapier- und Furnierkantenbändern (mit Vlieska-
schierung). 
Grundsätzlich sind die Verbundeigenschaften und gegebenenfalls die 
rückseitige Primerung der Kantenmaterialien vor dem Einsatz anwendungs-
bezogen zu prüfen. 

 
Verarbeitungs-
hinweise: 

Zur Verarbeitung des Klebstoff-Granulates können automatische Fördersysteme 
genutzt werden. Dabei sollte eine Umgebungstemperatur von 30 °C nicht 
überschritten werden. 
Unterschiedliche Hotmelt-Typen können je nach Formulierung eine 
Unverträglichkeit zueinander aufweisen. Daher empfehlen wir bei einem 
Produktwechsel die Auftragsgeräte sorgfältig zu reinigen. Weiterführende 
Informationen erhalten Sie gern auf Anfrage. 
Die Verarbeitungseigenschaften können je nach verwendeter Applikations-
technologie und auch bei abweichender Vorschubgeschwindigkeit variieren, 
dies kann Auswirkungen auf den Klebprozess haben. 
Kundenversuche sind erforderlich! 

 
Typische 
Kenndaten: 

Verarbeitungstemperatur [°C]:  190 – 200 
Vorschubgeschwindigkeit [m/min]: 20 – 60 
Aussehen:  Endziffer 0 = beige 
  Endziffer 1 = weiß 
Erweichungsbereich [°C]:  ca. 90 ± 5 (Kofler Heizbank) 
Wärmestand [°C]:  ca. 80 ± 5 
Offene Zeit bei 200 °C [s]*:  ca. 8 ± 1 
Abbindezeit:  nicht anwendbar 
* gemessen an einem 200 µm-Film 
Kenndaten bestimmt nach Jowat Prüfmethoden. 

 
Anforderungen 
an einen  
hochwertigen 
Klebprozess: 

Die Eigenschaften der Werkstoffe (z. B. Oberflächenspannung, Weichmacher-
gehalt, …) und deren Konditionierung sowie die Verarbeitungsbedingungen 
(z. B. Umgebungstemperatur, Luftfeuchtigkeit, …) beeinflussen den Füge-
prozess und die Klebung. Eigene Versuche unter Beachtung der Alltags-
bedingungen sind deshalb unerlässlich, um prozesssichere Parameter zu 
definieren und die Gebrauchstauglichkeit des Produktes sicherzustellen. Für 
eine ideale Klebung sollten die zu klebenden Materialien staub-, öl-, fettfrei und 
trocken sein. Die Holzfeuchte sollte zwischen 8 – 10 % liegen. Die Mindest-
temperatur sollte idealerweise bei 18 °C liegen. Zugluft ist zu vermeiden. 
Unsere anwendungstechnische Abteilung und Anwendungsberater bieten 
technische Unterstützung bei Ihrer Auswahl eines für Ihre Anforderungen 
entsprechenden Produktes. Bitte beachten Sie hierbei unsere Hinweise unter 
dem Punkt „Anmerkungen“. 
Als Anregung zur Etablierung hochwertiger Klebprozesse verweisen wir auf die 
DIN 2304. 

 
Spezifikation: Viskosität bei 200 °C [mPas]:  116.000 ± 20.000 

(Brookfield, Thermosel, Spindel 29, 5 UPM) 
Dichte bei 20 °C [g/cm³]:  1,45 ± 0,06 
(Pyknometer, 100 ml) 
 
Die Werte werden stets am Tage der Herstellung ermittelt. 

  
Fortsetzung auf Seite 2 
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Application
examples:

Edge bonding For bonding thermoplastic edge tapes (such as ABS, PP, PVC), resin-coated
decorative paper and veneer edge tapes (with fleece lamination). In principle, the bonding properties
and, if necessary, the backside priming of the edge materials must be checked for the application
before use.

Processing notes: Automatic conveyor systems can be used to process the adhesive granules. An ambient temperature
of 30 °C should not be exceeded.

Depending on the formulation, different types of hot melts may be incompatible with one another. We
therefore recommend cleaning the application equipment carefully when changing products.

Further information is available upon request. The processing properties can vary depending on the
application technology used and also with different feed speeds, which can have an impact on the
bonding process.

Customer trials are required!

Typical
characteristics:

Processing temperature [°C]: 190 - 200 Feed speed [m/min]: 20 - 60

Appearance: Final digit 0 = beige Final digit 1 = white

Softening range [°C]: approx. 90 ± 5 (Kofler heating bench) Heat level [°C]: approx. 80 ± 5

Open time at 200 °C [s]*: approx. 8 ± 1

Setting time: not applicable * measured on a 200 µm film Characteristics determined according to
Jowat test methods.

Requirements for
a high-quality
bonding process:

The properties of the materials (e.g. surface tension, plasticizer content, ...) and their conditioning as
well as the processing conditions (e.g. ambient temperature, humidity, ...) influence the joining
process and bonding.

