
NICRO BONDNICRO BOND

I N F O R M A C J E
T E C H N I C Z N E

NICRO  PARTNER KTÓREMU MO¯NA ZAUFAÆ

KLEJE  CJANOAKRYLOWE



 INFORMACJE OGÓLNE                                                                                   2

 KATALOG PRODUKTÓW                                                                                 3

 DANE OGÓLNE                                                                                                 4

 ZASTOSOWANIE                                                                                               5

 PRZETWÓRSTWO                                                                                            7

 KLEJENIE I UTWARDZANIE                                                                            8

 DANE TECHNICZNE DOTYCZ¥CE PO£¥CZEÑ KLEJONYCH                     8

( PRÓBA ŒCINANIA ) W ZALE¯NOŒCI OD TEMPERATURY

( PRÓBA ŒCINANIA ) W ZALE¯NOŒCI OD WARUNKÓW OTOCZENIA

( WYTRZYMA£OŒÆ NA ZERWANIE W KIERUNKU PROSTOPAD£YM DO POWIERZCHNI KLEJENIA )

 PO£¥CZENIA KLEJONE GUMA-METAL                                                       10

 KLEJENIE TWORZYW SZTUCZNYCH                                                           11

 W£AŒCIWOŒCI FIZJOLOGICZNE, BEZPIECZEÑSTWO PRACY                 11

 SK£ADOWANIE                                                                                               12

NICRO  jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy NICRO (SWISS) AG, CH-9469 Haag

 WYBÓR TYPU PRODUKTU                                                                              5

CZAS UTWARDZANIA                                                                                      8

WYTRZYMA£OŒÆ WI¥ZANIA KLEJU                                                             9

WYTRZYMA£OŒÆ WI¥ZANIA KLEJU                                                             9

PRÓBA ROZCI¥GANIA                                                                                   10

1

PRACE PRZYGOTOWAWCZE                                                                          6

SPIS TREŒCI



NICRO BOND - kleje cyjanoakrylowe s¹ klejami jednokomponentowymi, bezrozpuszczalnikowymi, 
szybkowi¹¿¹cymi, utwardzalnymi na zimno.
Pod wzglêdem chemicznym s¹ to estry kwasu @-cyjanoakrylowego, które s¹ chronione specjalnymi 
stabilizatorami  przed przedwczesn¹ polimeryzacj¹ w czasie sk³adowania. 
Przy kontakcie z substancjami zasadowymi cyjanoakrylaty te jednak¿e bardzo szybko  polimeryzuj¹, 
tworz¹c wielkocz¹steczkowe tworzywa sztuczne. W wiêkszoœci przypadków wystarcza ju¿ obecnoœæ 
œladowej wilgoci na materia³ach by wywo³aæ polimeryzacjê. 

Przebieg reakcji mo¿na przedstawiæ za pomoc¹ nastêpuj¹cego schematu:

Przy tym  mo¿e ³¹czyæ siê ze sob¹ wiele setek tysiêcy pojedynczych cz¹steczek 
( n > 100 000 )

Poniewa¿ polimeryzacja przebiega bardzo szybko i polimery oprócz du¿ej spójnoœci posiadaj¹ 
doskona³¹ przyczepnoœæ do wielu materia³ów, to wyj¹tkowo korzystnie mo¿na stosowaæ 
cyjanoakrylaty  jako kleje szybkowi¹¿¹ce. 

Produkty typu NICRO BOND  nadaj¹ siê do szybkiego ³¹czenia prawie wszystkich typów materia³ów, 
takich jak  metale, porcelana, ceramika, papier twardy, drewno, skóra, kauczuk naturalny i syntetyczny 
i wiêkszoœæ tworzyw sztucznych.

INFORMACJE OGÓLNE
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B = baza Lewisa - na przyk³ad woda



KATALOG PRODUKTÓW

NICRO  BOND 15-01 NICRO  BOND V-1

NICRO  BOND 15-02 NICRO  BOND V-3

NICRO  BOND 15-03 NICRO  BOND V-5

NICRO  BOND 15-04 NICRO  BOND V-6

NICRO  BOND 15-01 M NICRO  BOND V-8

NICRO  BOND 15-02 M NICRO  BOND V-20

NICRO  BOND 15-03 M SPECJALNE TYPY PRODUKTÓW

Ten niskowiskotyczny, szybkowi¹¿¹cy klej cyjanoakrylowy  na 

bazie estru metylowego jest stosowany zw³aszcza tam, gdzie 

wymagana jest dobra p³ynnoœæ kleju np. do klejenia metali 

wszelkiego rodzaju,  w szczególnoœci przy produkcji taœmowej  i 

przy ³¹czeniu skomplikowanych, dok³adnie dopasowanych czêœci.

£¹czy szczeliny do  0,02 mm..

Ten œredniowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru 

etylowego przede wszystkim nadaje siê do klejenia metalu, gdzie 

wymagana jest du¿a wytrzyma³oœæ na uderzenia i oddzieranie. 

Poniewa¿ czas utwardzania jest nieco d³u¿szy ni¿ dla typu 15-01M

mo¿liwe jest wykonywanie korekt ustawienia ³¹czonych czêœci 

przez d³u¿szy czas.

£¹czy szczeliny do  0,08 mm. 

