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1. Hinweise zur Verarbeitung von Jowatherm-Reaktant®-Produkten

1.1 Eigenschaften

Einkomponentige Polyurethan-Schmelzklebstoffe (PUR) zeichnen sich dadurch aus, dass sie nach
der rein physikalischen Abbindung durch Erstarren zusatzlich durch eine chemische Reaktion mit

+  Thermoplaste

EVA, PO

Kohasion

“Elastomere”“ PUR-Schmelzklebstoffe

Chemisches Abbinden (Vernetzung):
Reaktion mit Feuchtigkeit Wahl. Die

Physikalisches Abbinden (Verfestigung):
Kristallisation / vollstandiges Erstarren

Feuchtigkeit vernetzen.
Die  Einsatzgebiete  der
Polyurethan-
Schmelzklebstoffe liegen
daher auf der Hand. Uberall
da, wo hohe Anforderungen
an das Endprodukt
hinsichtlich  Wasser- und
Warmebestandigkeit gestellt
werden, sind sie die richtige
chemische
Reaktion mit den Figeteilen
fuhrt weiter zu erheblichen
Vorteilen hinsichtlich des

Zeit

Adhasionsspektrums.  Kein
anderer Schmelzklebstoff

haftet so gut auf verschiedensten Materialien, wie die Polyurethan-Schmelzklebstoffe.
Bei der Vernetzungsreaktion entstehen geringste Mengen an CO,-Gas, welche zum grofdten Teil aus
dem Klebstofffilm entweichen. Die geringe Menge an CO,-Gas ist bei Raumtemperatur fur das

menschliche Auge in der Regel nicht
sichtbar. Werden jedoch nicht portse
Werkstoffe (wie z. B. PVC- oder
Aluminium-Profile bzw. Plattenmaterial
mit dickeren Kunststofffolien o. 4&.)
geklebt, kann es unter Umstanden bei
Prifungen unter erhohten
Temperaturen zu einer Ausdehnung
der Gaseinschlisse kommen. Dieses
kann eine Schwéchung der
Klebstofffuge zur Folge haben. Die
Erscheinung ist sehr stark von
Auftragsmenge und Schichtdicke

abhangig, welche ({berprift und
gegebenenfalls  verringert  werden
sollte. Sofern dieses nicht zu dem
gewilnschten Erfolg fuhrt, sollte der
Klebstofflieferant kontaktiert werden
und gegebenenfalls ein alternatives
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Produkt mit geringerer Gasbildung in Erwagung gezogen werden.

Diese chemische Vernetzung wird von der Luftfeuchtigkeit und/oder vorhandener Materialfeuchte aus
den Substraten ausgeldst. PUR-Schmelzklebstoffe sind daher bei der Herstellung, der Lagerung und
der Verarbeitung vor der Einwirkung von Feuchtigkeit zu schitzen, damit eine vorzeitige Reaktion

vermieden wird.

Wie stark die Geschwindigkeit der Vernetzung von der verfligbaren Feuchtigkeit abhangt, zeigt die

nebenstehende Grafik.
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1.2 Gebindeformen
Jowatherm-Reaktant®-Produkte werden in feuchtigkeitsdichten Gebinden unterschiedlicher GroRe
geliefert:

- Eurokartusche: @ 47 mm, (je nach Klebstofftype 280 g — 380 Q)

- Pullring-Blechdose: 600 g Granulat

- PullringDose: @ 130 mm, mit PP-Formliner oder Alu-Verbundbeutel
(je nach Klebstofftype 2,0 kg — 2,5 kg)

- Blechhobbock: @ 280 mm, mit oder ohne Alu-Verbundbeutel

(je nach Klebstofftype 18 kg — 22 kg)
- Blech- oder Pappfass: @ 572 mm, mit oder ohne Alu-Verbundbeutel

(je nach Klebstofftype 160 kg — 230 kg)
1.3 Verarbeitung
Polyurethan-Schmelzklebstoffe kdnnen mit Walzenanlagen (aus Stahl oder mit Gummibeschichtung),
Rund- und Breitschlitzdiisen, Sprihképfen oder Handpistolen aufgetragen werden. Samtliche
Klebstoff fihrenden Teile der Aufschmelz- und Auftragsgerate sollten mit einer Antihaft-Beschichtung
versehen sein, um katalytische Reaktionen durch Metalle zu vermeiden. Eine Antihaftbeschichtung
erleichtert auch erheblich die Reinigung.

