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	Жидкий клей "Kauramin Leim 682" представляет собой водный раствор ме​ла​ми​​но-мочевино-формальдегидного конденсационного продукта. Вместе с жид​​​ким отвердителем "Kauramin Härter 687" получаются клеевые соединения с полным заполнением швов, устойчивые к воздействию кипячения и по​год​ных условий. 

	
	
	

	
	
	Система "жидкий клей Kauramin Leim 682 и жидкий отвердитель Kauramin Här​ter 687" была признана Институтом им. Отто Графа, комитетом FMPA земли Баден-Вюртемберг, г. Штутгарт, пригодной для склеивания несущих дере​вянных строительных деталей.  

	
	
	

	
	
	Работа с клеем и отвердителем производится преимущественно способом раздельного нанесения.

	
	
	

	
	
	При необходимости во всех областях, включая изготовление специальных деревянных конструкций и соединений зубчато-клиновыми шипами, может также применяться способ примешивания.  

	
	
	

	
	
	

	
	
	BASF


	Химическая характеристика
	Жидкий клей "Kauramin Leim 682"

Водный раствор меламино-мочевино-формальдегидного конденсационного про​​дук​та

	
	
	

	
	Жидкий отвердитель "Kauramin Härter 687"

Смесь с водным раствором муравьиной кислоты

	
	
	

	Классификация и обозначение на основе директив Европейского Сообщества
	Жидкий клей "Kauramin Leim 682"

Классификация



WGK 1

Обозначение



не подлежит обязательному






обозначению

	
	
	

	
	Жидкий отвердитель "Kauramin Härter 687"

Классификация



WGK 1

Обозначение



Xj  - раздражающий

	
	
	

	Спецификация продукта
	Жидкий клей "Kauramin Leim 682"

Внешний вид 1)


кремового цвета

Содержание абсолютно

сухого вещества 2)

(66,5 ( 1) %

(ISO 3251)

Значение рН при 20 °C

9 - 10


(ISO 1148)

Вязкость при разливе на

заводе, измеренная при

температуре 20 °C

2000 - 3500 мПа . с
(ISO 3219-B)

Плотность


около 1,3 г/см3

(DIN 53217-5)

	
	

	
	Жидкий отвердитель "Kauramin Härter 687"

Внешний вид 1)


дробленый, белый

Содержание активного

вещества


(47,5 ( 1) %

Значение рН при 20 °C

1 - 2


(ISO 1148)

Вязкость при разливе на

заводе, измеренная при

температуре 20 °C

4000 - 6000 мПа . с
(ISO 3219-B)

Плотность


около 1,28 г/см3

(DIN 53217-5)

Устойчивость при хранении 3)
           при 20 °C

          при 25 °C
Жидкий клей 

"Kauramin Leim 682"      

         ок. 3 месяцев
      ок. 1,5 месяцев

Жидкий отвердитель

"Kauramin Leim 687"      

         ок. 6 месяцев
       ок. 4 месяцев

	
	
	

	
	1) Цветовой оттенок может изменяться

2) Навеска 1 г в весовой чашке; сушка в течение 15 часов при 103 °C или 

   2 часа при 120 °C по ISO 3251

3) Устойчивость при хранении до достижения предельной вязкости 

    10 000 мПа . с  для  несущих клеевых соединений


Указания по применению продукта

	
	

	Нанесение компонентов
	Раздельное нанесение жидкого клея «Kauramin Leim 682» и жидкого отвердителя «Kauramin Härter 687» производится с помощью специальной клеенаносящей машины, например, типа BTN 2001 GK2 или Oest Ecotop FT GK2. Рабочее соотношение наносимых компонентов составляет 100 весовых частей клея на 35 весовых частей отвердителя. При этом отвердитель наносится методом наливания «клеевого шнура», а клей  -  методом наливания клеевой пленки.  

	
	

	Время подсушивания 
	Время подсушивания при температуре 20 °C при нижеуказанном наносимом количестве составляет:

360 г/м2

60 мин

440 г/ м2
70 мин

	
	

	Время прессования
	При изготовлении клееной древесины минимальное время прессования при ниже​приведенной температуре составляет:

20 °C

около 8,5 часов

30 °C 

около 2 часов


	
	

	Способ примешивания
	Наряду с раздельным нанесением клея и отвердителя жидкий клей «Kauramin Leim 682» и жидкий отвердитель «Kauramin Härter 687» могут наноситься вместе способом примешивания. Более подробные данные по этому способу нанесения Вы можете получить в сервисной службе поставщика клея.  

	
	


Общие указания по применению

	
	

	Хранение
	Для достижения долгого времени хранения клей и отвердитель должны хра​ни​ть​ся при температурах в диапазоне от 15 до 20 °C. 

	
	

	
	Вязкость клея повышается при более продолжительном времени хранения; клей остается пригодным к применению и по истечении указанных сроков хранения до тех пор, пока он еще может наноситься на поверхности после перемешивания с отвердителем в предписанном соотношении.  

	
	В исключительных случаях, когда температура хранения упадет ниже + 15 °C, в ре​зультате тиксотропного изменения продукта вязкость клеевой смолы может си​​​ль​но возрасти. Эту структурную вязкость можно снова устранить путем хра​не​ния продукта в помещениях с температурой от 25 до 30 °C и его помешивания. Это явление не имеет ничего общего с нормальным процессом возрастания вяз​ко​сти, обусловленным старением продукта.    

