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INFORMACJE OGOLNE

NICRO BOND - kleje cyjanoakrylowe sg klejami jednokomponentowymi, bezrozpuszczalnikowymi,
szybkowigzacymi, utwardzalnymina zimno.

Pod wzgledem chemicznym sg to estry kwasu @-cyjanoakrylowego, kidre sg chronione specjalnymi
stabilizatorami przed przedwczesng polimeryzacjg w czasie sktadowania.

Przy kontakcie z substancjami zasadowymi cyjanoakrylaty te jednakze bardzo szybko polimeryzuja,
tworzac wielkoczasteczkowe tworzywa sztuczne. W wiekszosci przypadkéw wystarcza juz obecnosc
Sladowej wilgoci na materiatach by wywota¢ polimeryzacje.

Przebieg reakcji mozna przedstawi¢ za pomoca nastepujgcego schematu:

CN CN
. @ le
CH; =C +B—— 8-CH;-CI

COOR ' COOR

CN CN CN CN fN
® ] i ® i 4 :
a-cu,-cne +nCHy = C——B—~CHz ~C cm—f——- Cﬂz—fle

I ! i

COOCR COOR COOR COOR Jn-1 COOR

B = baza Lewisa - na przyktad woda

Przy tym mozetaczyc sie ze sobg wiele setek tysiecy pojedynczych czgsteczek
(n>100000)

Poniewaz polimeryzacja przebiega bardzo szybko i polimery oprécz duzej spdjnosci posiadajg
doskonatg przyczepnos¢ do wielu materiatdw, to wyjatkowo korzystnie mozna stosowaé
cyjanoakrylaty jako kleje szybkowigzace.

Produkty typu NICRO BOND nadajg sie do szybkiego tgczenia prawie wszystkich typéw materiatow,
takich jak metale, porcelana, ceramika, papier twardy, drewno, skora, kauczuk naturalny i syntetyczny
i wiekszo$¢ tworzyw sztucznych.




KATALOG PRODUKTOW

NICRO BOND 15-01

NICRO BOND V-1

Ten niskowiskotyczny, szybkowigzacy klej cyjanoakrylowy na
bazie estru metylowego jest stosowany zwtaszcza tam, gdzie
wymagana jest dobra ptynno$¢ kleju np. do klejenia metali
wszelkiego rodzaju, w szczegolnosci przy produkcji tasSmowej i
przy taczeniu skomplikowanych, doktadnie dopasowanych czesci.

taczy szczeliny do 0,02 mm..

Ten niskowiskotyczny, szybkowigzacy klej cyjanoakrylowy na
bazie estru etylowego jest przede wszystkim stosowany do
klejenia tworzyw sztucznych i zwyktych materiatéw gumowych
oraz stosowany jest takze do klejenia tworzyw sztucznych z
metalem.

taczy szczeliny do 0,02 mm.

NICRO BOND 15-02

NICRO BOND V-3

Ten sredniowiskozowy, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
metylowego rozni sie od typu 15-01 lepkoscig i mniejszg
szybkoscia utwardzania. Dzieki nieco dtuzszemu czasowi
utwardzania mozliwe jest przez krétki okres czasu wykonywanie

korekt przy pozycjonowaniu tagczonych czesci.

taczy szczeliny do 0,06 mm.

Ten niskowiskotyczny, "non blooming" klej cyjanoakrylowy na bazie
estru izopropylenowego jest preferowany tam gdzie biate wykwity
na spoinie klejowej sg niepozgdane ze wzgledéw optycznych i
estetycznych. Nadaje sie on do klejenia wiekszosci materiatéw, a
przede wszystkim tworzyw sztucznych. Szybko$¢ wigzania i
wytrzymato$c¢ ztacza klejonego sg jednak mniejsze w poréwnaniu z
typami klejow na bazie estru metylowego i estru etylowego.

taczy szczelinydo 0,02mm.

NICRO BOND 15-03

NICRO BOND V-5

Ten wysokowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
metylowego jest z powodzeniem stosowany tam, gdzie nalezy
sklei¢ czesci wykonane z duzg tolerancja ksztattu (wieksza spoina
klejona). Duza lepko$¢ umozliwia tgczenie wigkszych szczelin.

taczy szczeliny do 0,2 mm.

Ten niskowiskotyczny, szybkoutwardzajgcy sie klej
cyjanoakrylowy jest modyfikowanym estrem kwasu
cyjanoakrylowego, ktory stosowany jest zwtaszcza do klejenia
réznych materiatdbw gumowych jak np. guma petna lub porowata.
Poza tym nadaje doskonale do klejenia elastomerow APTK lub
EPDM.

taczy szczeliny do 0,02 mm.