Your own tests, taking everyday conditions into account, are therefore essential in order to define
process-reliable parameters and ensure the usability of the product. For ideal bonding, the materials
to be bonded should be free of dust, oil, grease and dry.

The wood moisture content should be between 8 - 10%. The minimum temperature should ideally be
18 °C.

Drafts should be avoided.

Our application technology department and application consultants offer technical support in selecting
a product that meets your requirements. Please note our information under “Comments”. As a
suggestion for establishing high-quality bonding processes, we refer to DIN 2304.

Specification: Viscosity at 200 °C [mPas]: 116,000 ± 20,000 (Brookfield, Thermosel, Spindle 29, 5 RPM)

Density at 20 °C [g/cm³]: 1.45 ± 0.06 (pycnometer, 100 ml)

The values ​​are always determined on the day of production.

Continued on page 2
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Reinigung: Mechanische Vorreinigung im heißen Zustand (z. B. mit einem geeigneten 

Spachtel, der die Anlage nicht beschädigt). Beseitigung von Rückständen im 
Applikationsumfeld im kalten Zustand unter Verwendung von Jowat® Reiniger 
402.40. 

 
Sicherheits-
hinweise: 

Dieses Produkt kann im geschmolzenen Zustand, wie jede andere heiße 
Flüssigkeit, zu schweren Verbrennungen führen. Bitte ergreifen Sie 
entsprechende Vorsichtsmaßnahmen (z. B. die Verwendung geeigneter 
Schutzhandschuhe), um einen Kontakt des heißen Klebstoffes mit der Haut zu 
verhindern. Falls dies doch geschieht, kühlen Sie den betroffenen Bereich sofort 
mit Wasser. Versuchen Sie nicht, den Klebstoff von der Haut zu entfernen und 
suchen Sie ärztliche Hilfe auf. 
 
Bei der Verarbeitung von nicht kennzeichnungspflichtigen Schmelzklebstoffen 
können Dämpfe entstehen. Es empfiehlt sich, die vorgegebene Verarbeitungs-
temperatur nicht zu überschreiten, um die Dampfentwicklung so gering wie 
möglich zu halten. Insbesondere bei offenen Auftragssystemen wird eine 
Absaugung empfohlen. 

 
Lagerung: In verschlossenen Originalgebinden trocken und kühl lagern.  

Das Mindesthaltbarkeitsdatum entnehmen Sie bitte dem Gebindeetikett. 
Nach Ablauf des Mindesthaltbarkeitsdatums ist die Eignung des Produktes für 
Ihren jeweiligen Anwendungsfall erneut zu verifizieren. 

 
Verpackung: Informationen zu Gebinden und Packungseinheiten erhalten Sie auf Anfrage. 
 
Anmerkungen: Weitere Hinweise zur Sicherheit, dem Umgang, Transport und der Entsor-

gung sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen. 
Die Angaben auf dem vorliegenden Datenblatt stützen sich auf von uns selbst 
durchgeführte Laborprüfungen und von unseren Kunden berichtete 
Praxiserfahrungen. Sie können allerdings nicht alle Parameter abdecken, die in 
dem jeweiligen Anwendungsfall zu berücksichtigen sind und sind deshalb 
unverbindlich und dienen nicht als Ersatz für die erforderlichen Kundenversuche. 
Die Angaben stellen keine Beschaffenheitsgarantie im Rechtssinne dar. 
Vorbehaltlich anderslautender Vereinbarungen mit unseren Kunden gelten die 
unter dem Punkt „Spezifikation“ aufgeführten Werte als abschließend 
vereinbarte Produkteigenschaften. Aus den hierin enthaltenen Informationen 
und auch aus der Inanspruchnahme unseres kostenlos zur Verfügung gestellten 
technischen Beratungsdienstes können keine rechtlichen Ansprüche hergeleitet 
werden. 
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Cleaning: Mechanical pre-cleaning when hot (e.g. with a suitable spatula that does not damage the system).
Elimination of residues in the application environment when cold using Jowat ® Cleaner 402.40.

Safety
instructions:

This product, like any other hot liquid, can cause serious burns when molten. Please take appropriate
precautions (e.g. using appropriate protective gloves) to prevent the hot adhesive from coming into
contact with the skin.

If this happens, immediately cool the affected area with water. Do not attempt to remove the adhesive
from the skin and seek medical attention.

Fumes can arise when processing hot melt adhesives that do not require labeling. It is advisable not to
exceed the specified processing temperature in order to keep the development of steam as low as
possible.

Extraction is recommended, particularly for open application systems.

Storage: Store in closed, original containers in a dry and cool place. Please refer to the container label for the
best-before date. After the best-before date has expired, the suitability of the product for your particular
application must be verified again.

Packaging: Information on containers and packaging units can be obtained on request.

Remarks: Further information on safety, handling, transport and disposal can be found in the relevant safety data
sheet. The information on this data sheet is based on laboratory tests carried out by us and practical
experience reported by our customers.