Ten wysokowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru 

etylowego jest  przewa¿nie stosowany tam, gdzie musz¹ byæ 

klejone czêœci wykonane w wiêkszej tolerancji kszta³tu.Jego 

w³aœciwoœci s¹ podobne do w³aœciwoœci kleju typu 15-02 M z

wyj¹tkiem wy¿szej lepkoœci i d³u¿szego czasu utwardzania.

£¹czy szczeliny do  0,12 mm. 

Ten niskowiskotyczny, szybkowi¹¿¹cy klej cyjanoakrylowy  na 

bazie estru etylowego jest przede wszystkim stosowany do 

klejenia tworzyw sztucznych i zwyk³ych materia³ów gumowych 

oraz stosowany jest tak¿e do klejenia tworzyw sztucznych z 

metalem.

£¹czy szczeliny do  0,02 mm.

Ten niskowiskotyczny, "non blooming" klej cyjanoakrylowy  na bazie 
estru izopropylenowego jest preferowany tam gdzie bia³e wykwity 
na spoinie klejowej s¹ niepo¿¹dane ze wzglêdów optycznych i 
estetycznych. Nadaje siê on do klejenia wiêkszoœci materia³ów, a 
przede wszystkim tworzyw sztucznych. Szybkoœæ wi¹zania i 
wytrzyma³oœæ z³¹cza klejonego s¹ jednak mniejsze w porównaniu z 
typami klejów na bazie estru metylowego i estru etylowego.

£¹czy szczeliny do  0,02 mm.

Ten niskowiskotyczny, szybkoutwardzaj¹cy siê klej  
cyjanoakrylowy  jest modyfikowanym estrem kwasu 
cyjanoakrylowego, który stosowany jest zw³aszcza do klejenia 
ró¿nych materia³ów gumowych jak np. guma pe³na lub porowata. 
Poza tym nadaje doskonale do klejenia elastomerów  APTK  lub
EPDM.

£¹czy szczeliny do  0,02 mm.

Ten œredniowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru 

etylowego jest preferowany jako standardowy typ do stosowania 

w sektorze "zrób to sam". Klej ten nadaje siê zarówno do klejenia 

metali z tworzywami sztucznymi, jak równie¿ metali z gum¹, a 

tak¿e do sklejania ze sob¹ tworzyw sztucznych i gumy.

£¹czy szczeliny do  0,06 mm.

Ten wysokowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru 
etylowego posiada w³aœciwoœæ sklejania czêœci wykonanych w 
stosunkowo du¿ych tolerancjachkszta³tu, tworz¹c przy tym spoinê 
klejow¹ w znacznym stopniu pozbawion¹ naprê¿eñ i odporn¹ na 
uderzenia. Ponadto nadaje siê tak¿e do sklejania materia³ów 
nasi¹kliwych i do klejenia na powierzchniach pionowych. 

£¹czy szczeliny do  0,2 mm.

Ten wysokowiskotyczny, klej cyjanoakrylowy na bazie estru 

metylowego jest z powodzeniem stosowany tam, gdzie nale¿y 

skleiæ czêœci wykonane z du¿¹ tolerancj¹ kszta³tu (wiêksza spoina 

klejona).  Du¿a lepkoœæ umo¿liwia ³¹czenie wiêkszych szczelin. 

£¹czy szczeliny do 0,2 mm.
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Do specjalnych zastosowañ do dyspozycji s¹ jeszcze inne 
produkty NICRO BOND. Zasadniczo odradzamy równoczesne 
stosowanie plastyfikatorów, stabilizatorów lub œrodków 
poprawiaj¹cych p³ynnoœæ ze wzglêdu na mo¿liwy ich negatywny 
wp³yw na prêdkoœæ wi¹zania, stabilnoœæ i parametry techniczne 
z³¹cza klejonego. W przypadkach szczególnych, tylko po 
uzgodnieniu z nami, mo¿na dokonaæ niezbêdnych modyfikacji.

Ten œredniowiskozowy, klej cyjanoakrylowy na bazie estru 

metylowego ró¿ni siê od typu 15-01 lepkoœci¹ i mniejsz¹ 

szybkoœci¹ utwardzania. Dziêki nieco d³u¿szemu czasowi 

utwardzania mo¿liwe jest przez krótki okres czasu wykonywanie

korekt przy pozycjonowaniu ³¹czonych czêœci. 

£¹czy szczeliny do  0,06 mm.

Ten szybkowi¹¿¹cy klej cyjanoakrylowy na bazie estru 

etylowego nadaje siê szczególnie do klejenia nasi¹kliwych

i porowatych materia³ów, takich jak np. drewno, korek, skóra,

ceramika itd.

 £  ¹  czy szczeliny  do  0,25 mm.

Ten niskowiskotycznyy, klej cyjanoakrylowy  na bazie estru
etylowego nadaje siê przede wszystkim do wykonywani
po³¹czeñ metal/metal, gdzie wymagana jest bardzo du¿a
wytrzyma³oœæ na uderzenie i oddzieranie, jak równie¿ do
po³¹czeñ szk³o/metal. Klej ten nie kurczy siê przy utwardzaniu
gdy¿ sk³ada siê z jednego tylko komponentu i nie zawiera 
¿adnych rozpuszczalników. Przesuwanie czêœci przewidzia-
nych do po³¹czenia jest jeszcze mo¿liwe tak¿e i po monta¿u.
£¹czy szczeliny do  0,05 mm.