Um unerwiinschte Nebenreaktionen zu vermeiden, sollten die Aufschmelz- und Auftragsgerdte mit
einer besonders exakten Temperaturregelung zur Verhinderung lokaler Uberhitzungen ausgestattet
sein. Eine Erwarmung des Klebstoffs Uber die empfohlene Verarbeitungstemperatur hinaus oder eine
zu lange thermische Belastung bei
Viskositatsanstieg bei thermischer Belastung (Allophanat-Reaktion) Verarbeitungstemperatur fihrt in
. der Regel zu einem schnellen
\ Anstieg der Schmelzviskositat
durch eine sogenannte thermische
Vernetzungsreaktion im Klebstoff
(der Allophanat-Reaktion), die
ohne Einfluss von Feuchtigkeit -
also lediglich durch die
Temperaturbelastung -
hervorgerufen wird.
_ | _ _ Aus diesen Grunden sollte in einer
’ betriebsbereiten Anlage die
0 1 2 3 4 5 6 7 aufgeschmolzene  Menge  an
Zeit [h] Polyurethan-Schmelzklebstoff so
bemessen sein, dass innerhalb
von 4 Stunden ein vollstdndiger Verbrauch gewahrleistet ist. Bei langeren Stillstandzeiten (z. B.
Pausen >30 Minuten) ist eine Temperaturabsenkung (je nach Klebstofftype 50 — 80 °C unterhalb der
empfohlenen Verarbeitungstemperatur) vorzunehmen, um die Allophanat-Reaktion weitestgehend zu
eliminieren.

11.000 5

10.000 4 bei 120 °C
== hei 140 °C
9.000 4
== bei 160 °C

8.000 4

7.000 +

6.000 4

Viskositat [mPas]

Empfohlene Verarbeitungstemperaturen sind unbedingt einzuhalten und nicht zu Uberschreiten. Bitte
die Hinweise in den entsprechenden Technischen Produktdatenblattern beachten.

Die nebenstehende Grafik zeigt den Viskositatsanstieg eines beliebigen PUR-Schmelzklebstoffes, der
allein durch die Reaktion in der Warme unter Ausschluss von Luftfeuchtigkeit verursacht wird. Je
hoher die Verarbeitungstemperatur, umso schneller steigt die Viskositat an.

Nie mehr Klebstoff vorschmelzen, als in 4 h verbraucht wird!
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1.4 Einsatz von Inertgas

Bei der Verarbeitung von reaktivem PUR-Schmelzklebstoff aus Tankanlagen sollten sowohl die
Klebstoff-schmelze als auch die erkaltete Klebstoffmasse (im abgeschalteten Zustand) mit einem
trockenen Inertgas Uberlagert werden. Dadurch lasst sich die unerwiinschte Reaktion zwischen
Feuchtigkeit und dem reaktivem PUR-Schmelzklebstoff in der Tankanlage verhindern. Als Inertgase
werden trockener Stickstoff, trockenes Kohlendioxid, trockenes Argon oder getrocknete Luft
eingesetzt.

Der Wassergehalt im Inertgas darf den Wert von 5 ppm (auf Volumenbasis bezogen entspricht dies
einem Wert von 0,004 g/m3 unter Normalbedingung) nicht Gberschreiten.

Diese Bedingung ist erfullt bei Einsatz von folgenden Inertgasen (handelstibliche Bezeichnungen in
Deutschland):

- Stickstoff: Lieferform 5.0; 5.3; 5.6; 6.0
- Kohlendioxid: Lieferform 4.5; 4.8; 5.3
- Argon: Lieferform 4.6; 4.8; 5.0

- Getrocknete Luft: Taupunkt <-65 °C bei Atmosphéarendruck

Kohlendioxid 2.5 und 2.7 mit der handelsiblichen Bezeichnung Kohlensaure sowie

Kohlendioxid 3.0, erfiillen diese Anforderungen nicht!

