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Jowatherm® 

EVA-Hotmelt 284.70/71/72/73 
 
 
Anwendungs-
beispiele: 

Kantenklebung 
Für die Klebung von thermoplastischen Dünnkantenbändern (wie z. B. ABS, PP, 
PVC), beharzten Dekorpapier- und Furnierkantenbändern (mit Vlies-
kaschierung). 
Grundsätzlich sind die Verbundeigenschaften und die zu klebenden Oberflächen 
der Substrate (einschließlich rückseitige Primerungen oder andere 
Oberflächenvorbehandlungen) vor dem Einsatz anwendungsbezogen 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]:  180 – 200 
Vorschubgeschwindigkeit [m/min]: 16 – 60 
Aussehen:  Endziffer 0 = beige 
  Endziffer 1 = weiß 
  Endziffer 2 = braun 
  Endziffer 3 = schwarz 
Erweichungsbereich [°C]:  ca. 90 ± 5 (Kofler Heizbank) 
Wärmestand [°C]:  ca. 80 ± 5 
Offene Zeit bei 190 °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. 
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Uygulama
örnekleri:

Kenar yapıştırma Termoplastik ince kenar bantlarının (ABS, PP, PVC gibi), reçine kaplı dekoratif
kağıdın ve kaplama kenar bantlarının (keçe laminasyonlu) yapıştırılması için. Prensip olarak, alt
tabakaların bağlanma özellikleri ve yapıştırılacak yüzeyleri (arka astarlar veya diğer yüzey ön işlemleri
dahil), kullanımdan önce uygulama için kontrol edilmelidir.

Uygulama notları: Yapışkan granüllerin işlenmesi için otomatik konveyör sistemleri kullanılabilir. 30 °C'lik ortam sıcaklığı
aşılmamalıdır.

Formülasyonlarına bağlı olarak, farklı türdeki sıcak eriyikler birbirleriyle uyumsuz olabilir. Bu nedenle
ürünleri değiştirirken uygulama ekipmanının dikkatli bir şekilde temizlenmesini öneririz.

Daha fazla bilgi istek üzerine mevcuttur. İşleme özellikleri, kullanılan uygulama teknolojisine ve ayrıca
besleme hızının farklı olup olmadığına bağlı olarak değişebilir; bunun bağlanma süreci üzerinde etkisi
olabilir.

Müşteri denemeleri gereklidir!

Tipik veriler: İşleme sıcaklığı [°C]: 180 - 200 İlerleme hızı [m/dak]: 16 - 60

Görünüm: Son rakam 0 = bej Son rakam 1 = beyaz Son rakam 2 = kahverengi Son rakam 3 = siyah

Yumuşama aralığı [°C]: yakl. 90 ± 5 (Kofler ısıtma tezgahı) Isı seviyesi [°C]: yakl. 80 ± 5

190 °C'de açık kalma süresi [s]*: yakl. 8 ± 1

Sertleşme süresi: uygulanamaz * 200 µm filmde ölçülmüştür. Özellikler Jowat test yöntemlerine göre
belirlenmiştir.

Yüksek kaliteli
yapıştırma prosesi
için gereklilikler:

Malzemelerin özellikleri (örn. yüzey gerilimi, plastikleştirici içeriği,...) ve bunların koşulları ile işleme
koşulları (örn. ortam sıcaklığı, nem,...) birleştirme sürecini ve yapıştırmayı etkiler.

Bu nedenle, proses açısından güvenilir parametreleri tanımlamak ve ürünün kullanılabilirliğini
sağlamak için günlük koşulları dikkate alarak kendi testleriniz önemlidir. İdeal yapıştırma için
yapıştırılacak malzemelerin tozdan, yağdan, gresten arındırılmış ve kuru olması gerekir.

Ahşabın nem içeriği %8 - 10 arasında olmalıdır. Minimum sıcaklık ideal olarak 18 °C olmalıdır.

Taslaklardan kaçınılmalıdır.

Uygulama mühendisliği departmanımız ve uygulama danışmanlarımız, gereksinimlerinizi karşılayan
bir ürünün seçilmesinde teknik destek sunar. Lütfen “Yorumlar” bölümündeki bilgilerimize dikkat edin.
Yüksek kaliteli yapıştırma işlemlerinin oluşturulmasına yönelik bir öneri olarak DIN 2304'e
başvuruyoruz.

Devamı 2. sayfada

08/23 Tüm bilgiler ortalama değerleri temsil eden özelliklerdir. Teknik veri sayfalarımız güncel teknoloji seviyesine göre sürekli
güncellenir. Bu sürüm önceki tüm sürümlerin yerini alır ve oluşturulduğu tarihte geçerlidir. Son sayfadaki uyarıları dikkate alın.
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Spezifikation: Viskosität bei 200 °C [mPas]:  85.000 ± 20.000 

(Brookfield, Thermosel, Spindel 29, 5 UPM) 

Dichte bei 20 °C [g/cm³]:  1,52 ± 0,03 
(Pyknometer, 100 ml) 

 
Die Werte werden stets am Tage der Herstellung ermittelt. 

 
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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Spesifikasyon: 200 °C'de viskozite [mPas]: 85.000 ± 20.000 (Brookfield, Termosel, İş Mili 29, 5 RPM)

20 °C'de yoğunluk [g/cm³]: 1,52 ± 0,03 (piknometre, 100 ml)

Değerler her zaman üretim gününde belirlenir.