NICRO BOND 15-04

NICRO BOND V-6

Ten szybkowiazgacy klej cyjanoakrylowy na bazie estru
etylowego nadaje sie szczegdlnie do klejenia nasigkliwych
i porowatych materiatéw, takich jak np. drewno, korek, skora,
ceramika itd.

taczy szczeliny do 0,25 mm.

Ten sporzadzony na bazie estru alkoholu oksyetylowego klej
cyjanoakrylowy o stabym zapachu nadaje sig do klejenia r6znych
materiatéw. Szybkos$¢ wigzania i wytrzymatos$¢ ztacza klejonego
sg jednak mniejsze przy poréwnaniu z poprzednio wymienionymi
typamiklejow.

taczy szczeliny do 0,05 mm.

NICRO BOND 15-01 M

NICRO BOND V-8

Ten niskowiskotycznyy, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
etylowego nadaje sie przede wszystkim do wykonywani
potaczen metal/metal, gdzie wymagana jest bardzo duza
wytrzymato$¢ na uderzenie i oddzieranie, jak réwniez do
potaczen szkto/metal. Klej ten nie kurczy sie przy utwardzaniu
gdyz skfada sie z jednego tylko komponentu i nie zawiera
zadnych rozpuszczalnikéw. Przesuwanie cze$ci przewidzia-
nych do potaczenia jest jeszcze mozliwe takze i po montazu.
taczy szczeliny do 0,05mm.

Ten $redniowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
etylowego jest preferowany jako standardowy typ do stosowania
w sektorze "zréb to sam". Klej ten nadaje sie zaréwno do klejenia
metali z tworzywami sztucznymi, jak réwniez metali z guma, a
takze do sklejania ze sobg tworzyw sztucznych i gumy.

taczy szczeliny do 0,06 mm.

NICRO BOND 15-02 M

NICRO BOND V-20

Ten s$redniowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
etylowego przede wszystkim nadaje sie do klejenia metalu, gdzie
wymagana jest duza wytrzymatos¢é na uderzenia i oddzieranie.
Poniewaz czas utwardzania jest nieco dtuzszy niz dla typu 15-01M
mozliwe jest wykonywanie korekt ustawienia tgczonych czesci
przez dtuzszy czas.

taczy szczeliny do 0,08 mm.

Ten wysokowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
etylowego posiada wiasciwosc sklejania czesci wykonanych w
stosunkowo duzych tolerancjachksztattu, tworzac przy tym spoine
klejowa w znacznym stopniu pozbawiong naprezen i odporng na
uderzenia. Ponadto nadaje sie takze do sklejania materiatéw
nasigkliwych i do klejenia na powierzchniach pionowych.

taczy szczeliny do 0,2 mm.

NICRO BOND 15-03 M

SPECJALNE TYPY PRODUKTOW

Ten wysokowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru
etylowego jest przewaznie stosowany tam, gdzie muszg by¢
klejone czesci wykonane w wiekszej tolerancji ksztattu.Jego
wiasciwosci sg podobne do wiasciwosci kleju typu 15-02 M z

wyjatkiem wyzszej lepkosci i dluzszego czasu utwardzania.

taczy szczeliny do 0,12 mm.

Do specjalnych zastosowan do dyspozycji sg jeszcze inne
produkty NICRO BOND. Zasadniczo odradzamy réwnoczesne
stosowanie plastyfikatorow, stabilizatoréw Iub $rodkéow
poprawiajacych ptynnos$¢ ze wzgledu na mozliwy ich negatywny
wptyw na predkos¢ wigzania, stabilno$¢ i parametry techniczne
ztgcza klejonego. W przypadkach szczegdlnych, tylko po
uzgodnieniu z nami, mozna dokonac niezbednych modyfikacji.
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DANE OGOLNE

Typy produktow
NICRO® BOND 15-01|15-02({15-03 |15-04 |15-01M|15-02M|15-03M| V-1 | V-3 | V-5| V-6 (V-8 | V-20

Cyjanoakrylat monomerowy (NICRO® BOND ptynny)
Wihasciwosci

bezbarwna przezroczysta ciecz o specyficznym zapachu

Lepkos¢ przy 20° C 100- |1700- | 300- 250- 15- | 15- | 35- | 70- |1800-
(mPa s) Brookfield <20 130 |[2000 | 400 3-5 |80-100| 300 3-5 (30 |30 |50 |90 {2000

