PRILOHY
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Priloha 1: Vzorky — Zkous$ka odlupovani pod uhlem 90°

Odlupovani pod thlem 90° u EVA lepidla — teplota 30 °C

Odlupovani pod tthlem 90° u PUR lepidla — teplota 30 °C
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Odlupovani pod thlem 90° u EVA lepidla — teplota 50 °C
\

Odlupovani pod tthlem 90° u PUR lepidla — teplota 50 °C

Odlupovani pod thlem 90° u EVA lepidla — teplota 70 °C
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Odlupovani pod tthlem 90° u PUR lepidla — teplota 70 °C

Priloha 2: Vzorky — ZkouS$ka Sikmy tlakovy smyk pod thlem 45°
Sikmy tlakovy smyk pod tthlem 45° u EVA lepidlo — teplota 30 °C
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Priloha 3: Vystupy z méreni

Odlupovani pod thlem 90° u EVA lepidla — teplota 40 °C

ODLUPOVANI DYHA BOROVICE
z
E vzorek #
= 3
N
01 456 73 9 10111213141516171815920212223242526
ProtaZeni (mm)
Pramér Zatizeni pii Zatizeni pti Median Spicek pi [ Pocet $picek pfi | Rozsah $picek pfi Protazeni pti
pramérné hodnoté (5 poruseni pramérné pramérné pramérné hodnoté odlupovani pri
$picky + poklesy) (Standardni) hodnoté hodnoté (N) poruseni
(N) N) (N) (Standardni)
(mm)
1 4,27918 <-1,06 -5,93 >3 32,87964 49,10
X2| - >121,09 | - | 10,00
3 8,93719 <-5,61 9,03 >7 21,26502 30,39
4 27,95633 >5,41 32,39 >5 22,69173 29,57
5 7,54587 >3,69 6,82 >6 45,04115 58,16
6 8,55879 > 71,86 -2,93 >7 80,98047 64,67
7 11,24210 <-1,13 9,30 >4 17,99629 32,65
8 3,00702 >0,72 0,92 >4 25,77438 69,22
9 17,70559 <-1,77 17,71 >2 22,12806 33,18
10 -3,37946 >2,16 -3,38 >1 0,00000 50,25
Pramér 9,53918 8,25 7,10 >4 29,86186 46,35
Maximum 27,95633 71,86 32,39 7 80,98047 69,22
Minimum -3,37946 -5,61 -5,93 1 0,00000 29,57
Median 8,55879 0,72 6,82 >4 22,69173 49,10
Smeérodatna 9,02293 24,07 12,14 2,12132 22,60251 15,48
odchylka
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Odlupovani pod tthlem 90° u PUR lepidla — teplota 40 °C

ODLUPOVANI DYHA BOROVICE
110
100 : <
50 = 8
80 : .
2 70 = 7
= &0 -
!;l% N ] ) Vzorek #4
N . ) I
10 E S LA
Do 10 20 30
Protazeni (mm)
Pramér Zatizeni pii Zatizeni pti Median $picek pf Pocet Spicek | Rozsah Spicek Protazeni pti
pramérné hodnoté (5 poruseni pramérné hodnoté | pfi primérné pfi primérné odlupovani pii
$picky + poklesy) (Standardni) (N) hodnoté hodnoté poruseni (Standardni)
™) (N) ™) (mm)
1 13,29697 <-1,01 11,16 >4 9,83815 33,25
2 16,14785 <-3,74 19,24 >3 23,11015 26,58
3 28,45239 <-1,94 17,09 >4 58,94525 25,03
4 6,03876 <-7,32 6,04 >1 0,00000 23,67
5 12,44575 <-2,01 12,45 >2 9,59216 27,89
6 17,90633 <-0,83 17,91 >2 12,26202 41,02
7 10,75704 <-1,94 9,80 >5 6,06119 32,48
8 15,99965 <-1,36 16,00 >1 0,00000 29,79
9 18,62738 <-1,89 18,63 >2 18,90675 30,50
10 4,53715 > 0,69 -4,43 >5 35,30548 53,92
Pramér 14,42093 2,14 12,39 >3 17,40211 32,41
Maximum 28,45239 0,69 19,24 5 58,94525 53,92
Minimum 4,53715 -7,32 -4,43 1 0,00000 23,67
Median 14,64831 -1,92 14,22 >2 11,05008 30,15
Smérodatna 6,82102 2,14 7,32 1,52388 18,13566 9,03
odchylka
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Sikmy tlakovy smyk pod tihlem 45° u EVA lepidla — teplota 30 °C