Temizlik: Sıcakken mekanik ön temizleme (örn. sisteme zarar vermeyecek uygun bir spatula ile). Uygulama
ortamındaki kalıntıların soğukken Jowat ® Cleaner 402.40 kullanılarak uzaklaştırılması.

Güvenlik
talimatları:

Bu ürün de diğer sıcak sıvılar gibi eridiğinde ciddi yanıklara neden olabilir. Sıcak yapıştırıcının ciltle
temasını önlemek için lütfen uygun önlemleri alın (örn. uygun koruyucu eldivenler kullanın).

Böyle bir durumda etkilenen bölgeyi derhal suyla soğutun. Yapışkanı ciltten çıkarmaya çalışmayın ve
tıbbi yardım isteyin.

Etiketleme gerektirmeyen sıcakta eriyen yapıştırıcıların işlenmesi sırasında dumanlar ortaya çıkabilir.
Buhar gelişimini mümkün olduğu kadar düşük tutmak için belirtilen işlem sıcaklığının aşılmaması tavsiye
edilir.

Özellikle açık uygulama sistemleri için ekstraksiyon tavsiye edilir.

Depolama: Kapalı orijinal kaplarında, kuru ve serin bir yerde saklayın. Lütfen son kullanma tarihi için ambalaj
etiketine bakın. Son kullanma tarihi geçtikten sonra, ürünün özel uygulamanıza uygunluğu yeniden
doğrulanmalıdır.

Ambalaj: Konteynerler ve paketleme üniteleri hakkında bilgi talep üzerine alınabilir.

Notlar: Güvenlik, kullanım, nakliye ve imhaya ilişkin daha fazla bilgiyi ilgili güvenlik veri sayfasında bulabilirsiniz.
Bu veri sayfasındaki bilgiler tarafımızca gerçekleştirilen laboratuvar testlerine ve müşterilerimizin
bildirdiği pratik deneyimlere dayanmaktadır.

Ancak ilgili uygulamada dikkate alınması gereken tüm parametreleri kapsayamazlar ve bu nedenle
bağlayıcı değildirler ve gerekli müşteri testlerinin yerine geçmezler. Bilgiler hukuki anlamda bir kalite
garantisi teşkil etmez.

Müşterilerimizle aksi kararlaştırılmadıkça, “Şartname” altında listelenen değerler, üzerinde mutabakata
varılan nihai ürün özellikleri olarak kabul edilir. Burada yer alan bilgilerden veya ücretsiz teknik
danışmanlık hizmetimizin kullanılmasından hiçbir yasal talepte bulunulamaz.



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
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. 
 
 

Jowat’tan notlar
Yapıştırma, en verimli birleştirme tekniklerinden biri olarak giderek daha fazla önem kazanmakta ve yeni uygulama alanları
açmaktadır. Aynı zamanda birleştirilmesi gereken malzemelerin sayısı da hızla artmaktadır. Yapıştırıcıların işlenmesine
yönelik yeni prosesler ve ekipmanlar geliştirilmektedir.

Jowat, yoğun araştırma ve geliştirme çalışmalarıyla bu sürekli değişime yanıt vermektedir. Nitelikli kimyager ve
mühendislerden oluşan ekip, müşteri olarak en doğru şekilde yönlendirilmenizi ve uygulamanıza uygun yapıştırıcıyı almanızı
sağlamak için yenilikçi çalışmalar yürütmektedir.

Bilgilerimiz kendi laboratuvarlarımızda gerçekleştirdiğimiz testlere ve müşterilerimizin bildirdiği saha deneyimlerine
dayanmaktadır. Bununla birlikte, belirli bir uygulamada dikkate alınması gereken tüm parametreleri kapsayamaz ve bu
nedenle bağlayıcı değildir. Her durumda ürünün güncel teknik durumu için uygulama teknolojisi bölümümüze başvurun ve en
güncel teknik veri sayfasını isteyin. Bu önlem alınmadan yapılacak kullanımın sorumluluğu kullanıcıya aittir.

Bu nedenle kullanıcı, tarafımızca üretilen yapıştırıcıların planlanan uygulamaya uygunluğunu kendisi test etmelidir. Bu
gereklilik hem ürünün ilk numune çalışması hem de devam eden üretimdeki değişiklikler için geçerlidir.

Yeni müşterilerimize, sunduğumuz yapıştırıcıları çalışma koşulları altında orijinal parçalar üzerinde test etmeleri gerektiğini
özellikle hatırlatırız. Oluşturulan yapıştırma bağlantıları daha sonra gerçek kullanım koşullarına maruz bırakılmalı ve
değerlendirilmelidir. Bu test zorunludur.

Devam eden üretimde değişiklik yapan müşterilerimizin bizi bilgilendirmesini rica ederiz. Bu gereklilik hem makine
parametreleri değiştirilirken hem de yapıştırılacak yüzeyler değiştirilirken geçerlidir. Jowat ancak bu şekilde güncel bilgi
seviyesine uygun bilgileri yapıştırıcı kullanıcısına aktarabilir.

Bu teknik veri sayfasındaki bilgiler saha sonuçlarına dayanır ve güncel Alman Federal Mahkemesi içtihatları anlamında ürün
özelliklerine ilişkin bir garanti oluşturmaz. Bu bilgilerden veya ücretsiz teknik danışmanlık hizmetimizden yararlanılmasından
bağlayıcı bir yükümlülük çıkarılamaz.