Ciezar wlasciwy
przy 20° C (g/cm®) [ 111 |115 | 1,19 107 | 1,07 | 107 | 108 [1,05[1,03 1,05 [1,02 |1,06 | 1,06

Tempertura zaptonu

wg Abel-Pensky 75° C 83°C
DIN 53213 w °C
Przyczepnos¢
poc);qtkgwa* w [s] 90- | 90- 40- | 30- |30- |30- |80-

o aluminium’. do staii? |60-90 | 120 | 120 |30-60 | 5-30  |1-2min |2-5min |65 | 60 |60 |60 |120 [2-3min

10- 10- | 10-
do gumy testowej Nora” [10-60 |10-60 |10-90 | 2-10 2.3 (60 [2-10[60 |15 |[30-40
Rézna w zaleznosci 20- 20-

do twardego PCW? 30-120 [30-120 [30-150 | 10-60 od polimeru 2-3 | 150 |5-30| 150 |5-15 | 20-40
Klasa bezpieczenstwa

wg przepiséw VbF Alll Alll Alll Alll Alll Alll AllL | AL AL [ AL | Al

Cyjanoakrylat polimerowy (NICRO® BOND staty)

Zakres temperatury

miekniecia w °C 165-170 135-145
Wspoétczynnik o

zalamania $wiatta 1, Podobnie jak dla szkia
Wiasciwy opor **

przej$cia DIN 53482 (mm) >10"

Przenikalnosé

dielektryczna ** 52
przy 1 MHz. DIN 534 Er

Odpornosé¢ na
przebicie elektryczne ** 11-13
DIN 53481 (KV/mm)

dwumetyloformamid, sulfid dwumetylowy, acetonitryl, alkalia - mozliwe napecznienie

Rozpuszczalnosé przy dtuzszym przetrzymywaniu w octanie etylu, acetonie i chlorku metylenu

* oznaczono przy temp. 23°C i wilgotnosci powietrza 50%; w podanym okresie czasu

uzyskiwana jest wytrzymatos¢ pozwalajgca na manipulacje.

** w oparciu o normy DIN, mierzone na potgczeniach klejonych.

aluminium, typu Al Cu Mg 2 pl, bez wstepnego przygotowania powierzchni.

wartos¢ dla stali obowigzuje dla typow 15-01M, 15-02M, 15-03M.

guma testowa Nora, szlifowana ( mozliwa do uzyskania w Instytucie Naukowo-Badawczym Pirmasens ).
twarde PCW Trovidur® EN, bez wstepnego przygotowania powierzchni ( mozliwe do uzyskania w firmie
Dynamit Nobel Troisdorf ).
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WYBOR TYPU PRODUKTU

Wybér typu produktu

Mozliwos¢ zastosowania poszczegoinych typow produktow NICRO BOND do klejenia réoznych
materiatdw wynika z ponizszej tabeli:

Tabela 1
NICRO BOND| 15-01(15-02 | 15-03| 15-04 | 15-01M |15-02M |15-03M | V-1 V-3 |V-5 |V-6 (V-8 | V-20
materiat do
klejenia
metal *%x *k *k * *k *k *%k * * * * *k *
tworzywa sztuczne| * * * *k * * * R R L R O
guma * * * *k * * * wk | ok | Kk | x| kx| %k
elastomery *% *
APTK / EPDM * * R * * * *
drewno * * * *% * * * * * *
drewno balsa ** * *¥ * *
ceramika * * * * * * * * *%* *%
skora *k

* do brze sie nadaje
** bardzo dobrze sie nadaje

Narzedzia pracy, czyszczenie, rozpuszczanie potaczen klejonych

Narzedzia pracy i urzgdzenia mozna oczysci¢ bez trudu za pomoca acetonu lub octanem etylu, gdy klej
NICRO BOND jeszcze nie utwardzit sie.

Spolimeryzowany klej NICRO BOND daje sie usuna¢ tylko mechanicznie przez szlifowanie lub chemicznie
za pomoca rozpuszczalnika NICRO do klejéw i uszczelek lub przez gotowanie w tugu sodowym o wysokim
stezeniuinastepnie przemywanie az do uzyskania odczynu obojetnego.

ZASTOSOWANIE

Z mozliwosci sklejania za pomoca klejow NICRO BOND prawie wszystkich materiatow, wynika
réznorodnos¢ mozliwych zastosowan we wszelkich gateziach przemystu.

