	
	
	



	(  -  зарегистриро​ванная  торговая марка фирмы "BASF"
	Жидкий клей «Kauramin® Leim 683» с жидким отвердителем «Kauramin® Härter 688»  
для клееных деревянных                конструкций



	
	Жидкий клей «Kauramin Leim 683» представляет собой водный раствор              меламино-карбамидно-формальдегидного конденсационного продукта.

Вместе с жидким отвердителем «Kauramin Härter 688» достигается склеивание древесины с заполнением швов, при этом клеевое соединение устойчиво к         кипячению и воздействию климатических факторов.

Клеевая система, состоящая из клея «Kauramin Leim 683 flüssig» и отвердителя «Kauramin Härter 688 flüssig», была испытана в лаборатории по исследованию материалов MPA при Университете г. Штуттгарт (Институт «Отто Граф») по стандартам DIN 68 141, EN 301 и EN 302, и допущена для склеивания несущих деревянных деталей и конструкций, включая специальные конструкции.

Клей и отвердитель могут применяться в широком диапа​зоне дозирования,          причем нанесение клея может производиться как раздельным методом, так и методом перемешивания.


	Химическая      характеристика


	Жидкий клей «Kauramin Leim 683»

Водный раствор меламино-карбамидно-формальдегидного 
 конденсационного продукта

Жидкий отвердитель «Kauramin Härter 688»

Смесь с водным раствором муравьиной кислоты



	Классификация и обозначение по инструкциям Европейского Сообщества
	Жидкий клей «Kauramin Leim 683 flüssig»

Классификация
WGK 1

Обозначение

не подлежит обязательной маркировке

Жидкий отвердитель «Kauramin Härter 688 flüssig»

Классификация
WGK 1

Обозначение

Xi – раздражающий


	
	Спецификация продукта

	
	Жидкий клей «Kauramin Leim 683»

Внешний вид 1)

кремового цвета

Содержание абсолютно

сухого вещества 2)
66,5 ( 1 %

(ISO 3251)

Значение pH 

при 20 °C

9 - 10


(ISO 976)

Вязкость при

2000 - 3500 м Па с
(ISO 3219-B)
заполнении тары 

(на заводе-изготовителе,




измерена при 20 °C)


Плотность

ок. 1,28 г/cм³

(ISO 2811-3)

Жидкий отвердитель «Kauramin Härter 688»

Внешний вид 1)

белый

Содержание 

активного вещества
33 ( 1 %

Значение pH 

при 20 °C

1 – 2


(ISO 976)

Вязкость при

2000 - 4000 м Па с
(ISO 3219-B)
заполнении тары 

(на заводе-изготовителе,




измерена при 20 °C)


Плотность

ок. 1,06 г/cм³

(ISO 2811-3)

1) Цветовой тон может изменяться
2) Навеска 1 г на чашке весов; сушка в течение 15 часов при 103 °C или в течение 2 часов при 120 °C

	
	Указание по применению продукта

	
	Жидкий клей «Kauramin Leim 683» с жидким отвердителем «Kauramin Härter 688» представляют собой универсальную клеевую систему, используемую для изготовления несущих деревянных строительных деталей в смысле стандарта DIN 1052.  В этой системе компоненты (клей и отвердитель) могут наноситься раздельно (метод раздельного нанесения) или использоваться в виде перемешанного клеевого раствора (метод примешивания). 

Благодаря плавно изменяемому соотношению компонентов при дозировании клея и отвердителя, а именно:

от 100 весовых частей клея на 30 весовых частей отвердителя

до 100 весовых частей клея на 100 весовых частей отвердителя

при раздельном нанесении

и

от 100 весовых частей клея на 20 весовых частей отвердителя

до 100 весовых частей клея на 100 весовых частей отвердителя 
при работе с перемешанным клеевым раствором,

параметры клеевой смеси могут согласовываться с любой ситуацией на производстве.

	
	


	
	Работа с раздельным нанесением клея и отвердителя

	Нанесение         компонентов
	Раздельное нанесение клея и отвердителя производится с помощью клеенаносящих машин конструктивного ряда BTN. Допустимое соотношение наносимого количества клея и отвердителя находится в диапазоне от 100 + 30 до 100 + 100 весовых частей. При этом отвердитель наносится методом налива «шнура», а клей  -  методом налива «пленки».

Общее наносимое количество клея и отвердителя обычно составляет             340 – 440 г/м². В любом случае оно должно быть настолько высоким, чтобы        после прессования из каждого  клеевого шва должно выступать достаточное количество отвердевших капель клея. Особое внимание необходимо уделять гладкости поверхности ламелей. Поверхности ламелей должны быть как можно более гладкими.

	Время ожидания

	Время ожидания представляет собой промежуток времени между моментом   нанесения клея и отвердителя и моментом закрывания пресса. Наряду с           местными климатическими условиями  максимальное время ожидания в           решающей степени зависит от выбранного соотношения клея и отвердителя.  Максимальное время ожидания зависит главным образом от температуры, влажности воздуха и древесины, а также от вида пакетирования ламелей. 

При 20 °C и общем нанесенном количестве 400 г/м² в зависимости от местных условий обработки и выбранного соотношения клея и отвердителя могут          достигаться следующие значения времени ожидания:

100 + 30

120 мин
100 + 70

100 мин
100 + 40

120 мин
100 + 80

80 мин
100 + 50

120 мин
100 + 90

60 мин
100 + 60

120 мин
100 + 100

45 мин
При замыкании плит пресса нанесенный клей еще должен обладать клеящей способностью.