	
	

	
	Перед новым заполнением складские резервуары должны быть полностью ос​​во​бож​дены от остатков старых продуктов. Резервуары должны тщательно очи​ща​ть​ся от остатков продуктов не реже одного раза в год. То же самое справедливо и для рабочих резервуаров, используемых в процессе производства.

	
	

	Склеивание
	Влажность склеиваемых деревянных деталей должна лежать в пределах от 6 до 15 %, разность значений влажности отдельных ламелей в пределах одной строительной детали не должна превышать 4 %. При склеивании температура древесины должна составлять не менее 20 °C, так как только при этом условии гарантируется надежная реакция отверждения.

	
	Компоненты равномерно наносятся способом наливания «клеевого шнура» или клеевой пленки. Общее наносимое количество обычно составляет 350 - 480 г/м2. Это значение отно​сится к готовому клеевому шву. В любом случае нанесение клея должно быть на​столько большим, чтобы после прессования вдоль каждого клеевого шва вы​сту​па​​ли отдельные капли отвердевшего клея. В дальнейшем эти капли должны уда​ля​ться путем соответствующего гладкого строгания полученных ламелей.    

	
	

	
	Нанесенный клей должен сохранять свою клеящую способность вплоть до мо​мен​​та замыкания рабочих плит пресса. Время сушки зависит главным образом от ко​личества нанесенного клея, влажности древесины, температуры и отно​си​те​ль​ной влажности в помещении.

	Изготовление деталей клееных деревянных конструкций
	Детали клееных деревянных конструкций, как правило, имеют более-менее значительные внутренние напряжения. Для того, чтобы достичь достаточной прочности склеивания под давлением пресса (по меньшей мере 0,7 Н/мм2), необходимо выдерживать достаточно большие значения времени прессования. Необходимо также стремиться к получению возможно более тонких клеевых швов (толщиной максимум 0,3 мм). Вышеуказанные значения времени являются ориентировочными, они справедливы для прямых строительных деталей с влажностью древесины 8 – 12 %.    

	
	

	
	

	
	Отклоняющиеся от этого ситуации по применению должны согласовываться с фирмой-поставщиком клея:

	
	-
	более высокая влажность древесины и склеивание сильно искривленных деталей требуют более продолжительного времени прессования,

	
	-
	более продолжительное прессование при высоких температурах предполагает достижение соответствующих температур в клевых швах (это также зависит от температуры в помещении, температуры древесины и температуры клея),

	
	-
	сокращение времени прессования достигается при повышенных температурах клеевых швов или при использовании предварительно прогретых деревянных поверхностей.

	
	
	

	
	
	Применение систем на меламиновых смолах требует точного соблюдения предписываемых данных фирмы-поставщика клея.

	
	

	Время окончательного

отверждения
	Окончатель​ная прочность клеевого соединения обычно достигается после отверждения клея через 1 – 3 дня при температуре окружающей среды не менее 20 °C.
При использовании повышенных температур клеевого шва окончательная прочность клеевого соединения достигается уже через несколько часов отверждения клея. Это может достигаться при высокочастотном или микроволновом склеивании, при окончательном отверждении в микроволновом поле или при склеивании деревянных поверхностей, разогретых до высокой температуры, и при склеивании в помещении с высокой температурой воздуха. Если при этом температура клеевого шва достигнет 50 °C, то фаза охлаждения в течение 5 часов при температуре 20 °C будет достаточной.

	
	

	
	На основе специфических условий обработки требуемое время окончательного от​верждения должно устанавливаться вместе с технической консультационной служ​бой фирмы-поставщика клея.

	
	

	
	Для контроля клеевых соединений должны регулярно проводиться испытания клееных деталей на срез, расщепление (деламинацию), растрескивание и водо​ус​той​чи​вость.

	
	

	Плохо клеящиеся 

породы древесины
	Породы древесины, которые обладают высоким содержанием древесных компонентов или плотной структурой, должны обрабатываться особенно тщательно.

Для решения сложных технологических задач в Вашем распоряжении находится наша служба технической поддержки.   

	
	

	Очистка приборов
	Остатки клея должны удаляться сразу после окончания работы с помощью горячей воды (около 45 °C). После отверждения клей уже не может растворяться.

	
	

	Безопасность
	Для жидкого клея "Kauramin Leim 682" и жидкого отвердителя "Kauramin Härter 687" имеются сертификаты безопасности согласно инструкции 91/155/EWG.

	Необходимо учитывать
	Данные, приведенные в этой брошюре, базируются на наших сегодняш​них зна​ни​ях и опыте. Из-за большого разнообразия возможных вли​я​ю​щих фак​то​ров при пе​ре​работке и применении наших продуктов эти дан​ные не осво​бож​да​ют по​ль​зо​ва​теля от необходимости проведения соб​ст​вен​ных испытаний и опы​тов. Из  на​ших данных не могут вытекать обя​​зательные в правовом от​но​ше​нии га​ран​тии до​стижения опре​де​лен​ных ха​рактеристик продукта или его при​годность к какой-ли​бо конкрет​ной це​ли применения. Потребитель наших про​дуктов сам несет от​вет​​ст​вен​ность за возможную защиту промышленных прав, а также за соблюде​ние существующих законов и постановлений
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