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Pattex

PRTTEX DAJE CI MOC!

Pattex klej do drewna Express

Szybkowiqzaqcy biaty klej do drewna
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szybkowiqzqgcy

o bardzo duzej wytrzymatosci
elastyczny

nie tepi narzedzi

tatwy w stosowaniu

wysoka wydajnosé

bez wypetniaczy

nie powoduje przebarwien
szeroki zakres zastosowan
przyjazny srodowisku naturalnemu
odporny na starzenie

ZASTOSOWANIE

Pattex klej do drewna Express jest gotowym do uzycia klejem na ba-

zie dyspersji polioctanu winylu. Charakteryzuje sie krétkim czasem

wigzania, przeznaczony do klejenia oraz oklejania krawedzi na cie-

pto i na zimno. Jest idealny w przypadku zastosowan, gdzie drewno

wkrétce bedzie poddawane obrébce.

Umozliwia:

*  klejenie montazowe, np. klejenie korpuséw;

e  klejenie mebli oraz réznych gatunkéw drewna;

*  klejenie spoinowe, np. klejenie doklejek drewnianych, desek;

e naklejanie forniru i oklein z tworzyw sztucznych (za wyijgtkiem
PCW, ABS oraz poliestru);

*  klejenie powierzchniowe, np. przyklejanie laminatéw na ptytach
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wiérowych.
Spoina jest bezbarwna, nie przebarwia drewna. Nie tepi narzedzi.
Jest odporna na starzenie.
Klej tworzy spoine odporng na krétkotrwate dziatanie wody i spet-
niajgcq wymagania wytrzymatosciowe grupy D2 (wg normy PN-EN
204). Koficowa wytrzymato$é spoiny jest wyzsza od wytrzymatosci
wiasnej drewna.
Spoina tworzona przez klej jest odporna catkowicie na dziatanie tem-
peratury do +70°C i krétkotrwate dziatanie temperatury +95°C, co
umozliwia proces fornirowania.
Do klejenia spoin, gdzie wymagana jest odpornosé na wilgoé stoso-
waé klej do drewna Pattex klej do drewna wodoodporny.
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PRZYGOTOWANIE PODLOZA

Podtoze nalezy doktadnie oczyscié z kurzu, pyty, ttuszczu oraz sub-
stancji obnizajgcych przyczepnosé kleju. Specjalne gatunki drewna,
jak np. teak, ewentualnie zmy¢ rozpuszczalnikiem (np. acetonem).
Klejone powierzchnie powinny by¢ dopasowane. Nastepnie klejone
powierzchnie nalezy doktadnie osuszy¢. Wilgotno$¢ drewna powin-
na wynosi¢ od 8% do 12%. Wyzsza wilgotno$¢ podtoza powyzej
15% powoduje obnizenie sity przyczepnosci i wydtuza czas wigza-
nia.

W przypadku powierzchni gtadkich, lekkie zmatowienie podtoza po-
prawia site spajania klejonych elementéw.

WYKONANIE

Klej nalezy rozprowadzié¢ cienkq warstwa, doktadnie na jedng z po-
wierzchni klejonych, za pomocq pedzla, grzebienia do kleju (wyko-
nanego z tworzywa sztucznego), recznego watka, maszyn do na-
ktadania kleju lub przy pomocy korncédwki dozujgcej kleju, docietej
w zaleznosci od wymiaru klejonych elementéw. W przypadku twar-
dych gatunkéw drewna, klej nalezy natozyé na obie powierzchnie
klejone. Nalezy uzywaé narzedzi, ktére nie zawierajg w swoim skta-



dzie zelaza, poniewaz istnieje ryzyko powstawania przebarwien.
Nastepnie ztqczy¢ i $cisngé obydwa klejone elementy w czasie, kie-
dy warstwa kleju jest jeszcze wilgona. Czas otwarty wynosi maksy-
malnie 10 min (dotyczy temp. +20°C).

Czas docisku obydwu elementéw zalezy od grubosci warstwy kleju,
temperatury i wilgotnoéci powierzchni oraz otoczenia, rodzaju zasto-
sowanego drewna, temperatury prasy. Minimalny czas docisku wy-
nosi okoto 5-12 minut.

Powyzsze dane dotyczq zuzycia kleju 150 g/m , mniejsza ilo$é kleju
zastosowana na metr kwadratowy powoduje skrécenie czasu doci-
sku.

Proces termozgrzewania jest tylko wtedy mozliwy, gdy klej bedzie na-
tozony na obie klejone powierzchnie. Podczas dziatania temperatu-
ry 70-80°C wyschniety film (btona klejowa) moze ponownie przejsé
w stan ptynny i zostaé uzyty do zwigzania.

W przypadku klejenia na gorqco, dalsza obrébka mozliwa jest do-
piero po ochtodzeniu sklejanych elementéw.

Czas docisku wydtuzy sie w przypadku klejenia drewna litego, ktére-
go wymiary podczas podgrzewania nie ulegajq zmiang.