Tak wiec z powodzeniem te jednokomponentowe kleje stosowane sg na przyktad:

- w przemysle elektronicznym i w elektrotechnice,

- w technice regulacji i pomiaréw,

- w przemys$le precyzyjnym, w przemysle optycznym,

- przy produkcji urzadzen gospodarstwa domowego,

- przy produkgji artykutéw jubilerskich,

- w przetwérstwie tworzyw sztucznych i gumy,

- w przemys$le artykutow biurowo-technicznych,

- w przemys$le samochodowym, stoczniowym, lotniczym,

- w przemysle tekstylnym i obuwniczym,

- w technice medycznej i w laboratoriach dentystycznych,

- w przemysle obrabiarkowym i narzedziowym

np. jako pomocniczy srodek przy produkcji i montazu réznych czesci, klejeniu profili i pierscieni gumowych,
uszczelek gumowo-metalowych poddanych duzym obcigzeniom i przy klejeniu statych potaczen

skrecanych metalowych i z tworzyw sztucznych. Takze w sektorze "zrob to sam" w coraz czesciej
stosowane sg produkty NICRO BOND.




PRACE PRZYGOTOWAWCZE - PRZETWORSTWO

Przy klejeniu za pomocg klejow NICRO BOND nalezy uwzglednia¢ nastepujgce aspekty:
Przygotowanie wstepne powierzchni klejonych.

Warunkiem wstepnym dla uzyskania nienagannego ztgcza sklejanego sg czyste i suche powierzchnie sklejane.
Dlatego tez zasadniczo powinny zosta¢ usuniete wszelki pozostatosci oleju, smaru, farby, wosku i srodkow
antyadhezyjnych z powierzchni sklejanych. Przy odttuszczaniu sprawdzita sie metoda wielokrotnego
przecieranie powierzchni sklejanych odpowiednim rozpuszczalnikiem (szczegdlnie nadaje sie do tego celu
srodek czyszczacy NICROK-3S).

W celu poprawy przyczepnosci klejow stosowane sg czesto takze i inne metody wstepnego
przygotowywania powierzchni klejonych. Jakie metody nadajg sie do tego celu i ktére sposrdd nich sg
najskuteczniejsze, zalezy od wtasciwosci materiatowych czesci przeznaczonych do sklejenia. Przy tym nalezy
zwroéci¢ uwage na to, aby obrobka mechaniczna powierzchni klejonych byta prowadzona zawsze przed
obrébka chemiczng, termiczng lub elekiryczng powierzchni klejonych, a na koncu odttuszczenie tych
powierzchni. W przypadku metali i stopéw metali zwykle wystarczajgce jest chropowacenie powierzchni
klejonych przez piaskowanie, szlifowanie, przetarcie papierem $ciernym lub szczotkowanie metalowg
szczotka. Dzieki temu sg jednoczesnie usuwane szkodliwe i przeszkadzajace warstwy farby, warstwy tlenkowe
lub wykwity rdzy.

W przypadku stawiania najwyzszych wymagan, dla metali oprécz wstepnego mechanicznego
przygotowywania powierzchni, zaleca sie przeprowadzenie proceséw chemicznego przygotowania
powierzchniw tzw. kgpielach trawigcych, tak jak to zostato opisane w normie DIN 53 281.

Tabela 2: Proces wytrawiania dla materiatéw metalicznych.

Materiat Skitad roztworu kapieli trawigcej Temperatura | Czas trwania
kapieli kapieli
Aluminium i stopy aluminium | 275 % Wwag. steZonego kwasu 60-65°C ok. 30 min.
siarkowego (gestosc 1,82)
7,5% wag. dwuchromianu sodowego. 20-25°C ok. 5 min.
Otow, cyna, miedz i ich stopy (Na,Cr,0; 2H,0)
65,0% cz. wag. wody
17% cz. wag. stezonego kwasu ok. 80° C ok. 10 min.
Stal siarkowego (gestos¢ 1,82)
83% cz. wag. wody
30% cz. wag. stezonego kwasu solnego 20 - 25°C ok. 15 min.

Stal nierdzewna 70% cz. wag, wody

20% cz. wag. stezonego kwasu azotowego 20 -25°C ok. 1 min.

15% cz. wag. dwuchromianu potasowego
(chr207 2H20)

65% cz. wag. wody

Magnez i stopy magnezu

W przypadku materialow aluminiowych dobrze sprawdza sie takze tzw. proces Chemoaxal opracowany
przez szwajcarska firme Schweizerischen Aluminium AG ( Alusuisse ), podczas ktérego materiaty
przeznaczone do klejenia zanurzana sg jedynie na 1 minute w 6% roztworze wodnym Chemoaxal-Il o
temperaturze 80°C.