Ten sporz¹dzony na bazie estru alkoholu oksyetylowego klej 

cyjanoakrylowy o s³abym zapachu nadaje siê do klejenia ró¿nych 

materia³ów. Szybkoœæ wi¹zania i wytrzyma³oœæ z³¹cza klejonego 

s¹ jednak mniejsze przy porównaniu z poprzednio wymienionymi 

typami klejów.

£¹czy szczeliny do  0,05 mm.
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Typy  produktów
®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

W³aœciwoœci

®Cyjanoakrylat monomerowy (NICRO  BOND p³ynny)

bezbarwna przezroczysta ciecz o specyficznym zapachu

Lepkoœæ przy 20° C
(mPa s) Brookfield <20

100-
130

1700-
2000

300-
400 3-5 80 -100

250-
300 3-5

15-
30

35-
50

70-
90

15-
30

1800-
2000

Ciê¿ar w³aœciwy 
3przy 20° C (g/cm ) 1,11 1,15 1,19 1,07 1,07 1,07 1,08 1,05 1,03 1,05 1,02 1,06 1,06

Tempertura zap³onu 
wg Abel-Pensky 
DIN 53213  w  °C

75° C 83° C

Przyczepnoœæ
pocz¹tkowa *  w  [s]

1) 2)   do aluminium , do stali 60-90
90-
120

90-
120 30-60 5-30 1-2min 2-5min

40-
65

30-
60

30-
60

30-
60

80-
120 2-3min

3) do gumy testowej Nora 10-60 10-60 10-90 2-10 2-3
10-
60

10-
602-10

10-
15 30-40

3)  do twardego PCW 30-120 30-120 30-150 10-60
Ró¿na w zale¿noœci 

od polimeru 2-3
20-
150 5-30

20-
150 5-15 20-40

Klasa bezpieczeñstwa
    wg przepisów  VbF AIII AIII AIII AIII AIII AIII AIII AIII AIII AIII AIII

®Cyjanoakrylat  polimerowy  (NICRO  BOND sta³y)

Zakres temperatury
miêkniêcia w  °C 165-170 135-145

Wspó³czynnik
20za³amania œwiat³a n D

Podobnie jak dla szk³a

W³aœciwy opór **
przejœcia DIN 53482 (mm) 15>10

Przenikalnoœæ
dielektryczna **
przy 1 MHz. DIN 534 Er

5,2

Odpornoœæ na 
przebicie elektryczne **
 DIN 53481 (KV/mm)

11-13

Rozpuszczalnoœæ dwumetyloformamid, sulfid dwumetylowy, acetonitryl, alkalia - mo¿liwe napêcznienie 
przy d³u¿szym przetrzymywaniu w octanie etylu, acetonie i chlorku metylenu

0* oznaczono przy temp. 23 C i wilgotnoœci powietrza 50%; w podanym okresie czasu 
      uzyskiwana jest wytrzyma³oœæ pozwalaj¹ca na manipulacjê.

**   w oparciu o normy DIN, mierzone na po³¹czeniach klejonych.

1)   aluminium, typu Al Cu Mg 2 pl, bez wstêpnego przygotowania powierzchni.
2)   wartoœæ dla stali obowi¹zuje dla typów 15-01M, 15-02M, 15-03M.
3)   guma testowa Nora, szlifowana ( mo¿liwa do uzyskania w Instytucie Naukowo-Badawczym Pirmasens ).

R
4)   twarde PCW Trovidur  EN, bez wstêpnego przygotowania powierzchni ( mo¿liwe do uzyskania w firmie 
      Dynamit Nobel Troisdorf ). 



WYBÓR TYPU PRODUKTU

NICRO BOND

materia³ do
klejenia

15-01 V-1

metal

**

**

**

* **

**

***

*

**

**

*
tworzywa sztuczne

*

*

*

**

*

*

**

*

**

**

**

guma

**

* *

*

** *

**

*

**

**

elastomery
APTK / EPDM

*

*

*

*

*

*

*

*

**

*

drewno

*

*

**

*

*

*

*

*

*

drewno balsa
***

***

*

ceramika

*

*

*

*

*

*

**

**

skóra

**

Wybór typu produktu

Mo¿liwoœæ zastosowania poszczególnych typów produktów NICRO BOND do klejenia ró¿nych
materia³ów  wynika z poni¿szej tabeli:

Tabela 1

  *   do brze siê nadaje

 **  bardzo dobrze siê nadaje

Narzêdzia pracy, czyszczenie, rozpuszczanie po³¹czeñ klejonych

Narzêdzia pracy i urz¹dzenia mo¿na oczyœciæ bez trudu za pomoc¹ acetonu lub octanem etylu, gdy klej 
NICRO BOND jeszcze nie utwardzi³ siê.

Spolimeryzowany klej NICRO BOND daje siê usun¹æ tylko mechanicznie przez szlifowanie lub chemicznie 
za pomoc¹ rozpuszczalnika NICRO do klejów i uszczelek lub przez gotowanie w ³ugu sodowym o wysokim 
stê¿eniu i nastêpnie przemywanie a¿ do uzyskania odczynu obojêtnego. 