Jezeli podczas naktadania kleju nie bedq uzywane narzedzia zawie-
rajgce zelazo, sam klej nie bedzie powodowat przebarwien gatun-
kéw drewna zawierajgcych garbnik. W miare mozliwoici przy for-
nirowaniu jako przektadki stosowaé blachy aluminiowe, ewentualnie
fornirowane powierzchnie przykrywaé arkuszami papieru. Przebar-
wienia drewna zmywaé zaleznie od warunkéw 2% do 3% wodnym
roztworem kwasu szczawiowego.

Bezposrednio po uzyciu zmy¢ zimng wodq. Zasychajqce resztki kleju
usunqé poprzez wielodniowe namaczanie.

Prace nalezy wykonywaé w suchych warunkach, przy temperaturze
powietrza nie mniejszej niz +5°C. Temperatura ta dotyczy réwniez
klejonych elementéw oraz kleju. Optymalna temperatura stosowania
wynosi powyzej 14°C.

Niniejsza karta techniczna okres$la zakres stosowania materiatu i spo-
séb prowadzenia robét, ale nie moze zastqpi¢ zawodowego przygo-
towania wykonawcy.

Producent gwarantuje jako$¢ wyrobu, natomiast nie ma wptywu na
warunki i sposéb jego uzycia. W przypadku watpliwosci nalezy wy-
kona¢ wiasne préby stosowania.

Wraz z ukazaniem sie tej karty technicznej fracqg wazno$¢ karty weze-
$niejsze.

SKLADOWANIE

Okres przechowywania materiatu wynosi 12 miesigecy od daty pro-
dukcji umieszczonej na opakowaniu. Przechowywaé w szczelnie za-
mknietych opakowania w temperaturze od +5°C do +30° C. Chroni¢
przed mrozem.

OPAKOWANIA

Butelka 75 g, 250 g, 750 g.

Henkel Polska Sp. z o.0.
ul. Domaniewska 41, 02-672 Warszawa |
Centralny Dziat Obstugi Klienta:

Baza: dyspersja polioctanu winylu

biaty, po utwardzeniu bezbarwny (przy dtugo-
Kolor: trwatym kontakcie z wodg, klej moze zmieni¢
kolor na biaty do czasu odparowania wilgoci)

Konsystencija: ptynna

Lepkos¢: 8000-15000 mPas

Czas otwarty: max. 10 min (dotyczy temp. +20°C)

24 godz. (w zaleznosci od warunkéw kli-

Czas petnego utwardzenia:
peineg matycznych oraz rodzaju klejonych elementéw)

nie nizsza niz +5°C (dotyczy to réwniez temper-
ia: atury kleju oraz elementéw klejonych)

Temperatura stosowan-

Zawarto$¢ substanciji statych:  47,5-52,5%

okoto 150 g/m? (w zaleznosci od chtonnosci

Zuzycie:
4 podtoza)
Ciénieni . . klejenie duzych powierzchni:  min. 0,2 N/mm?
Isnienie prasowania: . zamocowanie: min. 0,5 N/mm?
Odporno$¢ termiczna: do +70°C

Wiszelkie porady techniczne mozna uzyskaé pod numerami telefonéw:
+48 800 120 241
+48 41 3710124.

Poza informacjami podanymi w niniejszej karcie technicznej nalezy przestrzega¢ zasad sztuki budowlanej, wytycznych
branzowych instytutéw i stowarzyszef, przedmiotowych norm krajowych i europejskich, dokumentéw aprobacyinych,
przepiséw BHP, itp. Wymienione powyzej cechy i wiasciwosci techniczne okreslone zostaly w oparciu o praktyczne
doswiadczenia oraz przeprowadzone badania. Wszelkie wiasciwosci oraz i
poza zakres podany w niniejszej karcie technicznej wymagajq naszego pisemnego potwierdzenia. Wszelkie dane
odnoszq sie do temperatury podtoza, otoczenia i materiatu +23°C oraz wilgotnosci wzglednej powietrza 50%, o ile
nie podano inaczej. W innych warunkach klimatycznych podane parametry mogq ulec zmianie.

ania materiatéw wykr

Informacje zawarte w niniejszej karcie techni i Slnosci zal ia dotyczqce sposobu i warunkéw aplikacji

w
oraz zakresu zastosowania i uzytkowania naszych produktéw, zostaly opracowane na podstawie naszego doswiad-
czenia zawodowego. Niniejsza karta techniczna okresla zakres stosowania materiatu i zalecany sposéb prowadzenia
robét, ale nie moze zastqpi¢ zawodowego przygotowania wykonawcy. Producent gwarantuje jakosé¢ wyrobu, nato-
miast nie ma wptywu na warunki i sposéb jego uzycia. Biorge pod uwage, ze warunki, w ktérych stosowane sq produkty
moggq ulega¢ zmianie, w przypadku watpliwosci zalecane jest przeprowadzenie wiasnych préb.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci z tytutu powyzej wymienionych inf i
z tym zwigzanej, z wyjqtkiem przypadkéw razqcego niedbalstwa lub winy umyslnej. Niniejsza karta techniczna zaste-
puje wszystkie poprzednie wersje, majqce zastosowanie do tego produktu.

i lub jakiejkolwiek rek dacji stownej

Tel. (+48) 41 371 01 00 » Fax (+48) 41 374 22 22

www.pattex.pl ¢ infolinia: 800 120 241
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