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Pattex klej do drewna Standard

Bialy, syntetyczny klej do drewna

WLASCIWOSCI

- o duzej wytrzymatosci

- elastyczny

- o wysokiej stabilnosci pod wptywem ciepta
- nie tepi narzedzi

- latwy w stosowaniu

- wysoka wydajnos¢

- bez wypetniaczy

- nie powoduje przebarwien

- szeroki zakres zastosowan

- przyjazny srodowisku naturalnemu
- odporny na starzenie

ZASTOSOWANIE

Pattex klej do drewna Standard jest gotowym do uzycia

klejem na bazie dyspersji polioctanu winylu. Jest przezna-

czony do klejenia oraz oklejania krawedzi na cieplo i na

zimno.

Dzigki zastosowanej uniwersalnej formule umozliwia:

- klejenie montazowe, np. klejenie korpusow, dybli,
wypustdw, trzpieni;

- klejenie mebli oraz ré6znych gatunkéw drewna;

- klejenie spoinowe, np. klejenie doklejek drewnia-
nych, desek;

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

- klejenie powierzchniowe, np. przyklejanie laminatow
na plytach widrowych.

Spoina jest bezbarwna, nie przebarwia drewna. Nie tepi

narzedzi. Jest odporna na starzenie.

Klej tworzy spoing odporng na krotkotrwate dziatanie

wody i spetniajaca wymagania wytrzymatoSciowe grupy

D2 (wg normy PN-EN 204). Koncowa wytrzymato$¢ spo-

iny jest wyzsza od wytrzymatosci wlasnej drewna.

Spoina tworzona przez klej jest odporna calkowicie na

dziatanie temperatury okoto +70°C i krotkotrwate dziata-

nie temperatury +95°C, co umozliwia proces fornirowa-

nia.

Do klejenia spoin, gdzie wymagana jest odporno$¢ na wil-
go¢ stosowac klej do drewna Pattex klej do drewna wodo-
odporny.

PRZYGOTOWANIE PODLOZA

Podloze nalezy doktadnie oczysci¢ z kurzu, pytu, thuszczu
oraz substancji obnizajacych przyczepnosc¢ kleju. Specjal-
ne gatunki drewna, jak np. teak, ewentualnie zmy¢ roz-
puszczalnikiem. Klejone powierzchnie powinny by¢ do-
pasowane. Nastepnie klejone powierzchnie nalezy doktad-
nie osuszy¢. Wilgotno$¢ drewna powinna wynosi¢ od 8%
do 12%, wyzsza wilgotno$¢ powoduje wydtuzenie czasu
wigzania.

W przypadku powierzchni gtadkich, lekkie zmatowienie
podloza poprawia sit¢ spajania klejonych elementow.

WYKONANIE

Klej nalezy rozprowadzi¢ cienkg warstwa, doktadnie na
jedna z powierzchni klejonych, za pomoca pedzla, grze-
bienia do kleju (wykonanego z tworzywa sztucznego),
rgcznego watka, maszyn do naktadania kleju lub przy po-
mocy koncowki dozujacej kleju, docigtej w zaleznosSci od
wymiaru klejonych elementéw. W przypadku twardych
gatunkow drewna, klej nalezy nalozy¢ na obie powierzch-
nie klejone. Nalezy uzywac narzgdzi, ktore nie zawieraja
w swoim skladzie zelaza, poniewaz istnieje ryzyko po-
wstawania przebarwien. Nastgpnie ztaczy¢ i $cisnaé oby-
dwa elementy klejone w czasie, kiedy warstwa kleju jest
jeszcze wilgotna. Czas otwarty wynosi maksymalnie 8
min (dotyczy temp. +20°C).

Czas docisku obydwu elementéw zalezy od grubosci war-
stwy kleju, temperatury i wilgotnosci powierzchni oraz
otoczenia, rodzaju zastosowanego drewna, temperatury
prasy. Minimalny czas docisku wynosi 20 minut.
Powyzsze dane dotycza zuzycia kleju 150 g/m?, mniejsza
ilo$¢ kleju zastosowana na metr kwadratowy powoduje
skrocenie czasu docisku.

Proces termozgrzewania jest tylko wtedy mozliwy, gdy
klej bedzie natozony na obie klejone powierzchnie. Pod-
czas dziatania temperatury 70-80°C wyschnigty film (bto-



na klejowa) moze ponownie przejs¢ w stan ptynny i zo-
sta¢ uzyty do zwigzania.

W przypadku klejenia na goraco, dalsza obrobka mozliwa
jest dopiero po ochlodzeniu sklejanych elementow.

Czas docisku wydluzy si¢ w przypadku klejenia drewna
litego, ktorego wymiary podczas podgrzewania nie ulega-
ja zmiana.

Jezeli podczas naktadania kleju nie beda uzywane narzg-
dzia zawierajgce zelazo, sam klej nie bedzie powodowat
przebarwien gatunkow drewna zawierajacych garbnik. W
miar¢ mozliwosci przy fornirowaniu jako przektadki sto-
sowaé blachy aluminiowe, ewentualnie fornirowane po-
wierzchnie przykrywac arkuszami papieru. Przebarwienia
drewna zmywac zaleznie od warunkéw 2-3 procentowym
wodnym roztworem kwasu szczawiowego.

Bezposrednio po uzyciu zmy¢ zimng woda. Zasychajace
resztki kleju usunac poprzez wielodniowe namaczanie.

UWAGA

Prace nalezy wykonywa¢ w suchych warunkach, przy
temperaturze powietrza nie mniejszej niz +7°C. Tempera-
tura ta dotyczy réwniez klejonych elementow oraz kleju.
Optymalna temperatura stosowania wynosi powyzej 14°C.

ZALECENIA

Niniejsza karta techniczna okresla zakres stosowania ma-
teriatu 1 sposob prowadzenia robot, ale nie moze zastapic
zawodowego przygotowania wykonawcy.

Producent gwarantuje jako$¢ wyrobu, natomiast nic ma
wplywu na warunki i sposéb jego uzycia. W przypadku
watpliwosci nalezy wykona¢ wlasne proby stosowania.
Wraz z ukazaniem si¢ tej karty technicznej tracg wazno$¢é
karty wczesniejsze.

SKLADOWANIE

Okres przechowywania materiatu wynosi 12 miesiecy od
daty produkcji umieszczonej na opakowaniu. Przechowy-
wac w szczelnie zamknigtych opakowania w temperaturze
od +5°C do +30°C. Chroni¢ przed mrozem.

OPAKOWANIA

Butelka 250 g, 750 g.

DANE TECHNICZNE

Baza: dyspersja polioctanu winylu
Kolor: bialy, po utwardzeniu bezbarwny
Konsystencja: ptynna
Lepkos¢: 8000-15000 mPas

Czas otwarty: max. 8 min (dotyczy temp. +20°C)

Czas pelnego utwardzenia: 24 godz. (w zaleznosci od wa-
runkéw klimatycznych oraz rodzaju klejonych elemen-

tow)

Temperatura stosowania: nie nizsza niz +7°C (dotyczy to
rowniez temperatury kleju oraz elementéw klejonych)

Zawartos¢ substancji statych: 47,5-52,5%

Zuzycie: okoto 100-200 g/m? (w zaleznosci od
chtonnosci podtoza)

Cisnienie prasowania:
- klejenie duzych powierzchni:
- zamocowanie:

min 0,2 N/mm?
min 0,5 N/mm?

Odpornos¢ termiczna: 5,3 N/'mm? (WATT 91)
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