Instrukcja klejenia UV =) DReI BOND

1. Przygotowanie powierzchni do klejenia.
- elementy klejone powinny mie¢ temperature pokojowa, zapobiega to kondensacji pary wodnej,
- powierzchnia klejona musi by¢ sucha i odttuszczona srodkiem Drei Bond Cleaner, w przypadku klejenia tworzyw sztucznych nalezy zastosowac DB Cleaner Plastic.

2. Dobdr kleju UV.

Dobor klejéw Drei Bond uzalezniony jest od:

- wystepujgcych szczelin miedzy elementami klejonymi,
- stopnia przepuszczalnosci promieniowania UVA,

- rodzaju materiatu,

- porowatosci/wsigkliwosci materiatu,

- sposobu aplikacji.

DB 6020 — klej przeznaczony do klejenia szkta ze szktem, szkta z metalem z mozliwoscig uzupetnienia szczelin do 1,5mm. Zalecany jest réwniez do klejenia materiatéw porowatych i wsigkliwych (np. drewno,
fusing) oraz do aplikacji w pozycji pionowej.

DB 6022 — klej przeznaczony do klejenia szkta ze szktem, szkta z metalem z mozliwoscig uzupetnienia szczelin do 2mm. Zalecany jest réwniez do klejenia materiatéw porowatych i wsigkliwych (np. drewno,
fusing) oraz do aplikacji w pozycji pionowej i putapowej.

DB 6023 — klej przeznaczony do klejenia szkta ze szktem, szkta z metalem z mozliwoscig uzupetnienia szczelin do 0,2mm. Zalecany do klejenia materiatéw dobrze przylegajgcych z mozliwoscig aplikacji
w spoine klejenia; klej posiada wtasciwosci kapilarne.

DB 6027 — klej przeznaczony do klejenia tworzyw sztucznych przepuszczajgcych promieniowanie UVA (PMMA, PW, PS). Klej posiada wtasciwosci kapilarne. Mozliwos¢ uzupetnienia szczelin do 0,2mm.

DB 6060 — klej przeznaczony do klejenia materiatéw nie przepuszczajgcych promieniowania UVA (szkto lakierowane, lustro, metal), gdzie utwardzanie kleju nastepuje poprzez zastosowanie aktywatora
DB 5900 (jedna z powierzchni taczonych materiatéw jest zwilzona aktywatorem). Mozliwos¢ uzupetnienia szczelin do 0,5mm.

DB 6063 - klej przeznaczony do klejenia tworzyw sztucznych przepuszczajgcych promieniowanie UVA (PMMA, PW, PS). Mozliwos$¢ uzupetnienia szczelin do 0,5mm.

3. Aplikacja kleju i utwardzanie.
Nanoszenie kleju moze odbywac sie z opakowan roboczych lub za pomocg urzadzen dozujacych Drei Bond. Odpowiednig ilos¢ kleju zalezy naniesc na jeden z taczonych elementdow lub przy aplikacji klejow
kapilarnych, w spoine faczonych materiatéw. Po potgczeniu elementéw, delikatnymi ruchami oscylacyjnymi usuwamy ewentualne pecherze powietrza. Nie nalezy silnie dociskac tgczonych przedmiotéw,
poniewaz moze doj$¢ do zassania powietrza z zewnatrz.
W przypadku stosowania kleju DB 6060 i aktywatora DB 5900, nie nalezy miesza¢ tych produktéw; na jedng powierzchnie naktadamy klej a na drugg aktywator.

Czas utwardzania spoiny zalezy od:

- mocy promiennika UV,

- stopnia przepuszczalnosci UVA,

- odlegtosci promiennika UV do taczonych elementdw,
- wielkosci szczeliny.

taczone elementy powinny by¢ naswietlane jednakowym natezeniem UVA na catej powierzchni spoiny (promieniowanie powinno obejmowac w catosci pole klejenia), aby unikngé powstawania
dodatkowych naprezen.

4. Usuwanie nadmiaru kleju.
Nadmiar kleju bedacy na zewnatrz klejonych elementéw utwardza sie znacznie wolniej niz klej znajdujgcy sie w spoinie klejenia. Mozna tak dobrac czas naswietlania aby nie doprowadzi¢ do utwardzenia
wyptywki kleju; mozemy wtedy usunagé¢ nawet 100% kleju.
Jezeli mamy utwardzong wyptywke kleju to mozna zastosowaé DB Super Cleaner — produkt ten zmiekcza nadmiar utwardzonego kleju i pozwala na usuniecie bez potrzeby stosowania skrobaka lub wetny stalowe;j.
W koricowym procesie czyszczenia elementéw sklejonych mozna ponownie zastosowa¢ DB Cleaner lub DB Cleaner Plastic.
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