KONSTRUK KLEBER ‘)

RAPID 620 RAMSAUER

Lésungsmittelfreier, feuchtigkeitsvernetzei@er Einkomponenten-Polyurethankleber

Farbe: wei DICHTSTOFFE

Mindestverarbeitungstemperatur: +10°C

Offene Zeit bei +20°C/50% RLF: ca. 5 Minuten

Nach Aufspriihen von Wasser: ca. 2 Minuten

Presszeit: +20° C/ 50% rel. Feuchte: ca. 10 Minuten
+40° C / 50% rel. Feuchte: ca. 5 Minuten

Spez.Gewicht: ca. 1,560 g/cm?

Verbrauch: 100 - 200 g/m2, je nach Anwendung

Temperaturbestédndigkeit:
Lagerféhigkeit:
Eigenschaften
KONSTRUKTIONSKLEBER RAPID 62

-30° C bis + 140° C (Dauerbelastung)
12 Monate bei trockener Lagerung

zt unter Feuchtigkeitseinfluss zu einem festen,

dauerelastischen Film. Daflir kann sq e in der Luft oder den Figeteilen enthaltene b L R
Feuchtigkeit ausreichend sein. Im NG&F wird jedoch Feuchtigkeit durch Aufsprithen von
Wasser zugefiinrt. Untersuchungen Gber g&n EinfluB von Temperatur und Feuchtigkeit auf die
Festigkeit der vollstindig ausgehartetendfldbmngen sind gegebenenfalls anwendungsspezifisch
durchzufilhren. Hdhere Feuchtigkeit d héhere Temperaturen beschleunigen den
Vernetzungsvorgang. Sie beeinflussen eshalb die Lagerfahigkeit, die ,Offene Zeit* und
Hartezeit des Klebstoffes. Die in diesem W&#kblatt angegebenen Zeiten sind daher nur Richt-
werte, die je nach den vorliegenden Bedj en variieren kénnen.

Anwendung

KONSTRUKTIONSKLEBER RAPID 62Q\ermyjlicht Montageverklebungen verschiedenster Art.
Der Kleber haftet sehr gut auf vorbehe ten Metallen wie verzinktem Stahl, grundiertem
Stahl, eloxiertem Aluminium, sowie auf dypplastischen Kunststoffen, DKS, PS, GF-Polyester,
Hart-PVC, ABS, Holzwerkstoffen und zesjeftmebundenen Werkstoffen.

Wegen der Vielzahl der mdéglichen Materjalizn und moglicherweise auftretenden Unterschiede
im Adhasionsverhalten ist vor dem Einsatf {n der Produktion ein Haftversuch erforderlich.

Verarbeitung

KONSTRUKTIONSKLEBER RAPID 6:
Um eine schnellere Abbindung des{ } ffas zu erzielen und unabhangiger von den
natiirlichen Feuchtigkeitsschwankungek ¢if, wird in den meisten Anwendungsfillen gezielt
Feuchtigkeit durch Feinspriihen von Wasser zugefiihrt. Normalerweise wird Wasser auf den
aufgetragenen Klebstofffilm gespriht — j zelfall kann auch die Gegenseite eingespriint
werden.
Die Teile kénnen sofort nach dem
zusammengelegt und gepresst werden.
Abbindung des Klebstoffes sind die Teijle

\useitig aufgetragen.

bstoffauftrag bzw. dem Besprihen mit Wasser
's muss innerhalb der offenen Zeit erfolgen. Bis zur
nter einem Fixierdruck zu halten, der einen innigen
Kontakt der Klebflachen gewahrleistei. Hohe des erforderlichen Druckes und das
Pressverhalten wird weitestgehend durgf A und GroBe der Fiigeteile bestimmt, da der
Klebstoff selbst zum Abbinden keinen Biriel bendtigt, sondern der Fixierdruck nur dazu dient,
die Fugeteile miteinander in Kontakt zu njalten.
Die Presszeiten sind entscheidend von [Témperatur und Feuchtigkeisangebot abhéngig. Nach
diesen Zeiten ist im allgemeinen eine E&skigkeit erreicht, welche eine weitere Bearbeitung der
Teile erlaubt. Die Endfestigkeit wird erst nach einigen Tagen erreicht.

Besondere Hinweise

Bei der Hartungsreaktion entsteht Kohle so dass der Klebstoff je nach Auftragsmenge,
vorhandener Klebefuge, Temperatuy ruckverhaltnissen mehr oder weniger stark
aufschdumt und Klebefuge ausfillt. Di¢SeEigenschatt ist bei vielen Anwendungen erwinscht

Bei Verklebungen von offenporigen
entstehende Schaum normalerweise

ridrialien miteinander dringt der in der Klebefuge
anabhdngig von der Verarbeitungsviskositat in den
aum (Styropor), solange der Klebstoff noch eine
i hoherer Viskositat ist ein gleichméBiges
dann die Gefahr, dass sich an der Deckschicht
dichter Werkstoffe, z.B. Aluminiumblech mit
sschaum, besteht generell die Gefahr einer
lebstoff, da dieser hier nicht frei expandieren
¥haffen, die durch 1-2mm tiefe Sdgeschnitte im
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geringe Verarbeitungsviskositat auf
Eindringen nicht mehr gewahrleistet. Eg
sichtbare Beulen bilden. Bei der Ve
extrudiertem Polystyrolschaum oder=E
Beulenbildung durch den aufschiumel
kann. Abhilfe kénnen hier Entliiftungsg
Hartschaum erzeugt werden kénnen. A-4823 Steeq:

Inhalt Biiro - PU Erzeugung - Kreidewerk
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Verarbeitung und Anwendung der Produkte erfolgen aufier unserer Kontrollméglichkeit. Sie befreien den Kunden Munchner Strafie 10
keinesfalls von dem Erfordernis, in besonders gelagerten Fallen vor der Verwendung unserer Produkte eigene Versuche Tel. +49/(0)8165/632 577

POUSTRE R

anzustellen, ob sie die an sie gesteliten Anforderungen erfillen. Im Allgemeinen gelien unsere Verkaufsbedingungen. Fax +49/(0)8165/632 585 oy TR