Beim Einsatz von Adsorptionstrocknern (fiir die Erzeugung von getrockneter Luft vor Ort) muss darauf
geachtet werden, dass die Druckluft-Eintrittsbedingungen (Druck >8 bar absolut, Temperatur < +36
°C) eingehalten werden, ansonsten wird der in der Luft enthaltene Wasseranteil nicht ausreichend

gztcfﬁmt (bitte beachten i:g Qualitatsklasse (ISO 7183.1) / Drucktaupunkt

Bedienungsanleitung  des | Klasse 6 +10°C T
Adsorptionstrockners, Membran-

trockner  Kaltetrockner

insbesondere nach | Klassed +7°C =

langerem Stillstand). Klasse 4 +3°C =
Die etwas preisglnstigeren
Kalte- und Membrantrockner

m3/h

zur Erzeugung von | piasse 3 20 °C -

trockener Luft sind nach )

unserem Kenntnisstand Adsorptionstrockner
nicht geeignet um eine | Kjgsse 2 -40 °C =

ausreichend trockene

Luftqualitat zu erzeugen.

Der Feuchtegehalt, der mit |ReEEEN -70 °C .
Quelle: BEKO TECHNOLOGIES GmbH

diesen Geréten erzeugten
Luft, liegt deutlich Gber den erforderlichen 5 ppm und fuhrte in der Praxis zu Problemen.

Hinweise fiur die Installation von geeigneten Inertgas-Anlagen geben die Hersteller von
Tankschmelzanlagen.

2. Hinweise fur Wartung und Reinigung

2.1 Kartuschenschmelzanlagen

Bei langeren Stillstandzeiten mit einer halben

Kartusche Jowat®-Spiilmittel ,spilen* (d. h.
den PUR-Schmelzklebstoff aus dem System paimitte

verdrangen; siehe 4.2) und die Anlage
anschliel3end abstellen und abkihlen lassen.
Bei erneutem Einschalten der Anlage die
Spulmittelkartusche nach dem Aufheizen MHotmelt ~ Mspiimitte NHotmett > Mspuimitel

/]
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entfernen, eine neue PUR-Schmelzklebstoff-Kartusche einlegen und Reste des Spulmittels mit dem
PUR-Schmelzklebstoff vollstandig ausfahren.

Bei der Auswahl des Spilmittels ist darauf zu achten, dass die Viskositat des Spulmittels im gleichen
Viskositatsniveau liegt, wie die des PUR-Schmelzklebstoffes (siehe Abbildung oben).

Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

2.2 Pressanlagen fur Beutelverpackungen sowie Vorschmelzer fir Zylinderblocke

Bei langerem Stillstand (Feiertage, Betriebsferien etc.) die Anlage entleeren und mit Jowat®-
Spulmittel ,spilen” (siehe 4.2). Der PUR-Schmelzklebstoff sollte vollstandig aus dem System entfernt
werden.

Bei erneutem Einschalten der Anlage das Spulmittel ausfahren, PUR-Schmelzklebstoff nachftllen
und Reste des Spulmittels mit dem PUR-Schmelzklebstoff vollstandig ausfahren.

Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

2.3 Tankanlagen

Grundsatzlich sollten Tankanlagen stdndig mit Inertgas beschickt werden, um eine Reaktion des
PUR-Schmelzklebstoffes mit Feuchtigkeit zu vermeiden. Die Inertgas-Anlage sollte taglich auf
Funktion Gberpriuft werden. Werden die Tankgerate Gber Nacht nicht entleert und gespllt, ist eine
entsprechende Begasung zwingend erforderlich, damit ein Kontakt der erkalteten Klebstoffmasse mit
der Luftfeuchtigkeit absolut vermieden wird.

Bei langerem Stillstand (Wochenende, Feiertage, Betriebsferien etc.) die Anlage leer fahren und mit
Jowat®-Spilmittel ,spiilen”, bis der PUR-Schmelzklebstoff vollstandig aus dem System entfernt ist
(siehe 4.2). Restmengen an Spulmittel verbleiben in der Anlage, das Tankgerat sollte weiterhin mit
Inertgas beschickt werden.

Bei erneutem Anfahren der Anlage den Rest des Spulmittels ausfahren, neuen PUR-Schmelzklebstoff
einflllen und Reste des Spulmittels mit dem PUR-Schmelzklebstoff vollstandig ausfahren.

Die Bypass-Platte (sofern vorhanden) in regelmalligen Abstdnden (z.B. wdchentlich) durch
Herausdrehen des Bypasses spiilen, so dass der PUR-Schmelzklebstoff intern zirkulieren kann.
Wenn ein Filter installiert ist, mindestens einmal wdchentlich (je nach Durchsatz) prifen
(herausdrehen), mechanisch oder mit dem Reiniger Jowat® 930.60 reinigen (siehe 4.1) oder ggf.
austauschen.

Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

2.4 Fass-Schmelzanlagen

Bei einem Fasswechsel auf Sauberkeit achten. Heizplatte reinigen und Rickstéande im Bereich des
Dichtringes bzw. der Dichtringen vollstdndig entfernen. Das Einfetten der Dichtringe mit einem
geeigneten wasser- und saurefreien Fett (z. B. Walzlagerfett Petamo GY 193 von Klueber
Lubrication, Minchen) erleichtert und beschleunigt den Reinigungsvorgang erheblich. Das Fass nicht
langer als notwendig gedffnet lassen.

Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

2.5 Schlitzdusen und Auftragsképfe

Uber Nacht oder am Wochenende das Disenmundstiick bzw. die Breitschlitzdiise mit wasser- und
saurefreiem Paraffinél, mineralischem Fett oder Jowat®-Spulmittel vollstandig gegen das Eindringen
von Feuchtigkeit verschlie3en, um eine Reaktion mit Feuchtigkeit zu vermeiden.

Vor Inbetriebnahme (wéhrend der Aufheizphase) Dise und Duisenlippen auf3erlich reinigen,
eventuelle Reste des Spulmittels entfernen bzw. mit PUR-Schmelzklebstoff vollstandig ausfahren.
Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

2.6 Walzenauftragssysteme (Stahlwalzen, Walzen mit Kunststoffbeschichtung (Viton u. a.))
Das Walzenauftragssystem mit dem entsprechenden Reinigungsmodus der Maschine entleeren
(umgekehrte Laufrichtung). Die Klebstoffreste sollten in einer ausgekleideten Wanne oder dhnlichem
aufgefangen werden. Zusatzlich kann mittels Holzspachtel der flissige Klebstoff von der
Auftragswalze grob entfernt werden.
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Walzenauftragssystem auf Normalbetrieb umschalten, Reiniger Jowat® 930.23/24 (ca. 1 kg) einfiillen
und aufschmelzen lassen. Bei laufenden Walzen 10 - 15 Minuten einwirken lassen und erneut leer
fahren (je nach Verschmutzungsgrad diesen Vorgang ggf. wiederholen).

Walzenauftragssystem auf Normalbetrieb umschalten. Optional mit Reiniger Jowat® 930.65 (ca. 1 kg
flussig) zusatzlich reinigen, aufheizen und bei laufenden Walzen ca. 10 Minuten einwirken lassen.
AnschlieRend die Walze nochmals im Reinigungsmodus leer fahren.

Reste des Spilmittels nach dem Abkihlen — aber im noch warmen Zustand — unter Einsatz
geeigneter Handschuhe mit einem trockenen fusselfreien Tuch (ggf. leicht mit Reiniger Jowat® 401.30
tranken) vollstandig entfernen.

Bei verunreinigten metallischen Einzelteilen Jowat® 930.60 zum Auskochen (110 — 150 °C)
verwenden. Dichtungen und andere Gummiteile sind vorher zu entfernen, da diese beim Reinigen in
dem heil3en Reinigerbad zerstért werden kénnen.

Vernetzter PUR-Schmelzklebstoff kann nur mechanisch entfernt werden.

Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

2.7 Walzenbecken (z. B. Kantenanleim- und Profilummantelungsmaschinen)

Bei Arbeitsbeginn, wahrend der Aufheizphase, den ausreagierten PUR-Schmelzklebstoff aus dem
Walzenbecken und von der Walze mechanisch entfernen. Hierzu kann die Auftragswalze mit einer
weichen Messingburste und einer Druckluftpistole gereinigt werden.

An Wochenenden, Feiertagen, Betriebsferien etc. das Walzenbecken leer fahren und mit Jowat®-
Spulmittel spilen und anschlieRend entleeren. Reste des Spilmittels nach dem Abkuhlen
mechanisch entfernen. Bei erneutem Einschalten mit PUR-Schmelzklebstoff befiillen und Reste des
Spulmittels mit dem Klebstoff vollstandig ausfahren.

Bei einer Generalreinigung Walzenbecken demontieren und die Einzelteile in einem Gefal3 mit dem
Reiniger Jowat® 930.60 bei ca. 180 °C reinigen.