ZASTOSOWANIE

Z mo¿liwoœci sklejania za pomoc¹ klejów NICRO BOND prawie wszystkich materia³ów, wynika 
ró¿norodnoœæ mo¿liwych zastosowañ we wszelkich ga³êziach przemys³u.

Tak wiêc z powodzeniem te jednokomponentowe kleje stosowane s¹ na przyk³ad:
- w przemyœle elektronicznym i w elektrotechnice,
- w technice regulacji i pomiarów,
- w przemyœle precyzyjnym, w przemyœle optycznym, 
- przy produkcji urz¹dzeñ gospodarstwa domowego,
- przy produkcji artyku³ów jubilerskich,
- w przetwórstwie tworzyw sztucznych i gumy,
- w przemyœle artyku³ów biurowo-technicznych,
- w przemyœle samochodowym, stoczniowym, lotniczym, 
- w przemyœle tekstylnym i obuwniczym,
- w technice medycznej i w laboratoriach dentystycznych,
- w przemyœle obrabiarkowym i narzêdziowym
np. jako pomocniczy œrodek przy produkcji i monta¿u ró¿nych czêœci, klejeniu profili i pierœcieni gumowych, 
uszczelek gumowo-metalowych poddanych du¿ym obci¹¿eniom i przy klejeniu sta³ych po³¹czeñ 
skrêcanych metalowych i z tworzyw sztucznych. Tak¿e w sektorze "zrób to sam" w coraz czêœciej 
stosowane s¹  produkty NICRO BOND.

15-02 15-03 15-04 15-01M 15-02M 15-03M V-3 V-5 V-6 V-8 V-20

*

*

* *

*

*

*

*
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Przy klejeniu za pomoc¹ klejów NICRO BOND nale¿y uwzglêdniaæ nastêpuj¹ce aspekty:

Przygotowanie wstêpne powierzchni klejonych.

Warunkiem wstêpnym dla uzyskania nienagannego z³¹cza sklejanego s¹ czyste i suche powierzchnie sklejane. 
Dlatego te¿ zasadniczo powinny zostaæ usuniête wszelki pozosta³oœci oleju, smaru, farby, wosku i œrodków 
antyadhezyjnych z powierzchni sklejanych. Przy odt³uszczaniu sprawdzi³a siê metoda wielokrotnego 
przecieranie powierzchni sklejanych odpowiednim rozpuszczalnikiem (szczególnie nadaje siê do tego celu 
œrodek  czyszcz¹cy  NICRO K-3 S). 

W  celu poprawy przyczepnoœci klejów stosowane s¹ czêsto tak¿e i inne metody wstêpnego 
przygotowywania powierzchni klejonych. Jakie metody nadaj¹ siê do tego celu i które spoœród nich s¹ 
najskuteczniejsze, zale¿y od w³aœciwoœci materia³owych czêœci przeznaczonych do sklejenia. Przy tym nale¿y 
zwróciæ uwagê na to, aby obróbka mechaniczna powierzchni klejonych by³a prowadzona zawsze przed
obróbk¹ chemiczn¹, termiczn¹ lub elektryczn¹ powierzchni klejonych, a na koñcu odt³uszczenie tych 
powierzchni. W przypadku metali i stopów metali zwykle wystarczaj¹ce jest chropowacenie powierzchni 
klejonych przez piaskowanie, szlifowanie, przetarcie papierem œciernym lub szczotkowanie metalow¹ 
szczotk¹. Dziêki temu s¹ jednoczeœnie usuwane szkodliwe i przeszkadzaj¹ce warstwy farby, warstwy tlenkowe 
lub  wykwity rdzy. 

W przypadku stawiania najwy¿szych wymagañ, dla metali oprócz wstêpnego mechanicznego 
przygotowywania powierzchni, zaleca siê przeprowadzenie procesów chemicznego przygotowania 
powierzchni w  tzw. k¹pielach  trawi¹cych, tak jak to zosta³o opisane w  normie DIN 53 281.

Tabela 2: Proces wytrawiania dla materia³ów metalicznych.

Materia³ Sk³ad roztworu k¹pieli trawi¹cej Temperatura
k¹pieli

Czas trwania
k¹pieli

Aluminium i stopy aluminium 60 - 65° C ok. 30 min.27,5 % wag. stê¿onego kwasu

siarkowego (gêstoœæ 1,82)

7,5 % wag. dwuchromianu sodowego.

(Na2Cr207 2H20)

65,0% cz. wag. wody

20 - 25° C ok. 5 min.
O³ów, cyna, miedŸ i ich stopy

Stal
17% cz. wag. stê¿onego kwasu

siarkowego (gestoœæ 1,82)

83% cz. wag. wody

ok. 80° C ok. 10 min.

Stal nierdzewna
30% cz. wag. stê¿onego kwasu solnego

70% cz. wag. wody
20 - 25°C ok. 15 min.

Magnez i stopy magnezu

20% cz. wag. stê¿onego kwasu azotowego

15% cz. wag. dwuchromianu potasowego

(K2Cr2O7 2H20)

65% cz. wag. wody

20 - 25° C ok. 1 min.