Po kapieli trawigcej powierzchnie klejone muszg zosta¢ doktadnie optukane zdemineralizowang woda.
Kapiele trawigce sg pracochtonnym i przez to kosztownym procesem wstepnego przygotowania
powierzchni klejonych. Wanny muszg by¢ odporne na dziatanie chemiczne roztworéw i muszg posiadac
regulacje temperatury.




PRACE PRZYGOTOWAWCZE - PRZETWORSTWO

Materiaty ceramiczne, szklo, porcelana i kamienie naturalne czesto klejone sg bez wstepnego
przygotowania powierzchni klejonych. Poprzez chropowacenie powierzchni lub usuniecie wierzchniej gtadzi
przez piaskowanie, szlifowanie lub przetarcie papierem Sciernym mozna poprawi¢ przyczepnosé kleju.
Przyczepnos¢ do szkta moze by¢ polepszona takze przez zastosowanie preparatu Silan-Primer.

Takze dla tworzyw sztucznych chemo- i termoutwardzalnych takze zwykle wystarczajace jest
chropowacenie powierzchni klejonych przez piaskowanie, szlifowanie lub przetarcie papierem sciernym.
Nastepnie nalezy usunac resziki pytu szlifierskiego zmiatajac lub odsysajac go.

Witasciwosci warstwy wierzchniej réznych tworzyw sztucznych termoplastycznych sa tak zréznicowane, ze
procesy wstepnego przygotowania powierzchni, ktoére dla szeregu termoplastéw powodujg wzrost
przyczepnosci kleju, w przypadku innych, przeciwnie nie przynoszg w praktyce zadnej poprawy. Na przyktad
twarde PCW, polistyren (PS), poliakrylat (PAC), poliweglany dobrze sie sklejajg, gdy powierzchnia zostaniu
uprzednio dostatecznie zchropowacona.

W przypadku polietylenu (PE), polipropylenu (PP), poliamidu (PA), polioctanu (POM), wysokoudarowego
polistyren (ABS) i policzterofluoroetylenu  (PTFE - Teflon) mozna osiggna¢ zadawalajacy wzrost
przyczepnosci tylko przez zmiane struktury czasteczkowej warstwy wierzchniej. To daje sie na przyktad
osiggnaé poprzez kapiele trawigce:

Tabela 3: Proces wstepnej obrébki chemicznej dla niektérych tworzyw sztucznych
termoplastycznych

Materiat Skiad roztworu kapieli Temperatura|Czas trwania
trawiacej kapieli kapieli
Polietylen (PE) . _
PE - miekk 100% cz. wag. stezonego 70° C ok. 2 min.
PE - twardy kwasu siarkowego(gestos¢ 1,82) K1 .

: 5% cz. wag. dwuchromianu _ ok. 10 min.
Polipropylen (PP) potasowego (K,Cr,0, - 2H,0) 70°C ok. 2 min.
Poliamid (PA) 8 cz. wag. wody 20-25°C | ok.3 min.
Wysokoudarowy . .
polistyren (BS, ABS) 40°C ok. 12 min.
Polioctan (POM) Stezony kwas fosforowy (85%) 50° C 5-15s
Policzterofluoroetylen Kapiel sodowo - naftalenowa o ) -
(PTFE - teflon) DE-PS 1.016.869 20°C 5-10 min.

Poniewaz procesy trawienia chemicznego sa nieprzyjemne w przeprowadzaniu, preferowane jest stosowanie
termicznej lub elektrycznej obrobki wstepnej. Opalanie ptomieniowe odbywa sie ptomieniem gazowym (z
nadmiarem tlenu ), przy czym powierzchnia ogrzewana jest na krétko do 400°C i zachodzi wéwczas zaréwno

proces utleniania jak rowniez redukcji.
Przy elektrycznych wytadowaniach koronowych wywotuje sie wytadowania wysokiego napiecia pomiedzy

5160 kV o czestotliwosci 6 do 100 kHz, albo przez folie lub nad powierzchnig ptyty. Nastepuje przy tym
przejsciowe utlenianie warstwy wierzchniej i poprzez to tworzg sie na powierzchni obszary spolaryzowane.
Tego rodzaju procesy wstepnego przygotowania powierzchni nie sg jednakze w réwnym stopniu skuteczne dla
wszystkim termoplastycznych tworzyw sztucznych. Poza tym ich dziatanie zmniejsza sie wraz z wydtuzeniem
czasu sktadowania przed klejeniem.