Sikmy tlakovy smyk

dyha borovice

Vzorek #
1
— 2
5000 - .f <7 - 3
= r/ﬂ —
£ s000 S E —
C — 7
8 —— 8
‘S 3000 — 1
~ 10
& — 11
Z 2000 e
£ 13
= 14
™ 1000 ——— 15
16
— 17
ol . 13
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 ég
Tlakové protaZeni (mm) — 31
Maximalni Maximalni Modul Prtsecik X pri Tlakové napéti pti
zatizeni pevnot (MPa) modulu mezi kluzu (Posun 2
(N) (MPa) (mm/mm) mm/mm)
(MPa)
1| 3395,51685 2,26368 6,91160 0,22927 | -
2| 3609,22583 2,40615 7,35751 0,20098 | -
3| 3984,26733 2,65618 6,57823 0,11741 | -
4880,66357 3,25378 7,48776 0,27469 | -
51 3137,71436 2,09181 5,36537 0,11267 | -
6 2921,37402 1,94758 5,46668 0,09035 | -
7 5251,15088 3,50077 5,32476 0,20447 |  -—--
8| 2734,05493 1,82270 5,33867 0,23109 | -
9 4105,92188 2,73728 441281 0,14183 | -
10| 4544,55322 3,02970 6,67230 0,22470 | = -
Primérna 3936,87571 2,62458 6,12948 0,18513 | -
hodnota
Maximalni 5251,15088 3,50077 7,60615 0,31915 | -
Minimalni 2734,05493 1,82270 441281 0,09035 | -
Smérodatna 847,51809 0,56501 0,92849 0,06417 | -
odchylka
Median 3984,26733 2,65618 6,17489 0,18931 | -
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Sikmy tlakovy smyk pod thlem 45° u PUR lepidla — teplota 30 °C

Sikmy tlakovy smyk dyha borovice
5000 i =
Z 4000 - i :'v:oreks
5 | | —
= 3000 - — 3
E - || —
é 2000 . : L
L. — &
~ 1000 - coTe T — i
ot e
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Tlakové protaZeni (mm)
Maximalni Maximalni Modul Prisecik X pii Tlakové napéti pii mezi
zatizeni pevnot (MPa) modulu kluzu (Posun 2 mm/mm)
N) (MPa) (mm/mm) (MPa)
1 5250,35010 3,50023 5,51723 0,18894 | -
2 5250,93213 3,50062 9,65090 020143 | -
3 5251,10547 3,50074 8,98250 045897 | -
4 5251,74756 3,50116 9,14810 036415 | -
5 5250,68164 3,50045 8,18505 029079 | -
6 5250,73877 3,50049 8,99533 036357 | -
7 5250,12744 3,50008 9,02643 035648 | -
8 5250,15283 3,50010 6,79737 025727 | -
9 5250,90869 3,50061 7,58698 0,14177 | -
10 5251,27490 3,50085 7,31229 021399 | -
Pramérna hodnota 5250,88757 3,50059 8,02059 029463 | -
Maximalni 5252,21484 3,50148 9,71703 045897 | -
Minimélni 5250,02637 3,50002 4,46480 012401 | -
Smérodatna 0,67881 0,00045 1,54879 009262 | -
odchylka
Median 5250,73877 3,50049 8,98250 030508 | -
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Ohybov¢ zatizeni dyhoveé olepovaci pasky z BO — teplota 20 °C

40

Ohybové zatizeni (N)

Pevnost v ohybu olepovaci hrany BO

Vzorek #

ONOUTD WN =

1 2 3 4 5 6 7 8

Protazeni ohybem (mm)

Primér

Maximum
Minimum
Standardni odchylka
Median

0 I N W»n B~ VLN

Protazeni ohybem Maximalni Ohybové
(mm) zatizeni
N)
8,04 32,73
8,04 34,85
8,04 35,94
8,04 33,21
8,05 33,19
8,04 33,76
8,03 35,28
8,03 35,16
8,04 34,27
8,05 35,94
8,03 32,73
0,01 1,19
8,04 34,30
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Maximalni Ohybové napéti

(MPa)

61,36939
65,33917
67,38978
62,27275
62,23193
63,30153
66,15597
65,93045
64,24887
67,38978
61,36939
2,22585

64,32035



Priloha 4: Technické listy

Technicky list EVA hranovaci tavné lepidlo

Eigenschaften

ZIKA-Schmelzkleber 1587 ist ein Kunst-
harzklebstoft auf Basis von EVA-Copoly-
meren mit guten Maschinenlaufeigenschaften
und sehr guter Klebekraft in Patronenform.

