WSKAZOWKI PRZETWARZANIA KLEJOW POLIURETANOWYCH )
STOSOWANYCH DO PRODUKCJI PLYT WARSTWOWYCH , ELEMENTOW
DREWNIANYCH, KLEJENIA IZOLACJI TERMICZNEJ

Ogollne zasady przetworstwa

Kazdorazowo Uzytkownik jest zobowigzany do sprawdzenia przydatnosci produktu do
swojego zastosowania. Przed rozpoczeciem pracy z klejem poliuretanowym prosimy
Uzytkownikow o0 zapoznanie sie z zasadami bezpiecznego postepowania z produktem,
zawartymi w Karcie Technicznej i w Karcie Charakterystyki produktu dostepnych

w IZOMAT.

1. Klej poliuretanowy moze sktadac sie z jednego lub dwdch komponentéw. Kleje
dwusktadnikowe - jest to komplet sktadnikow: poliolowego, oznaczanego jako sktadnik A
oraz izocyjanianowego, oznaczanego jako skfadnik B, ktére utwardzajg sie poprzez

reakcje chemiczna zachodzacg po zmieszaniu skladnikéw. Kleje jednoskiadnikowe, tzw.
prepolimerowe, sg odpowiednio przygotowanym produktem, ktéry utwardza sie poprzez
reakcje chemiczng z wodg zawarta w powietrzu i klejonych materiatach.

2. Dobor parametréw kleju zalezy od: rodzaju klejonych materiatéw, przeznaczenia
gotowego produktu, sposobu przetwarzania, warunkéw przetworstwa Firma lzomat pomoze
kazdemu Klientowi w doborze odpowiedniego produktu.

3. Zalecana temperatura sktadnikéw klejéw powinna zawiera¢ sie w przedziale od +15 do
250C. Temperatura otoczenia powinna wynosi¢ od +5 do 400C. Optymalna wilgotnos¢
wzgledna 50 - 80%. Wymienione parametry majg istotny wptyw na szybkos¢ reakcji kleju
oraz na lepkos¢ sktadnikow.

4. Podczas przetworstwa klejéw jednosktadnikowych nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage na
tzw. ,szczelne zamkniecie" materiatow. W przypadku klejenia duzych powierzchni wystepuje
utrudniony dostep wilgoci do wewnetrznych obszaréw klejonych elementéw. W tym
przypadku stosuje sie w praktyce zwilzenie mgtg wodng naniesionego kleju lub jednego z
klejonych podiozy.

5. Podczas przetworstwa klejow dwusktadnikowych nalezy Scisle przestrzega¢ wymaganego
stosunku mieszania sktadnikéw A

i B. Nadmiar ktéregokolwiek ze sktadnikbw powoduje obnizenie parametréw mechanicznych
spoiny klejowej. Przy duzych

odchyleniach od prawidtowego stosunku sktadnikéw spoina moze nie osiagna¢ swojej
prawidtowej struktury i nie potaczy¢

wiasciwie materiatéw klejonych.

6. Zalecane zuzycie kleju nie powinno by¢ mniejsze niz 150g/m2. W przypadku klejenia
materiatdbw chtonnych, na przyktad podczas klejenia wetny mineralnej z drewnem, zuzycie
powinno wynosi¢ nie mniej niz 300g/m2. Dokladne informacje dotyczace sposobéw
przetwarzania poszczegolnych klejow zawarte sg w Kartach Technicznych produktu.

7. Przy klejeniu okfadzin z blach pasywacyjnych, takich jak: blacha ocynkowana, aluminiowa,
nierdzewna, miedziana itp. Moze zaistnie¢ potrzeba przygotowania podtoza chemicznie lub
mechanicznie dla poprawienia przyczepnosci. Adhezje klejéw do stosowanych materiatow
nalezy sprawdzi¢ przed rozpoczeciem produkcji danego elementu.

8. Czas utwardzania kleju oraz osiggniecia petnych wkasciwosci mechanicznych zalezy od
gatunku kleju oraz warunkéw przetworstwa. W zwigzku z tym prosimy Klientéw o kontakt z
firmg Izomat, aby dobra¢ najlepszy produkt oraz uzgodnié szczegdtowe, odpowiednie do
danego zastosowania warunki przetwarzania kleju poliuretanowego.

9. Kleje poliuretanowe mozna aplikowac¢ na materiaty recznie lub mechanicznie.

10. Wymagania dotyczace srodkéw ochrony indywidualnej nalezy stosowac¢ ubranie, okulary
i rekawice ochronne. Podczas przetworstwa w podwyzszonych temperaturach lub natrysku
klejow oraz mozliwosci wystgpienia rozbryzgéw nalezy stosowac petng ochrone twarzy i
maske z filtrem powietrza.

11. Opakowania po produktach nalezy utylizowac zgodnie z obowigzujacymi przepisami



Opisane wyzej reguty pracy z klejami poliuretanowymi wynikajg z naszego najlepszego
doswiadczenia. W niektorych aplikacjach moga by¢ wymagane nieco inne warunki
przetworstwa. W zwigzku z tym przed zastosowaniem naszych produktéw prosimy

o kontakt z naszym doradca technicznym, ktéry pomoze dobrac¢ najlepsza metode
przetwérstwa kleju dla danego zastosowania.

Zapraszamy do wspotpracy:

IZOMAT
oo Termicone J

IZOMAT Andrzej Mickiewicz

POLSKA, 89-300 Wyrzysk,

ul. Staszica 14 (biuro handlowe)

ul. Przemystowa 5 (produkcja, magazyn)

NIP: PL 7641742638, REGON: 570106620

Tel.: 67 2862789, mob: 695643483, Fax: 67 2867274
E-mail: biuro@izomat.net

E-mail: andrzej.mickiewicz@gmail.com
http://www.izomat.net

Pod tymi adresami moga Paristwo zadawac pytania, na ktére chetnie odpowiemy,

a takze uzyskac szczegoOtowe informacje zwigzane z petng ofertg naszej firmy.

Zapewniamy o rzetelnosci dostaw pod wzgledem jakos$ciowym oraz terminowoscig dostaw.

Mamy nadzieje, ze zaproponowane przez nas warunki pozwola na rozpoczecie korzystnej wspétpracy
pomiedzy naszymi firmami..
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