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Kantenéhleimmaschinen
Reinigung und Klebstoffwechsel

Jowat® Spiilmittel verdrangt Klebstoffriickstande aus
Leitungen, Schmelzgeraten und Auftragsdiisen und stoppt
die Reaktion von PUR-Hotmelts

Jowat® Reiniger 16st die Klebstoffriickstande im Auftragssystem
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Reinigung und Klebstoffwechsel bei Kantenanleimmaschinen

Far einen gleichmafigen und reproduzierbaren Klebstoffauftrag ist die Funktionsfahigkeit des
Klebstoffauftragssystems und der Aufschmelzeinheit von entscheidender Bedeutung. Der Rei-
nigungsaufwand variiert je nach Verarbeitungsanlage inkl. Auftragsgerat und ist mal3geblich
von der Klebstoffart abhangig. Bei einem Wechsel von Schmelzklebstoffen unterschiedlicher
chemischer Basis ist der notwendige Reinigungsaufwand héher. Die Vertraglichkeit der ver-
schiedenen Klebstoffe untereinander sowie zu den Jowat® Spilmitteln und Jowat® Reinigern
ist vor der Reinigung des Auftragssystems entsprechend zu priifen. Speziell in geschlossenen
Auftragssystemen sollte ein homogenes Aufschmelzen zwischen PUR-Schmelzklebstoffen und
dem Jowat® Spulmittel gewahrleistet sein, sodass Verstopfungen der Leitungen oder Disen
durch ungewinschte Reaktionen vermieden werden. Insbesondere beim Einsatz von reaktiven
PUR-Schmelzklebstoffen ist eine Reinigung der Anlage vor langeren Stillstandzeiten (z. B. Wo-
chenende, Feiertage, Betriebsferien, etc. und in regelmaigen Wartungsabstanden) notwendig.
Jowat bietet fur diesen Zweck eine Palette von Spul- und Reinigungsmitteln an.

Moderne PUR-Schmelzklebstoffe flr die Kantenklebung weisen eine moderate Reaktivitat
und dadurch eine vergleichsweise langsame chemische Vernetzung auf. Diese erlaubt in vie-
len Fallen, die PUR-Schmelzklebstoffe iber Nacht im Leimtopf zu belassen und auf eine Rei-
nigung zu verzichten. Dieser Prozessvorteil ist abhangig von der jeweiligen PUR-Schmelz-
klebstofftype und nicht allgemeinglltig. Bitte informieren Sie sich Uber die grundsatzliche
Eignung des jeweiligen Produktes bei Inrem JowaT-Ansprechpartner.

1. Aufschmelzgerate (Vorschmelzer) und Schlauchleitungen

Primar besteht die Aufgabe eines Spulmittels darin,
den vorhandenen Klebstoff physikalisch aus Lei-
tungen und Auftragsgeraten zu verdrangen und da-
mit den Austrag aus der Anlage zu ermdglichen. Auf
Grund des laminaren Strdmungsverhaltens (vgl. Abb.
1, rechts) hat das Spulmittel im Randbereich der
Rohrleitung eine wesentlich niedrigere Strdomungs-
geschwindigkeit als in der Mitte. Fur eine griindliche
Reinigung in den Randbereichen ist daher eine aus-  Abb. 1

reichend grof3e Durchspllmenge zu wahlen. W/WW

Neben der Stromungsgeschwindigkeit hat auch die
Viskositat einen Einfluss auf den Verdrangungspro-
zess. Bei einer zu niedrigen Viskositat konzentriert Vimax
sich das Spulmittel im Zentrum der Schlauchleitung
(vgl. Abb. 3). Eine rlckstandsfreie Reinigung kann
nicht erfolgen. Die Viskositat des Spulmittels und des v/
Schmelzklebstoffes kénnen den technischen Daten-
blattern entnommen werden (bitte anfordern).
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Die Anlage ist zu entleeren und mit Spulmittel Jowat®
930.74/.94 zu spllen, bis der PUR-Schmelzklebstoff

vollstandig aus dem System verdrangt wurde. Rest- ||\ J I| | Spiimittel
mengen an Spulmittel sollten in allen klebstofffiihren- \ ) \

den Anlagenteilen verbleiben. Durch Abkihlen des VISKOSITAT VISKOSITAT

Spiilmittels und dem damit verbundenen Schrumpf Npmt 2 ™ loemeebstff >

lasst sich der Reinigungseffekt noch verstarken. Abb. 3
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Reinigung und Klebstoffwechsel bei Kantenanleimmaschinen