KLEJENIE | UTWARDZANIE

Kleje cyjanoakrylowe powinny by¢ nanoszone na powierzchnie przewidziane do sklejenia za pomoca
buteleczek z zakraplaczem lub za pomoca specjalnych urzadzen dozujacych kropla po kropli. Do klejenia
duzych powierzchni kleje cyjanoakrylowe nie nadajg sie, gdyz w skutek szybkiego utwardzania wystepujg
naprezenia wewnetrzne, ktére mogag doprowadzi¢ do powstania kruchych peknieé. W przypadku klejenia
duzych powierzchni sprawdzita sie w praktyce metoda klejenia punktowego - podobnie jak w przypadku
spawania punktowego. Optymalna wielko$¢ kropel zalezy przy tym od rodzaju i wielkosci czesci
przeznaczonych do klejenia i powinna zosta¢ okreslona poprzez wykonanie prob. Wydajnos¢ klejow
cyjanoakrylowych jest bardzo duza. Sredniej wielko$ci kropla jest wystarczajaca np. dla powierzchni klejenia
3 - 5 cm’. Grubo$¢ warstwy naniesionego kleju nie powinna przekracza¢ 0,2 mm; przy wiekszej grubosci
naniesionej warstwy kleju nie jest gwarantowane jej utwardzanie na wskro$. Im grubsza jest warstwa
naniesionego kleju, tym jego polimeryzacja jest mniejsza.

Cjanoakrylaty utwardzajg sie dzieki absorpcji wilgoci znajdujacej sie na powierzchni czesci sklejanych;
utwardzajg sie w petnitylkow cienkich warstwach.

Korzystne warunki wystepuja tylko wéwczas, gdy czesci zespalane przed klejeniem sg sktadowane przy
wilgotnosci wzglednej powietrza pomiedzy 40 - 70%, wilgotnos¢ powietrza w Zzadnym razie nie powinna
spadac ponizej 30%. W zakresie wilgotnosci wzglednej powietrza migdzy 30 - 90% jako$¢ klejenia jest
praktycznie taka sama. Przy wilgotnosci wzglednej powietrza powyzej 90% w przypadku niektérych
materiatdw moze by¢ obserwowany spadek sity wigzania o 10-15%.Powierzchnie o odczynie zasadowym
przy$pieszajg utwardzanie cyjanoakrylatow, o odczynie kwasnym opézniajg i moga w skrajnych przypadkach
zupetnie zapobiec polimeryzaciji.

DANE TECHNICZNE DOTYCZACE POLACZEN KLEJOWYCH

Czas utwardzania
Czas utwardzania okreslany jest przez wytrzymato$¢ wigzania kleju ( préba scinania )
W oparciu o horme: DIN 53 283

Prébka: Al Cu Mg 2 pl/100 x 25 x 1,5 mm
Obrobka wstepna: odtluszczanie, wytrawianie
Zaktadka: 11 mm
Klejenie: wilgotnosé wzgledna powietrza 50%, temperatura + 23°C
Predkos¢ otwierania maszyny wytrzymatosciowe;j: 15 mm/min
Rysunek 1:
Wytrzymatos¢ wigzania kleju ( proba Scinania
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Czas (godz.)

Poczatkowa sita wigzania pozwalajgca na manipulacje sklejonym przedmiotem osiagana jest w przypadku
niektérych materiatéw juz po kilku godzinach. Wykres pokazuje, ze przy klejeniu aluminium juz po
ok. 1/2 godziny osiggana jest wytrzymatosc¢ réwna 50% wytrzymatosci koncowe.

Wytrzymato$¢ na cinanie dla serii klejow 15-M przy klejeniu stal/stal wynosi 26 N/mm? -




DANE TECHNICZNE POLACZEN KLEJOWYCH

Wytrzymatos¢ wigzania kleju ( proba scinania ) w zaleznosci od temperatury

W celu okreslenia wytrzymatosci wigzania kleju ( proba scinania ) w zaleznosci od temperatury w oparciu o
norme DIN 53 283, czescitaczone po ich sklejeniu sg przetrzymywane najpierw przez 24 godz. w temperaturze
pokojowej, a nastepnie przez 15 minut przed badaniem w temperaturze dla ktérej prowadzone sg badania.