PRACE PRZYGOTOWAWCZE -  PRZETWÓRSTWO

W przypadku materia³ów aluminiowych dobrze sprawdza siê  tak¿e tzw. proces Chemoaxal opracowany 
przez szwajcarska firmê Schweizerischen Aluminium AG ( Alusuisse ), podczas którego materia³y 
przeznaczone do klejenia zanurzana s¹ jedynie na 1 minutê w 6% roztworze wodnym Chemoaxal-II o 

0temperaturze 80 C.

Po k¹pieli trawi¹cej powierzchnie klejone musz¹ zostaæ dok³adnie op³ukane zdemineralizowan¹ wod¹. 
K¹piele trawi¹ce s¹ pracoch³onnym i przez to kosztownym procesem wstêpnego przygotowania 
powierzchni klejonych. Wanny musz¹ byæ odporne na dzia³anie chemiczne roztworów i musz¹ posiadaæ 
regulacjê temperatury.
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DANE  OGÓLNEPRACE PRZYGOTOWAWCZE - PRZETWÓRSTWO

Materia³y ceramiczne, szk³o, porcelana i kamienie naturalne  czêsto klejone s¹ bez wstêpnego 
przygotowania powierzchni klejonych. Poprzez chropowacenie powierzchni lub usuniecie wierzchniej g³adzi 
przez piaskowanie, szlifowanie lub przetarcie papierem œciernym mo¿na poprawiæ przyczepnoœæ kleju. 
Przyczepnoœæ do szk³a mo¿e byæ polepszona tak¿e przez zastosowanie preparatu Silan-Primer. .

Tak¿e dla tworzyw sztucznych chemo- i termoutwardzalnych tak¿e zwykle wystarczaj¹ce jest 
chropowacenie powierzchni klejonych przez piaskowanie, szlifowanie lub przetarcie papierem œciernym. 
Nastêpnie nale¿y usun¹æ resztki py³u szlifierskiego zmiataj¹c lub odsysaj¹c go.

W³aœciwoœci warstwy wierzchniej ró¿nych tworzyw sztucznych termoplastycznych s¹ tak zró¿nicowane, ¿e 
procesy wstêpnego przygotowania powierzchni, które dla szeregu termoplastów powoduj¹ wzrost 
przyczepnoœci kleju, w przypadku innych, przeciwnie nie przynosz¹ w praktyce ¿adnej poprawy. Na przyk³ad 
twarde PCW, polistyren (PS), poliakrylat (PAC), poliwêglany dobrze siê sklejaj¹, gdy powierzchnia zostaniu 
uprzednio dostatecznie zchropowacona.

W przypadku polietylenu (PE), polipropylenu (PP), poliamidu (PA), polioctanu (POM), wysokoudarowego 
polistyren (ABS) i policzterofluoroetylenu  (PTFE - Teflon) mo¿na osi¹gn¹æ zadawalaj¹cy wzrost 
przyczepnoœci tylko przez zmianê struktury cz¹steczkowej warstwy wierzchniej. To daje siê na przyk³ad 
osi¹gn¹æ  poprzez k¹piele trawi¹ce:

Tabela 3: Proces wstêpnej obróbki chemicznej dla niektórych tworzyw sztucznych 
                termoplastycznych

Poniewa¿ procesy trawienia chemicznego s¹ nieprzyjemne w przeprowadzaniu, preferowane jest  stosowanie 
termicznej lub elektrycznej obróbki wstêpnej. Opalanie p³omieniowe odbywa siê  p³omieniem gazowym (z 

0nadmiarem  tlenu ), przy czym powierzchnia ogrzewana jest na krótko do 400 C i zachodzi wówczas zarówno 
proces utleniania jak równie¿  redukcji.
Przy  elektrycznych wy³adowaniach koronowych wywo³uje siê wy³adowania wysokiego napiêcia pomiêdzy 
5 i 60 kV  o czêstotliwoœci  6 do 100 kHz, albo przez foliê lub nad powierzchni¹ p³yty. Nastêpuje przy tym 
przejœciowe utlenianie warstwy wierzchniej i poprzez to tworz¹ siê na powierzchni obszary spolaryzowane. 
Tego rodzaju procesy wstêpnego przygotowania powierzchni nie s¹ jednak¿e w równym stopniu skuteczne dla 
wszystkim termoplastycznych tworzyw sztucznych. Poza tym ich dzia³anie zmniejsza siê wraz z wyd³u¿eniem 
czasu sk³adowania przed klejeniem.

    Wysokoudarowy 
    polistyren (BS, ABS)

Sk³ad roztworu k¹pieli 
trawi¹cej

K¹piel sodowo - naftalenowa
DE-PS 1.016.869

    Policzterofluoroetylen
    (PTFE - teflon)

5 - 15 s50° CStê¿ony kwas fosforowy  (85%)     Polioctan (POM)

ok. 12 min.40° C

100%    cz. wag. stê¿onego
 kwasu siarkowego(gêstoœæ 1,82)
    5%    cz. wag. dwuchromianu
  potasowego (K Cr O  - 2H O)2 2 7 2

  8 cz. wag. wody    Poliamid (PA)

ok. 2 min.70° C 

    Polipropylen (PP)
ok. 10 min.
ok. 2 min.