2.8 Reinigung von Werkzeugen, Dusen, Filtern und anderen Kleinteilen aus Metall
Werkzeuge, Dusen, Filter und andere Kleinteile aus Metall kénnen im zerlegten Zustand in einem auf
etwa 180 °C erwarmtem Bad (z. B. in einer handelslblichen Fritteuse) gereinigt werden. Je nach
Grad der Verschmutzung betréagt die Reinigungsdauer ca. 60 — 120 Minuten. Die Temperatur des
Reinigerbads darf 190 °C nicht Uberschreiten. Teile nach der Entnahme aus dem Reinigungsbad
abkihlen lassen, unter Wasser abspilen und anschlieRend abtrocknen.

Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

Dichtungsringe und viele Kunststoffteile werden durch den Reiniger Jowat® 930.60

an- bzw. aufgeldst und miussen vor erneuter Montage erneuert werden!
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3. Hinweise zum Umgang und Schutzmafinahmen

3.1 Klebstoffwechsel

Werden PUR-Schmelzklebstoffe im Wechsel mit anderen Schmelzklebstoffen verarbeitet — oder auch
wenn andere PUR-Schmelzklebstoffe im Wechsel gefahren werden sollen -, so ist die grundsatzliche
Vertraglichkeit vorab zu Uberprufen und ggf. mit dem Klebstofflieferanten Ricksprache zu nehmen.
Andernfalls kann es durch eine chemische Reaktion oder durch extrem unterschiedliche
Temperaturen zur Bildung einer unschmelzbaren Masse kommen. Diese kann dann haufig nur noch
mechanisch entfernt werden.

3.2 ArbeitsschutzmalRnahmen

Jowatherm-Reaktant®Produkte enthalten als reaktive Komponente Isocyanat-Gruppen. Bei
Raumtemperatur sind die einzelnen Komponenten eines PUR-Schmelzklebstoffes schwer fliichtig.
Bei hoheren Temperaturen (Verarbeitungsbedingungen aus der Schmelze) kénnen Isocyanatdampfe
freigesetzt werden. Flr monomeres Isocyanat liegt der zulassige AGW (Arbeitsplatz-Grenzwert) bei
0,005 ppm (0,05 mg/m3).

In jedem Fall sind die entstehenden Dampfe, wie auch bei allen anderen Schmelzklebstoffen
ebenfalls empfohlen, mit geeigneten Vorrichtungen abzusaugen. Bei einer funktionierenden
Absaugung und der Einhaltung der Verarbeitungsbedingungen wird der Grenzwert nicht erreicht und
erlaubt somit ein sicheres Arbeiten.

Bitte hierzu auch die Hinweise im entsprechenden Sicherheitsdatenblatt beachten.

Bitte beachten Sie: Allergien kennen keine Grenzwerte!

3.3 Umweltschutzmalinahmen

Die abgesaugte, isocyanathaltige Luft unterliegt den Bestimmungen der TA-Luft. In der TA-Luft
(Nummer 5.2.5 Anhang 4) werden Isocyanate in die Klasse 1 eingestuft. Fir Stoffe der Klasse 1 gilt,
dass bei einer Emission von mehr als 100 g/h ein oberer Grenzwert von 20 mg/m3 nicht tGberschritten
werden darf.

Gegebenenfalls sind geeignete Kontrolimessungen durchzuftihren.

Monomeres Isocyanat (MDI) gilt als schwach wassergefahrdend (WGK: 1).

3.4 Entsorgung und Recycling

Bei der Verarbeitung von Jowatherm-Reaktant®-Produkten fallen Restmengen sowie Mischungen des
Klebstoffes mit Spulmittel und Reiniger an. Diese Reste muissen sachgerecht entsorgt werden, um
Beeintrachtigungen von Mensch und Umwelt bestméglich zu vermeiden.

3.4.1 Entsorgung von Klebstoffresten

Ausreagierter Klebstoff kann als ,Klebstoffabfall* unter der Abfallschlisselnummer 080410 entsorgt
werden (Hausmilldeponie bzw. Hausmiullverbrennung). Ausreagieren lasst man den Klebstoff, indem
man ihn einige Zeit der Luftfeuchtigkeit aussetzt.