Verarbeitungshinweis
Auftragstemperatur

an der Diise: 210 -220°C
Aufschmelzzeit: ca. 2 -4 Min.
Material- und Raum-

temperatur: nicht unter 18 °C
Holz- und Material-

feuchtigkeit: 8§-12%
Vorschub-

geschwindigkeit: hochste Geschwin-

digkeit ausnutzen

Bei niedrigerem Vorschub kann es vor allem
bei ungiinstigen Tempraturverhiiltnissen zu

vorzeitiger Abkiihlung des Klebers kommen,
was zwangslidufig zu Fehlverleimungen fiihrt.

Kennzeichnungspflicht
Nicht kennzeichnungsptlichtig im Sinne der
Verordnung iiber gefihrliche Arbeitsstotfe.

Lagerung
Trocken und verschlossen 24 Monate.

Schmelzkleber
Patronen 1587

Schmelzkleber mit guten
Maschinenlaufeigenschaften

Anwendungsgebiet

Universeller Einsatz bei allen bekannten
Kantenmaterialien aus Furnier, Massivholz,
PVC, Polyester und Melaminharz. Bei un-
bekannten Materialien sind Vorversuche
unerldsslich. Geeignet auch fiir den Kii-
chenbereich.

Temperaturbestindigkeit:

Furnier- und
Massivholzkanten: -20bis +95 °C
PVC-Kanten: -20bis +75°C

Polyester- und

Melaminharzkanten: - 20 bis + 90 °C
Bei Wirmepriifung ohne Fugenbelastung
liegen die Werte um ca. 20 °C hoher!
(Aufsteigender Wiirmetest)

Alle ZIKA-Schmelzkleber werden einem
Dauerbelastungstest unterzogen iiber 30 Tage
bei + 50 °C. Kleber-Typen, die diesen Test
nicht erfiillen, erhalten keine Freigabe!

Reinigung

Um zu verhindern, daf} sich in den
Schwertdiisen Verkrustungen ablagern, die
einen vollflichigen Kleberaufirag verhindern,
empfiehlt es sich, von Zeit zu Zeit eine
Reinigungspatrone als "Putzgang" durchlaufen
zu lassen bei ca. 200 °C.

Die Informationen auf diesem Merkblatt basieren aul sorgfiltig durchgefiihrien Labor- und Anwendungsver-
suchen. Die Anwendungen sind jedoch sehr vielfiltig. Deshalb sind eigene Versuche, die das Produkt hinsicht-
lich des speziellen Anwendungsgebietes testen, unbedingt erforderlich. Eine Garantie, welche iiber die Pro-
duktspezifikation hinausgeht, kann aus diesem Merkblatt oder einer Beratung nicht hergeleitet werden.

ZIKA Leime + Klebstoffe L. Zimmermann GmbH + Co. , Benzstrasse 24, 72793 Pfullingen

Tel.: 07121/9760-0, Fax: 07121/976030

Stand: Juli 96
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Technicky list PUR hranovaci tavné lepidlo

PUR - hranovacie tavné lepidlo

Priklady
pouzitia:

Vlastnosti /
doporuceny
sposob
spracovania:

Technické
udaje:

Cistenie:

Skladovanie:

Balenie:

Poznamka:

06104 Informécie uvedené v tomto t

607.40, 41

Pre automatické hranovacie zariadenia a rychle oplastovacie zariadenia. napr. Siroka moznost
pouZitia napr. pre vrstvené, polyesterové, PVC, Zivicnaté papierové, dyhové hrany a hrany
zmasivnehodreva.

Rychlo vytvrdzujlice, vysoka pociatona pevnost. Zosietovanie v priebehu niekolkych dni. zavisi od
vihkosti vzduchu a materidlu, dobra elasticita za chladu a dobrd odolnost voci rozpustadlam.
Spracovanie so $pecialnou pidtolou prip. so Specialnym zariadenim z hlinikovej kartuée, dézy alebo
suda vzduchotesne uzatvoreného.