However, they cannot cover all the parameters that have to be taken into account in the respective
application and are therefore non-binding and do not serve as a replacement for the necessary
customer tests. The information does not represent a guarantee of quality in the legal sense.

Unless otherwise agreed with our customers, the values listed under "Specification" shall be deemed to
be the final agreed product characteristics. No legal claims can be derived from the information
contained herein or from the use of our free technical consulting service.



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hinweise in eigener Sache 
 
Das Kleben gewinnt als eine der rationellsten Verbindungstechniken ständig an Bedeutung und 
erobert sich neue Anwendungsgebiete. Gleichzeitig nimmt die Zahl der Werkstoffe, die es zu 
verbinden gilt, in einem rasanten Tempo zu. Neue Verfahren und Geräte zur Verarbeitung der 
Klebstoffe werden entwickelt. 
 
Diesem ständigen Wandel trägt Jowat durch intensive Forschungs- und Entwicklungsarbeit 
Rechnung. Ein qualifiziertes Team von Chemikern und Ingenieuren arbeitet innovativ daran, dass 
Sie als Kunde optimal beraten werden und den für Ihre Anwendung geeigneten Klebstoff erhalten. 
 
Unsere Angaben stützen wir auf von uns selbst durchgeführte Laborprüfungen und 
Praxiserfahrungen unserer Kunden. Sie können allerdings nicht alle Parameter abdecken, die in 
dem jeweiligen Anwendungsfall zu berücksichtigen sind und sind insofern unverbindlich. Bitte 
erkundigen Sie sich in jedem Fall bei unserer anwendungstechnischen Abteilung nach dem 
aktuellen technischen Stand des Produktes und fordern Sie das aktuellste Datenblatt an. Ein Einsatz 
ohne diese Vorsichtsmaßnahme fällt in Ihren Risikobereich. 
 
Eine Prüfung der von uns hergestellten Klebstoffe auf ihre Eignung für den jeweiligen 
Anwendungsfall durch den Anwender selbst ist daher unerlässlich. Das gilt sowohl bei der 
erstmaligen Bemusterung eines Produktes wie auch bei Änderungen in einer laufenden Produktion. 
 
Neukunden weisen wir daher auf die Notwendigkeit hin, die von uns vorgestellten Klebstoffe an 
Originalteilen unter Betriebsbedingungen auf ihre Einsatzmöglichkeit zu prüfen. Hergestellte 
Klebungen müssen anschließend den tatsächlich auftretenden Bedingungen ausgesetzt und 
beurteilt werden. Diese Prüfung ist unerlässlich. 
 
Kunden, die in einer laufenden Produktion Veränderungen vornehmen, bitten wir, uns darüber in 
Kenntnis zu setzen. Das ist gleichermaßen bei der Änderung von Maschinenparametern wie bei 
einem Wechsel der zu klebenden Substrate nötig. Nur dann ist Jowat in der Lage, dem aktuellen 
Wissensstand entsprechende Kenntnisse an den Klebstoffverarbeiter weiterzugeben. 
 
Unsere Angaben in diesem Datenblatt beruhen auf den Ergebnissen in der Praxis und sind keine 
Eigenschaftszusicherungen im Sinne der neuesten BGH-Rechtsprechung. Aus diesen Angaben wie 
aus der Inanspruchnahme unseres kostenlos zur Verfügung gestellten technischen 
Beratungsdienstes kann keine Verbindlichkeit abgeleitet werden. 
 
 

Notes from Jowat
Bonding is becoming increasingly important as one of the most efficient joining techniques and is opening up new areas of
application. At the same time, the number of materials that must be joined is increasing rapidly. New processes and
equipment for processing adhesives are being developed.

Jowat responds to this continuous change through intensive research and development. A qualified team of chemists and
engineers works innovatively to ensure that you receive optimum advice as a customer and the adhesive suitable for your
application.

Our information is based on laboratory tests performed by us and on practical experience reported by our customers.
However, it cannot cover every parameter that must be considered for a specific application and is therefore non-binding. In
every case, please contact our application technology department for the current technical status of the product and request
the latest data sheet. Use without this precaution is at your own risk.

The user must therefore test the suitability of the adhesives manufactured by us for the intended application. This applies both
to the initial sampling of a product and to changes in an ongoing production process.

We therefore point out to new customers the need to test the adhesives we present on original parts under operating
conditions. The resulting bonds must then be exposed to and assessed under the conditions that actually occur. This test is
essential.

Customers who make changes in ongoing production are asked to inform us. This is necessary both when changing machine
parameters and when changing the substrates to be bonded. Only then can Jowat pass on knowledge corresponding to the
current state of knowledge to the adhesive processor.

The information in this data sheet is based on results from practice and does not constitute a guarantee of properties within
the meaning of the latest German Federal Court of Justice case law. No binding obligation can be derived from this
information or from use of our free technical consulting service.