Polietylen (PE)
PE -  miêkk 
PE -  twardy

Czas trwania
k¹pieli

Temperatura
k¹pieli

Materia³

ok. 3 min.
70° C 

20° C 

20 - 25° C

5 - 10 min.



KLEJENIE  I  UTWARDZANIE

Kleje cyjanoakrylowe powinny byæ nanoszone na powierzchnie przewidziane do sklejenia za pomoc¹ 
buteleczek z zakraplaczem lub za pomoc¹ specjalnych urz¹dzeñ dozuj¹cych kropla po kropli. Do klejenia 
du¿ych powierzchni kleje cyjanoakrylowe nie nadaj¹ siê, gdy¿ w skutek szybkiego utwardzania wystêpuj¹ 
naprê¿enia wewnêtrzne, które mog¹ doprowadziæ do powstania kruchych pêkniêæ. W przypadku klejenia 
du¿ych powierzchni sprawdzi³a siê w praktyce metoda klejenia punktowego - podobnie jak w przypadku 
spawania punktowego. Optymalna wielkoœæ kropel zale¿y przy tym od rodzaju i wielkoœci czêœci 
przeznaczonych do klejenia i powinna zostaæ okreœlona poprzez wykonanie prób. Wydajnoœæ klejów 
cyjanoakrylowych jest bardzo du¿a. Œredniej wielkoœci kropla jest wystarczaj¹ca np. dla powierzchni klejenia 

23 - 5 cm . Gruboœæ warstwy naniesionego kleju nie powinna przekraczaæ 0,2 mm; przy wiêkszej gruboœci 
naniesionej warstwy kleju nie jest gwarantowane jej utwardzanie na wskroœ. Im grubsza jest  warstwa 
naniesionego kleju, tym jego polimeryzacja jest mniejsza. .

Cjanoakrylaty utwardzaj¹ siê dziêki absorpcji  wilgoci  znajduj¹cej siê na powierzchni czêœci sklejanych; 
utwardzaj¹ siê w pe³ni tylko w  cienkich warstwach.

Korzystne warunki wystêpuj¹ tylko wówczas, gdy czêœci zespalane przed klejeniem s¹ sk³adowane przy 
wilgotnoœci wzglêdnej powietrza pomiêdzy  40 - 70%, wilgotnoœæ powietrza  w ¿adnym razie nie powinna 
spadaæ poni¿ej 30%. W zakresie wilgotnoœci wzglêdnej powietrza miêdzy 30 - 90% jakoœæ klejenia jest 
praktycznie taka sama. Przy wilgotnoœci wzglêdnej powietrza powy¿ej 90% w przypadku niektórych 
materia³ów mo¿e byæ obserwowany spadek si³y wi¹zania o 10-15%.Powierzchnie o odczynie zasadowym 
przyœpieszaj¹ utwardzanie cyjanoakrylatów, o odczynie kwaœnym opóŸniaj¹ i mog¹ w skrajnych przypadkach 
zupe³nie zapobiec polimeryzacji.

DANE TECHNICZNE DOTYCZ¥CE PO£¥CZEÑ KLEJOWYCH

Czas utwardzania
Czas utwardzania okreœlany jest przez wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju ( próba œcinania ) 
w oparciu o normê: DIN 53 283
 Próbka:                        Al Cu Mg 2 pl/100 x 25 x 1,5 mm
Obróbka wstêpna:        odt³uszczanie, wytrawianie
Zak³adka:                      11 mm

0Klejenie:                        wilgotnoœæ wzglêdna powietrza  50%, temperatura  + 23 C
Prêdkoœæ otwierania maszyny wytrzyma³oœciowej:         15 mm/min

Rysunek 1:
Wytrzyma³oœæ  wi¹zania  kleju  ( próba  œcinania )

Pocz¹tkowa si³a wi¹zania pozwalaj¹ca na  manipulacjê sklejonym przedmiotem osi¹gana jest w przypadku 
niektórych materia³ów ju¿ po kilku godzinach. Wykres pokazuje, ¿e przy klejeniu aluminium ju¿ po
ok. 1/2 godziny osi¹gana jest wytrzyma³oœæ równa 50% wytrzyma³oœci koñcowej.

2  .Wytrzyma³oœæ na œcinanie dla serii klejów 15-M przy klejeniu stal/stal wynosi 26 N/mm

Czas (godz.)

  ( 15 -  01, V - 1, 15 - 02, 15 - 04,
     V - 8, V - 5 )

( 15 - 03, V - 20 )

( 15 - 03, V - 20 )

( 15 - 01 M
15 - 02 M
15 - 03 M )

8



DANE TECHNICZNE PO£¥CZEÑ KLEJOWYCH

Wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju ( próba  œcinania ) w zale¿noœci od temperatury

W celu okreœlenia wytrzyma³oœci wi¹zania kleju ( próba œcinania ) w zale¿noœci od temperatury w oparciu o 
normê DIN 53 283, czêœci ³¹czone po ich sklejeniu s¹ przetrzymywane najpierw  przez 24 godz. w  temperaturze 
pokojowej, a nastêpnie przez 15 minut przed badaniem w temperaturze dla której prowadzone s¹ badania.

