KARTA TECHNICZNA PRODUKTU

Robocza nazwa produktu: KORAPUR 666
Uaktualnienie: Czerwiec 2014 Opis produktu

Zastosowanie

Wiasciwosci

Charakterystyka produktu
Kolor

Opakowanie
Przechowywanie

Dane techniczne
Skitad chemiczny

Konsystencja
Gestos¢
Lepkos¢

Stosunek mieszaniny:

Temperatura pracy
Starzenie
Przygotowanie specyfikacji

Sposob uzycia

KORAPUR 666 jest wysokiej jakosci
dwusktadnikowg substancja klejgcg do klejenia
metalu, posiadajgca szczegdlnie dobrg
przyczepnos$¢ do aluminium twardego PVC,
GFK.

KORAPUR 666 przeznaczony jest przede
wszystkim do:

O klejenia narozy katéw aluminiowych w oknach,
kontenerach i przy konstrukcji pojazdow

0 produkcji elementéw tgczonych z rdzeniem z
twardej pianki Ps-, PUR, PVC oraz drewna.

0 Doskonata przyczepnos$¢ do wiekszosci
podtozy budowlanych

0 Po utwardzeniu tworzy bardzo wytrzymate
ciggliwo-twarde, sztywne potgczenie

0 Dwuskfadnikowy, tatwy w mieszaniu i aplikacji
00 Odporny na dziatanie wilgoci i warunkéw
pogodowych

0 Bardzo dobre wtasciwosci przylegania.

00 Moze by¢ naktadany w kazdej temperaturze
00 Odporny na procesy starzeniowe

0 Szeroki zakres temperatur pracy

Bezowy

Kartusz 310 ml — 12 szt. w kartonie + mieszadto
Nie sktadowa¢ w temp. ponizej 10°C i nie dtuzej
niz 6 miesiecy od daty produkgciji.

Poliuretan, dwusktadnikowy, wolny od
rozpuszczalnikow

Pasta, tatwa do nanoszenia

KORAPUR 666/90 ca. 1,70 kg/l (zywica)
KORACUR TH 650 ca. 1,23 kg/l (utwardzacz)
Mieszanina ca. 1,63 kgl/l

Zywica: Lepkos¢ strukturalna

Utwardzacz: ca. 500 mPas

Mieszanina: ca. 50 000 mPas

Zywica: utwardzacz = 6,0 : 1 czesci wagowych
Zywica: utwardzacz = 4,5 : 1 czesci
objetosciowych

Od —400C do +800C

Odporny na procesy starzeniowe

PowyZsze wartosci nie mogg stuzy¢ do
przygotowywania specyfikacji. Przed
przystapieniem do opracowania specyfikacji dla
tego produktu nalezy skontaktowac sie z
przedstawicielem



Sposéb naktadania
Przygotowanie powierzchni

Zdrowie i bezpieczenstwo

Kraj produkciji

Powierzchnie muszg by¢ czyste, suche, wolne od
kurzu i ttuszczu.

Metale powinny by¢ poddane wczesniej wstepne;j
obrébce (szlifowanie). Mozna réwniez poddac je
dziataniu Korabond PR 890 (dwuskfadnikowy).
Primer poprawia réwniez proces wigzania, jak
réwniez trwato$é hydrolityczna.

Ptaszczyzny do klejenia z GFK muszg by¢
réwniez zeszlifowane.

Zywice + utwardzacz nalezy mieszaé
intensywnie przy pomocy mieszadia, az
mieszanina zacznie wykazywac jednolity bezowy
kolor. Nanies¢ substancje klejgcg przy pomocy
szpatutki rGwnomiernie na klejone czesci i
nastepnie odpowiednio je zigczyé. Grubosé
natozenia zalezna jest od cech klejonego
materiatu.

W przypadku KORAPUR 666/90 sklejenie moze
zostac lekko obcigzone po 8 - 12 godzinach.

W przypadku KORAPUR 666/60 po 6-8
godzinach.

KORAPUR 666/45 po 4-6 godzinach.
KORAPUR 666/20 po 2-3 godzinach.
KORAPUR 666/10 po 1-2 godzinach.

Koncowa trwatos¢ osiggana jest po 6-24
godzinach.

Wyzsze temperatury skracajg czas wigzania,
nizsze wydtuzajg go.

Rozpuszczalniki i srodki czyszczace:

Korasolv MC lub Korasolv PU.

Narzedzia po uzyciu natychmiast oczyscic.
Zwigzana substancja klejgca moze zostaé
usunieta jedynie mechanicznie.

Podczas przygotowywania Korapur 666 nalezy
unika¢ bezposredniego kontaktu niezwigzanej
substancji klejacej ze skora.

Nalezy stosowac rekawice ochronne.

Podczas podgrzewania lub rozpylania mogg
wytworzy¢ sie szkodliwe dla zdrowia opary.
Niemcy