Prébka: Al Cu Mg 2 pl/100 x 25 x 1,5 mm
Obrobka wstepna:  odtluszczanie, wytrawianie
Zaktadka: 11 mm
Klejenie: wilgotno$é wzgledna powietrza 50%, temperatura +23°C
Predkosc¢ otwierania
maszyny
wytrzymatosciowej: 15 mm/min
Rysunek 2 18 O — NICRO BOND V-1, V-5, V-8, 15-04, V-20
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Na podstawie powyzszych danych, mozna powiedzie¢, ze potaczenia klejone za pomocg klejéw typu
NICRO BOND z reguty moga by¢ stosowane w temperaturach od -30°C do + 100°C. Mozliwe jest krotkotrwate
przekroczenie temperatury +100°C.

Wytrzymatos¢ wigzania kleju ( préba $cinania ) w zaleznosci od warunkéw otoczenia

Jakkolwiek cyjanoakrylaty w stanie spolimeryzowanym sa odporne na wode i wilgoé, to przy cigglym
przetrzymywaniu potaczen klejonych w wodzie moze wystgpi¢ korozja podpowtokowa i korozja jak rowniez
spadek wytrzymatosci. Dla potgczen klejonych narazonych na dtugotrwate przebywanie w wodzie, mozna nie
polecac cyjanoakrylatéw, chyba, ze spoina zostanie zabezpieczona np. polakierowana.

Prébka: AlCuMg2pl./100x25x1,5mm
Obrébka wstepna:  odtluszczanie, wytrawianie
Zaktadka: 11mm.
Klejenie: wilgotno$¢ wzgledna powietrza 50%, temperatura +23°C
Predkos¢ otwierania
maszyny
wytrzymatosciowej: 15 mm/min o
N/mm?
30 +
------ starzenie pod wplywem

Rysunek 3: warunkéwpatmo‘s)fgrycznych

. starzenie naturalne

Wytrzymatos$¢ wigzania kleju
- - - przetrzymywanie w wodzie
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Czas przetrzymywania (miesiace) 9




DANE TECHNICZNE POLACZEN KLEJOWYCH

Prébarozciggania ( wytrzymatos$¢ na zerwanie w kierunku prostopadtym do powierzchni klejenia).

Wytrzymato$¢ na zerwanie wg normy DIN 54 288 jest interesujaca wielkoscia w przypadku potgczen

konstrukcyjnych klejonych dla metali. Jest ona wyzsza niz wytrzymato$¢ spoiwa dla

zaktadkowego potgczenia klejonego.

Probka probka znormalizowana
Obrobka wstepna: piaskowanie ( Abrasit - piasek 20/40)
Klejenie: wilgotno$¢ wzgledna powietrza 50%, temperatura +23°C
Predkos¢ otwierania maszyny
wytrzymatosciowej: 15 mm/min
Tabela 4:
KLEJ NICRO BOND 15-02 V-8 V-3 V-6 15-M
Wytrzymato$é na zerwanie w N/mm?| 33,0 25,5 21,0 22,5 40,0

pojedynczego

Potaczenia klejone guma - metal

Kleje cyjanoakrylowe sg juz dzisiaj z duzym powodzeniem stosowane do sklejania najrozniejszych rodzajéw
gumy z metalami ( np. listwy gumowe, profile gumowe lub zderzaki gumowe naklejane na metal, by wymienic
tylko niektére z zastosowan ).

Aby uzyskac¢ potaczenie klejone bez wad o optymalnej wytrzymatosci, zaleca sie, aby najpierw schropowaci¢
mechanicznie powierzchnie metalii oczysci¢ powierzchnie gumowe rozpuszczalnikami organicznymi takimi jak
np. etylu octan, alkohol, toluen lub acetoni nastepnie skleié.

Wytrzymatos¢ na oddzieranie potaczenia klejonego guma/stal:

Probka:

blacha stalowa DIN 1624 paskigumy
d=1,5mm d=2mm
b=25mm b=25mm

kat oddzierania ok. 180°
Obrébka wstepna metalu:
Obrébka wstepna gumy:

piaskowanie (Abrasit - piasek 20/40)
przetarcie toluenem lub acetonem

Klej:

Tabela5:

Rodzaj gumy V\.Iytrzymaioéé na Ocena oprafu
oddzieranie w N/25 mm zerwania
Poliizopren nr 445 szary 130 100% M.BR
Kauczuk nitrylowy BR 733 czarny 50 100% M.BR
Styrol / butadien SBR 129 czarny 27,5 100% M.BR
Chloropren CR 571 czarny 115 100% M.BR
Etylopropylen EPDM 527 29,5 100% M.BR

* Ocena obrazu zerwania M.BR odpisuje zerwanie materiatu. Np. 100% M.BR oznacza,
ze 100% powierzchni metalu jest pokryte guma.