2. Aufschmelzbecken (Leimtopf)

Den PUR-Schmelzklebstoff bei Verarbeitungstemperatur so
weit wie mdglich aus dem Aufschmelzbecken ablassen.

Das geeignete Jowat® Spllmittel (je nach Klebstofftype; siehe
Punkt 5) in das Aufschmelzbecken einfillen. Um die Reini-
gungswirkung zu erhdéhen, das noch nicht aufgeschmolzene
Granulat mit einem Holzspachtel in dem heillen Aufschmelz-
becken verteilen und dabei Reste vom PUR-Schmelzklebstoff
an den Wandungen bestmdglich mechanisch abtragen. Das
Spulmittel nun vollstandig aufschmelzen lassen.

Das Spulmittel sollte mindestens eine halbe Stunde lang bei
Verarbeitungstemperatur des zuvor verwendeten Schmelz-
klebstoffes einwirken und zwischen Aufschmelztopf und Auf-
tragswalze zirkulieren. Dabei muss die Auftragswalze rotie-
ren, um das Auslaufen des Spulmittels ins Maschinenbett zu
verhindern.

Nach ausreichender Einwirkzeit wird das Spulmittel abgelas-
sen oder als Vorbereitung auf eine langere Stillstandzeit das
Klebstoffaggregat entsprechend ausgeschaltet. In diesem
Fall verbleibt das erkaltete Spulmittel im Aufschmelzbecken.

Bei Inbetriebnahme nach einem Anlagenstillstand, empfiehlt
es sich die Auftragswalze mit einer weichen Messingbirste
und Druckluft (aus einer Handpistole) zu reinigen. Die me-
chanische Reinigung sollte so durchgefuhrt werden, dass
eine mogliche Beschichtung der Auftragswalze und des Auf-
schmelzbeckens nicht beschadigt wird. Bitte beachten Sie
hierzu auch die Empfehlungen des Gerateherstellers.

Um den Groliteil des Spulmittels aus dem Becken zu ent-
fernen, sollte mit einer kleinen Menge des nachfolgenden
Schmelzklebstoffes bei Verarbeitungstemperatur gespult
werden. Auch hier empfiehlt es sich, den Klebstoff mit einem
Holzspachtel manuell im Becken zu verteilen und anschlie-
Rend abzulassen. Das Spulmittel ist eingefarbt, um eine mog-
liche Kontamination des Schmelzklebstoffes zu erkennen.
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3. Hobbock-Schmelzanlagen

Bei einem Fasswechsel auf Sauberkeit achten. Heizplatte rei-
nigen und Ruckstande im Bereich der Dichtringe vollstandig
entfernen. Das Einfetten der Dichtringe mit einem geeigneten
wasser- und saurefreien Fett (z.B. Walzlagerfett Petamo GY
193 von Klueber Lubrication, Minchen) erleichtert und be-
schleunigt den Reinigungsvorgang erheblich. Das Fass nicht
langer als notwendig gedffnet lassen.

4. Chemische Reinigung von Metallteilen

Der Reiniger Jowat® 930.60 I6st Vercrackungen und anreagierte Klebstoffe von Werkzeu-
gen, Dusen, Filtern und anderen Kleinteilen aus Metall. Im zerlegten Zustand kénnen die
metallischen Bauteile in einem auf etwa 180 °C erwdrmtem Bad (z.B. in einer handels-
Ublichen Fritteuse) gereinigt werden. Je nach Grad der Verschmutzung betragt die Reini-
gungsdauer ca. 60 - 120 Minuten. Die Temperatur des Reinigerbads darf dabei 190 °C nicht
Uberschreiten. Die Teile nach der Entnahme aus dem Reinigungsbad abkihlen lassen, unter
Wasser abspulen und anschlieRend abtrocknen. Bitte beachten Sie auch die Empfehlungen
des Gerateherstellers.