Teplota spracovania [°C]: ca. 140

Reakény €as: podla podmienok okolia ca. 3dni

Hustota (g/cm’): ca. 1,3

Vzhlad: koncoveé ¢islo 0 natur
koncové cislo 1 biely

Viscosity data of Jowatherm-Reaktant ? 607.40
120.000

100.000 §—=

80.000

60.000 e
40.000 o

Viscosity [mPas]
/
/

20.000 1

0 T T T
120 130 140 150 160
Temperature [°C]

Po pouziti by mali byt roztavovacie a nanasacie zariadenia naplnené Gistidlom Jowat® 930.30
(transparentny) alebo 930.34 (Cerveny), aby boli vytladené zvysky tavného lepidla. Zosieteny, pevne
prilepeny material musi byt rozpusteny s &istidlom Jowat® 930.60. Blizdie informéacie najdete
vdoporuéenom spdsobe spracovania Jowatherm® PUR - Hotmelt.

Minimélna doba uskladnenia v originélnych, neotvarenych nadobéach, v suchom a chladnom prostredi
(15-25°C)je 6 mesiacov od vyskladnenia, v kartusiach 12 mesiacov.

Nadoby uzatvorené proti vihkosti. Podla poziadavky.

Dalsie upozornenia k manipuldcii, transportu a odstrafiovaniu st uvedené v odpovedajicom
bezpeénostnom liste.

ych skisenostiach a vysledkoch nasich labaratdrnych testov.

ickom prospekte su zaloZeng na

Hodnoty st akt podfa stavu technologie.

Toto vydanie nahradza vietky doterajSie vydania a je platné k uvedenému datumu.

Prosime, sasi aciami ymi na opacnej strane pr
PRODEJCE PRO €R A SR:

Jowats

Hranipex

Hranipex Czech Republic k.s.
J. Ryznerové 97, Komorovice

396 01 Humpolec
Ceska republika

Kiebstoffe

T +420 565501 211 Jowat AG

F +420 565 501 241-2 Emnst-Hilker-StraBe 10-14
E hranipex@hranipex.cz 32758 Detmold
www.hranipex.com Germany

E info@jowat.de
www.jowat.de

84

T +49 (0)5231 749-0
F +49 (0)5231 748-105



Informacia pre uzivatefov

Lepenie je jednou z najracionalnejSich technik spajania materialov a neustale sa
roz8iruje do novych oblasti pouzZitia. Zaroven narasta pocet lepenych materialov
a stale sa vyvijaju nové metddy a zariadenia na spracovanie lepidiel.

Na tomto poli pésobenia tieZ intenzivne pracuje aj vyskumno-vyvojové oddelenie
firmy Jowat. Jeho vysoko kvalifikovana skupina chemikov a inZinierov pracuje
intenzivne na tom, aby sme Vam ako zakaznikom optimalne poradili a aby ste ziskali
najvhodnejSie lepidlo pre Vasu potrebu.

NaSe doporucenia sa opieraju o vysledky skadok v nadich laboratériach a tiez
o praktické skusenosti naSich zakaznikov. Nie je viak mozné zohladnit vietky
technické podmienky kazdého Specifického pouZitia. Preto je potrebné, aby si kazdy
zakaznik sam preveril vhodnost pouzitia nami vyrobeného lepidla pre dany ucel.
To plati pri prvom pouZiti a zavedeni do vyroby, ako aj v priebehu zmeny technologie
vyroby.

Novym zakaznikom doporugujeme overit nami predstavené lepidlo v konkrétnych
vyrobnych podmienkach. Takto pripravené lepené spoje je nutné preverit podla
praktickych kritérii a vysledky zhodnotit. Tieto skusky sU nevyhnutne potrebné.
VSetkych zakaznikov, ktori uskutofiuji zmeny vo svojich technologickych
procesoch prosime, aby nam to oznamili. To sa vztahuje aj na zmeny a nastavenie
novych parametrov pouzivanych strojno-technologickych zariaden!, alebo pri
zmene lepenych materidlov. Len potom budu pracovnici firmy Jowat schopni
poskytnut Vam najnovsie informacie zodpovedajuce aktualnemu stavu vedeckého
poznania.
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