10




DANE TECHNICZNE POLACZEN KLEJOWYCH

Klejenie tworzyw sztucznych

Prawie wszystkie tworzywa sztuczne spotykane w handlu moga zostac skejone. Takie tworzywa sztuczne jak
polietylen, polipropylen lub politetreftalanu etylenu dajq sie skleja¢ tylko po aktywacji ich warstwy wierzchniej.
Odpornos¢ na rozwarstwienie okreslana jest przez wytrzymato$¢ wigzania kleju ( proba $cinania ) w oparciu o
norme DIN 53 283.

Préobka: rézne tworzywa sztuczne /110x25x 0,5 mm

Obrobka wstepna: tuszczanie, chropowacenie

Zaktadka: pojedyncza, 12mm

Klejenie: wilgotno$é wzgledna powietrza 50%, temperatura +23°C

Predkosc¢ otwierania maszyny

wytrzymatosciowej: 15mm/ min

Klej:

Tabela 6

Rodzaj tworzywa sztucznego Wytrzymatos¢ wigzania kleju Ocena olgra*zu
w N/25 mm zerwania

PCW twarde 7 100 M.BR.
Polimetakrylat 7 100 M.BR.
Polioctan 7 100 M.BR.
Polistyrol 5 100 M.BR.
Poliamid B 2 -
ABS 3 100 M.BR.
Polipropylen 1 -

* Ocena obrazu zerwania 100% M.BR oznacza 100% pekniecie materiatu.

Przedstawione powyzej pomiary zostaty przeprowadzone tylko z typami klejow NICRO BOND o s$redniej
lepkosci zarowno z estrem etylu jak i z estrem metylu. Inne produkty z naszego zestawu, z wyjgtkiem nielicznych
przypadkow, majg poréwnywalne dane techniczne dotyczace potgczen klejonych.

WLASNOSCI FIZJOLOGICZNE, BEZPIECZENSTWO PRACY

Kleje cyjanoakrylowe pod wzgledem fizjologicznym mozna uwazaé jako nie budzace zastrzezen.

Estry butylowe kwasu cyjanoakrylowego sg stosowane m. in. np. w medycynie do sklejania tkanek i
organéw wewnetrznych.

Opary klejéw NICRO BOND mogg powodowac podraznienia bton sluzowych i oczu i z tego wtasnie
wzgledu powinny by¢é odsysane z miejsca pracy w przypadku codziennego kontaktu z produktem.

Nalezy uwazac, aby NICRO BOND nie dostat sie na powierzchnie skory lub do oczu ( nalezy nosi¢
rekawice i okulary ochronne).

Jesli wskutek wypadku NICRO BOND dostanie sie do oczu, to nalezy natychmiast przemywac je duzg
ilosciag wody i natychmiast wezwaé lekarza. Do przemywania oczu moze byc¢ takze stosowany
rozcienczony roztwor wodoroweglanu sodowego. Rece, jesli zostang poplapmione NICRO BOND dajg
sie odczysci¢ wodg z mydtem, pastg do mycia rgk i pumeksem. Produkt utracony i odpadowy nalezy
zwigzac poprzez posypanie piaskiem.
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SKLADOWANIE

Kleje cyjanoakrylowe NICRO BOND przy sktadowaniu w temperaturze +20°Ci w suchej atmosferze majg
trwatos¢ przynajmniej 6 miesiecy. .

Przy sktadowaniu wtemperaturze <+ 5°C produkt mozna sktadowaé przynajmniej 1 rok. Przy schtodzeniu
do 20°C klejmoze sie zestali¢.

Przed uzyciem temperature kleju nalezy doprowadzi¢ do temperatury pokojowej.

Kleje NICRO BOND nalezy chroni¢ przed cieptem, wilgocig i swiattem stonecznym, z tego tez powodu
opakowania z produktem nalezy sktadowa¢ w mozliwie suchych, chtodnych i ciemnych pomieszczeniach.

Wszystkie zawarte w tym prospekcie dane i zalecenia, ktére podajemy i ktére dotyczg przeznaczenia,
stosowania i przetwoérstwa, moga by¢ uwazane jako godne zaufania z uwagi na nasze doswiadczenie i na
wyniki naszych badan, sg one jednak niewigzace, gdyz nie mozemy by¢ odpowiedzialni za zachowywanie
warunkow przetworstwa oraz za rodzaj i za jakos¢ innych stosowanych materiatdw. To dotyczy takze
ewentualnej ochrony praw oséb trzecich, ktére mogty by zosta¢ naruszone przez produkcje i zbyt gotowych
produktow.

12