3.4.2 Entsorgung von verbrauchtem Spulmittel

Die unter Normalbedingungen festen Spulmittel sind ein Kunststoffgemisch, welches als
.Klebstoffabfall* unter der Abfallschlisselnummer 080410 entsorgt werden kann (Hausmiilldeponie
bzw. Hausmdullverbrennung).
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3.4.3 Entsorgung von verbrauchtem Reiniger

Unter Normalbedingungen miissen fliissige Reiniger (z. B. Reiniger Jowat® 930.60) als Sonderabfall
entsorgt werden, da Hausmiulldeponien und -verbrennungsanlagen keine fliissigen Stoffe entsorgen.
Die Bezeichnung lautet ,andere Reaktions- und Destillationsrickstande* mit der
Abfallschlisselnummer 070208 (Sondermillverbrennung).

Weitere Hinweise zum Umgang, Transport und Entsorgung sind dem

entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen!

3.6 Recycling der Verpackungen
Restentleerte Verpackungen bzw. mit ausreagiertem Klebstoff werden von diversen Recycling- und
Umweltdienstleistern nachhaltig und umweltgerecht entsorgt.

Beispiel:

INTERSEROH Dienstleistungs GmbH
Stollwerckstral3e 9a

51149 KoIn

Telefon:  +49 (0) 2203 9147-0
Telefax: +49 (0) 2203 9147-1394

E-Mail: info@interseroh.com
- Blechdose / Aluminiumdose Interseroh-Ricknahmesystem
- 201 Metall-Hobbock (mit/ohne Folienbeutel) Interseroh-Ricknahmesystem
- Folienbeutel Interseroh-Rucknahmesystem

200 | Metall-Fass (mit/ohne Folienbeutel) Interseroh-Ricknahmesystem
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4. Jowat®-Spilmittel und Jowat®-Reiniger fir PUR-Schmelzklebstoffe

4.1 Reinigung | Produktibersicht

Jowat® 402.38 402.40 401.30
Art Reiniger Bio-Reiniger Reiniger
Viskositat bei 20 °C  [mPas]  dinnfliissig dinnflussig dinnflussig
Dichte [g/cm3] ca.0,8 ca. 0,85 ca. 0,9
Aussehen / Farbe farblos farblos farblos
Anwendung Kaltreiniger Kaltreiniger Kaltreiniger
Zum Reinigen von Zum Reinigen von Reinigt nur
Metallteilen von Klebstoff- flissiges PUR-
ausreagierten rickstéanden Prepo
Klebstoff- - (Ethylacetat)
ruckstanden Naturrohstoff

4.2 Spilen der Anlage | Produktiibersicht

Art Reiniger Reiniger Spllmittel Spuimittel Spuimittel Spuimittel
\2/('351(8 Sl o) [mPas] fest (Pulver) fest (Pulver) pastos fest fest fest
\1"256"?5'”“ bei [mPas] dunnflissig dunnflussig  dunnflissig ca. 8.500 ca. 25.000 ca. 120.000
Dichte [g/cm3] ca. 1,05 ca. 1,05 ca. 0,95 ca. 0,95 ca. 0,95
Eg"e‘“’i'cchh“”gs' [°C] ca. 50 ca. 65 - ca. 80 ca. 80 ca. 80
é:rsbseehen | weild weild beige rot rot rot
Anwendung Zum Spilen  Zum Spilen  Zum Spilen Niedrigviskos Mittelviskos = Hochviskos
und Reinigen und Reinigen und Reinigen Zum Spillen Zum Spilen  Zum Spilen
von von von von Auftrags- von Auftrags- von Auftrags-
Walzenauftra Walzenauftra Walzenauftra geréten, geréten, geréten,

gssystemen gssystemen gssystemen Schlauchen Schlauchen  Schlauchen

(Rollercoater) (Rollercoater) (Rollercoater) und Disen und Dusen und Disen
Sehr gute Gute Reaktions- Reaktions- Reaktions-

Reinigungs- Reinigungs- stopper! stopper! stopper!
wirkung. wirkung.
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4.3 Chemische Reinigung von Metallteilen | Produkttibersicht

Jowat® 930.60

Art Reiniger
Viskositat bei 20 °C  [mPas] dunnflussig
Viskositat bei 120 °C [mPas] -

Dichte [g/cm3] ca. 1,10
Erweichungsbereich [°C] -
Aussehen / Farbe farblos
Anwendung Zum Reinigen von
sehr stark ver-
schmutzten

Metallteilen (Dusen,
Walzen, Filter u.a.)
Lost Vercrackungen
und vernetzten
Klebstoff

Weitere Hinweise sind dem entsprechenden Technischen Datenblatt zu entnehmen!

Bitte anfordern!
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