Próbka:                       Al Cu Mg 2 pl/100 x 25 x 1,5 mm
Obróbka wstêpna:      odt³uszczanie, wytrawianie
Zak³adka:                    11 mm

0Klejenie: wilgotnoœæ wzglêdna powietrza 50%, temperatura + 23 C
Prêdkoœæ otwierania 
maszyny
wytrzyma³oœciowej: 15 mm/min

Rysunek 2
 Wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju
 ( próba œcinania )

----- NICRO BOND  V-1, V-5, V-8, 15-04, V-20
                                15-01M, 15-02M, 15-03M
- - - NICRO BOND  15-01, 15-02, 15-03
- - - NICRO BOND  V-3, V-6

Na podstawie powy¿szych danych, mo¿na powiedzieæ, ¿e po³¹czenia klejone za pomoc¹ klejów typu 
0 0NICRO BOND z regu³y mog¹ byæ stosowane w temperaturach od  -30 C  do  + 100 C. Mo¿liwe jest krótkotrwa³e 

0przekroczenie temperatury +100 C.

Wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju ( próba œcinania ) w zale¿noœci od warunków otoczenia

Jakkolwiek cyjanoakrylaty w stanie spolimeryzowanym s¹ odporne na wodê i wilgoæ, to przy ci¹g³ym 
przetrzymywaniu po³¹czeñ klejonych w wodzie mo¿e wyst¹piæ korozja podpow³okowa i korozja jak równie¿ 
spadek wytrzyma³oœci. Dla po³¹czeñ klejonych nara¿onych na d³ugotrwa³e przebywanie w wodzie, mo¿na nie 
polecaæ cyjanoakrylatów, chyba, ¿e spoina zostanie zabezpieczona np. polakierowana. 

Próbka: Al Cu Mg 2 pl./100 x 25 x 1,5 mm
Obróbka wstêpna: odt³uszczanie, wytrawianie
Zak³adka: 11mm.

0Klejenie: wilgotnoœæ wzglêdna powietrza 50%, temperatura + 23 C
Prêdkoœæ otwierania 
maszyny
wytrzyma³oœciowej: 15 mm/min

Rysunek 3:
 Wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju 
 ( próba œcinania )

9Czas przetrzymywania (miesi¹ce)

------  starzenie pod wp³ywem
         warunków atmosferycznych
. . . .  starzenie naturalne
- - -   przetrzymywanie w wodzie

2N/mm
28

26

24

0Temp. C

2N/mm
30

25

20
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Próba rozci¹gania ( wytrzyma³oœæ na zerwanie w kierunku prostopad³ym do powierzchni klejenia). 

Wytrzyma³oœæ na zerwanie wg normy DIN 54 288 jest interesuj¹c¹ wielkoœci¹ w przypadku po³¹czeñ 
konstrukcyjnych klejonych dla metali. Jest ona wy¿sza ni¿ wytrzyma³oœæ spoiwa dla  pojedynczego 
zak³adkowego po³¹czenia klejonego. .

Próbka próbka znormalizowana
Obróbka wstêpna: piaskowanie ( Abrasit - piasek 20/40 )

0Klejenie: wilgotnoœæ wzglêdna powietrza 50%, temperatura + 23 C
Prêdkoœæ otwierania maszyny
wytrzyma³oœciowej: 15 mm/ min

Tabela 4:

Po³¹czenia klejone guma - metal

Kleje cyjanoakrylowe s¹ ju¿ dzisiaj z du¿ym powodzeniem stosowane do sklejania najró¿niejszych rodzajów 
gumy z metalami ( np. listwy gumowe, profile gumowe lub zderzaki gumowe naklejane  na metal,  by wymieniæ 
tylko niektóre z zastosowañ ).
Aby uzyskaæ po³¹czenie klejone bez wad o optymalnej wytrzyma³oœci, zaleca siê, aby najpierw schropowaciæ 
mechanicznie powierzchniê metali i oczyœciæ powierzchnie gumowe rozpuszczalnikami organicznymi takimi jak 
np. etylu octan, alkohol, toluen lub aceton i  nastêpnie skleiæ.

Wytrzyma³oœæ na oddzieranie po³¹czenia klejonego guma/stal:

Próbka:
blacha stalowa DIN 1624 paski gumy

d = 1,5 mm d = 2 mm
b = 25 mm b = 25 mm

0k¹t oddzierania ok. 180
Obróbka wstêpna metalu:  piaskowanie ( Abrasit  - piasek 20/40 )
Obróbka wstêpna gumy: przetarcie toluenem lub acetonem

Klej:

Tabela 5:

Poliizopren nr 445 szary

Kauczuk nitrylowy BR 733 czarny 

Styrol / butadien SBR 129 czarny

Chloropren CR 571 czarny 

Etylopropylen  EPDM 527 

Rodzaj  gumy

* Ocena obrazu zerwania M.BR odpisuje  zerwanie materia³u. Np. 100% M.BR oznacza, 
¿e 100% powierzchni metalu jest pokryte gum¹. .