Dichtungen oder andere Kunststoffteile werden
durch den Reiniger Jowat® 930.60 an- bzw. auf-

gelost und miissen ggf. erneuert werden!
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5. Technische Daten

. 930.74 930.84 930.94 930.60 402.40

Spulmittel Spulmittel Spulmittel Reiniger Bio-Reiniger
Lieferform izl Granulat Szl dinnflissig dinnflissig
Blockware Blockware
Verarbeitungstemperatur V. [°C] 120 max. 150 140 180 20
Viskositét V. [mPas] 25.000 <5.000 50.000 dinnflissig dinnflussig
Erweichungsbereich [°C] 80 80 80 -—- -
Aussehen / Farbe Rot Rot Rot farblos farblos
Anwendung / Spulmittel fir Gute Hinter- Spulmittel fir Zum Reinigen Kaltreiniger
Bemerkung mittel- wanderung von  hochviskose  von sehr stark auf Citrus-
viskose Schmelzkleb- PUR-Schmelz- verschmutzten Basis zum
PUR-Schmelz- stoffriickstanden klebstoffe. Metallteilen Reinigen im
klebstoffe. im Aufschmelz- Fur Auf- (Dusen, Filtern,  Applikations-
Fur Auf- becken (Leim- schmelzgerate Walzen). Lost umfeld
schmelzgerate topf). (Vorschmelzer), Vercrackungen
(Vorschmel- Schlauchle- und vernetzten
zer), Schlauch- tungen und Auf- Klebstoff
letungen und schmelzbecken
Aufschmelzbe- (Leimtopf).
cken (Leim-
topf).

6. ArbeitsschutzmaBnahmen / Anmerkung

PUR-Schmelzklebstoffe enthalten als reaktive Komponente Isocyanat-Gruppen. Bei ho-
heren Klebstofftemperaturen kénnen Isocyanatdampfe freigesetzt werden. Die entstehen-
den Dampfe sind mit einer geeigneten Vorrichtung abzusaugen. Weitere Hinweise zum
Arbeitsschutz, Umgang, Transport und Entsorgung sind den entsprechenden Sicherheits-
datenblattern zu entnehmen (bitte anfordern).

Unsere Angaben in diesem Manual stlitzen wir auf von uns selbst durchgefiihrte Laborpri-
fungen und Praxiserfahrungen unserer Kunden. Sie kénnen allerdings nicht alle Parameter
abdecken, die in dem jeweiligen Anwendungsfall zu beriicksichtigen sind und sind deshalb
unverbindlich. Die Angaben stellen weder eine Beschaffenheitsgarantie im Rechtssinne
noch eine Zusicherung von Eigenschaften dar. Aus diesen Angaben und auch aus der Inan-
spruchnahme unseres kostenlos zur Verfigung gestellten technischen Beratungsdienstes
kénnen keine rechtlichen Anspriiche hergeleitet werden.
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Die Angaben in dieser Broschire beruhen auf von uns selbst durchgefiihrten Laborpriifungen sowie Erfahrungswerten aus der Praxis und sind stellen keine Eigenschaftszusicherungen
dar. Aufgrund der Vielzahl von Anwendungen, verwendeten Werkstoffen und Verarbeitungsweisen, auf die wir keinen Einfluss haben, kann aus diesen Angaben sowie aus der Inanspruch-
nahme unseres kostenlos zur Verfligung gestellten technischen Beratungsdienstes keine Verbindlichkeit abgeleitet werden. Vor der Verarbeitung bitte Einzeldatenblatt anfordern und
beachten! Die Durchfiihrung von eigenen Versuchen unter Alltagsbedingungen, Eignungsversuche unter Produktionsbedingungen und entsprechende Gebrauchstauglichkeitspriifungen
sind zwingend erforderlich. Die Spezifikationen sowie weitere Informationen sind den aktuellen Technischen Datenbléttern zu entnehmen.

Jowat — Kleben erster Klasse
Jowat — first class bonding
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