KLEJ NICRO BOND 15 - 02 V - 8 V - 3 V - 6 15 - M

40,022,521,025,533,02Wytrzyma³oœæ na zerwanie  w  N/mm

Wytrzyma³oœæ na 
oddzieranie  w  N/25 mm

Ocena obrazu 
zerwania *

130

 50

 27,5

115

 29,5

100% M.BR

100% M.BR

100% M.BR

100% M.BR

100% M.BR
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Klejenie tworzyw sztucznych

Prawie wszystkie tworzywa sztuczne spotykane w handlu mog¹ zostaæ skejone. Takie tworzywa sztuczne jak 
polietylen, polipropylen lub politetreftalanu etylenu daj¹ siê sklejaæ tylko po aktywacji ich warstwy wierzchniej.
Odpornoœæ na rozwarstwienie okreœlana jest przez wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju ( próba œcinania ) w oparciu o 
normê DIN 53 283.

Próbka: ró¿ne tworzywa sztuczne /110x 25 x 0,5 mm
Obróbka wstêpna: ³uszczanie, chropowacenie
Zak³adka: pojedyncza, 12 mm

0Klejenie: wilgotnoœæ wzglêdna powietrza 50%, temperatura + 23 C
Prêdkoœæ otwierania maszyny
wytrzyma³oœciowej: 15 mm/ min
Klej:

Tabela 6

Rodzaj tworzywa sztucznego Wytrzymalosc  wiazania kleju  w

N/25 mm

Ocena obrazu 
zerwania*

PCW twarde

Polimetakrylat

Polioctan

Polistyrol

Poliamid B 

ABS

Polipropylen

7

7

7

5

2

3

1

100 M.BR.

100 M.BR.

100 M.BR.

100 M.BR.

100 M.BR.

100 M.BR.

100 M.BR.

     * Ocena obrazu zerwania 100% M.BR oznacza 100%  pêkniêcie materia³u.

Przedstawione powy¿ej pomiary zosta³y przeprowadzone tylko z typami klejów  NICRO  BOND o œredniej 
lepkoœci zarówno z estrem etylu jak i z estrem metylu. Inne produkty z naszego zestawu, z wyj¹tkiem nielicznych 
przypadków,  maj¹ porównywalne  dane techniczne dotycz¹ce po³¹czeñ klejonych. 

Kleje cyjanoakrylowe pod wzglêdem fizjologicznym mo¿na uwa¿aæ jako nie budz¹ce zastrze¿eñ.

Estry butylowe kwasu cyjanoakrylowego s¹ stosowane m. in. np. w medycynie do sklejania tkanek i 
organów wewnêtrznych. 

Opary klejów NICRO BOND mog¹ powodowaæ podra¿nienia b³on œluzowych i oczu i z tego w³aœnie 
wzglêdu powinny byæ odsysane z miejsca pracy w przypadku codziennego kontaktu z produktem.

Nale¿y uwa¿aæ, aby NICRO BOND nie dosta³ siê na powierzchniê skóry lub do oczu ( nale¿y nosiæ 
rêkawice i okulary ochronne).

Jeœli wskutek wypadku NICRO BOND dostanie siê do oczu, to nale¿y natychmiast przemywaæ je du¿¹ 
iloœci¹ wody i natychmiast wezwaæ lekarza. Do przemywania oczu mo¿e byæ tak¿e stosowany 
rozcieñczony roztwór wodorowêglanu sodowego. Rêce, jeœli zostan¹ poplapmione NICRO BOND daj¹ 
siê odczyœciæ wod¹ z myd³em, past¹ do mycia r¹k  i pumeksem. Produkt utracony i odpadowy nale¿y 
zwi¹zaæ poprzez posypanie piaskiem.

-
-

W£ASNOŒCI FIZJOLOGICZNE, BEZPIECZEÑSTWO PRACY

Rodzaj tworzywa sztucznego
Wytrzyma³oœæ wi¹zania kleju

w  N/25 mm
Ocena obrazu 

zerwania *
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SK£ADOWANIE

0Kleje cyjanoakrylowe NICRO BOND przy sk³adowaniu w temperaturze  +20 C i  w  suchej atmosferze maj¹ 
trwa³oœæ przynajmniej 6 miesiêcy. .

0Przy  sk³adowaniu  w temperaturze  < + 5 C  produkt mo¿na sk³adowaæ przynajmniej  1 rok. Przy sch³odzeniu 
0do 20 C klej mo¿e siê zestaliæ. .

Przed u¿yciem temperaturê k le ju nale¿y doprowadziæ do temperatury pokojowej .

Kleje NICRO BOND nale¿y chroniæ przed ciep³em, wilgoci¹ i œwiat³em s³onecznym, z  tego te¿ powodu 
opakowania z produktem nale¿y sk³adowaæ w mo¿liwie  suchych, ch³odnych i ciemnych pomieszczeniach.

Wszystkie zawarte w tym prospekcie dane i zalecenia, które podajemy i które dotycz¹ przeznaczenia, 
stosowania i przetwórstwa, mog¹ byæ uwa¿ane jako godne zaufania z uwagi na nasze doœwiadczenie i na 
wyniki naszych badañ, s¹ one jednak niewi¹¿¹ce, gdy¿ nie mo¿emy byæ odpowiedzialni za zachowywanie 
warunków przetwórstwa oraz za rodzaj i za jakoœæ innych stosowanych materia³ów. To dotyczy tak¿e 
ewentualnej ochrony praw osób trzecich, które mog³y by zostaæ naruszone przez produkcjê i zbyt gotowych 
produktów. .
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