	Время          прессования
	Минимальные значения времени прессования среди прочего зависят от толщины швов, температуры швов и соотношения клея и отвердителя. По DIN 68141:1995-08 минимальные значения времени прессования должны устанавливаться такими, как они указаны для работы методом примешивания (см. внизу).

Если производственные установки постоянно обеспечивают изготовление      тонких клеевых швов (около 0,1 мм), то действуют следующие значения           минимального времени прессования:

20 °C

30 °C

100 + 30

8 ч 30 мин
2 ч 30 мин
100 + 40

7 ч
2 ч 15 min

100 + 50

5 ч 30 мин
2 ч 

100 + 60

4 ч 30 мин
1 ч 50 мин
100 + 70

4 ч
1 ч 40 мин
100 + 80

3 ч 30 мин
1 ч 30 мин
100 + 90

3 ч 15 мин
1 ч 25 мин
100 + 100

3 ч
1 ч 20 мин




	
	Приведенное уменьшение времени прессования при тонких клеевых швах        возможно только после согласования с технической сервисной службой фирмы-поставщика клея. В рамках собственного технического контроля (регулярные испытания на деламинацию или проверка толщины клеевых швов) должно гарантироваться безупречное качество клеевых швов.

Указанные значения являются ориентировочными, они справедливы для           прямолинейных деталей с влажностью древесины 8 - 12 %. При более высокой      влажности древесины требуется увеличить время прессования.

При мягких породах древесины давление прессования должно составлять                0,7 - 0,9 Н/мм² , а при твердых породах древесины примерно 1,2 Н/мм² .             Изогнутые детали требуют более высокого давления прессования и более                продолжительного времени прессования.  При раздельном нанесении  клея и        отвердителя следует обращать внимание на толщину клеевых швов, которые должны быть как можно тоньше (макс. 0,3 мм).



	
	Работа методом примешивания (клеевой раствор)

	Нанесение клеевого        раствора
	Наносимое количество обычно составляет 340 - 440 г/м². В любом случае оно должно быть настолько большим, чтобы после прессования из каждого клеевого шва по всей длине выступали капли отвердевшего клея. Особое внимание           необходимо уделять максимальной гладкости поверхности ламелей.



	Жизне-способность
	Жизнеспособность клеевой смеси по DIN 68141:1995-08  при температуре воздуха 20 °C и относительной влажности 65 % в зависимости от соотношения клея и       отвердителя составляет:

100 + 20

120 мин
100 + 70

40 мин
100 + 30

95 мин
100 + 80

30 мин
100 + 40

75 мин
100 + 90

25 мин
100 + 50

60 мин
100 + 100

20 мин
100 + 60

50 мин



	Открытое      время               высыхания
	Открытое время высыхания по DIN 68141:1995-08 при температуре клеевой смеси и воздуха 20 °C, относительной влажности воздуха 65 % и нанесенном количестве  400 г/м² в зависимости от соотношения клея и отвердителя составляет:

100 + 20

180 мин
100 + 70

80 мин
100 + 30

155 мин
100 + 80

60 мин
100 + 40

135 мин
100 + 90

50 мин
100 + 50

110 мин
100 + 100

40 мин
100 + 60

90 мин



	Время прессования
	Минимальные значения времени прессования среди прочего зависят от толщины клеевых швов, температуры клеевых швов и соотношения клея и отвердителя. 

По DIN 68141:1995-08 должны выдерживаться следующие минимальные значения времени прессования (определяются на образцах с толщиной швов 0,5 мм):

20 °C

30 °C

100 + 20

18 ч 30 мин
4 ч 45 мин
100 + 100

8 ч 30 мин
2 ч 30 мин

Если производственные установки постоянно гарантируют получение тонких клеевых швов (около 0,1 мм), то в этом случае будут справедливы следующие значения минимального времени прессования:

20 °C

30 °C

100 + 20

10 ч 15 мин
3 ч
100 + 30

8 ч 30 мин
2 ч 30 мин
100 + 40

7 ч
2 ч 15 мин
100 + 50

5 ч 30 мин
2 ч 

100 + 60

4 ч 30 мин
1 ч 50 мин
100 + 70

4 ч
1 ч 40 мин
100 + 80

3 ч 30 мин
1 ч 30 мин
100 + 90

3 ч 15 мин
1 ч 25 мин
100 + 100

3 ч
1 ч 20 мин

Приведенное уменьшение времени прессования при тонких клеевых швах  возможно только после согласования с технической сервисной службой фирмы-поставщика клея. В рамках собственного технического контроля (регулярные испытания на деламинацию или проверка толщины клеевых швов)       должно гарантироваться безупречное качество клеевых швов.

Указанные значения являются ориентировочными, они справедливы для прямолинейных деталей с влажностью  древесины 8 - 12 %. При более     высокой влажности древесины требуется увеличить время прессования.

При мягких породах древесины давление прессования должно составлять 0,7 - 0,9 Н/мм² , а при твердых породах древесины примерно 1,2 Н/мм² .     Изогнутые детали требуют более высокого давления прессования и более продолжительного времени прессования. 

	Склеивание зубчато-клиновых шипов


	При работе методом примешивания клеевая система может применяться для склеивания зубчато-клиновых шиповых соединений с использованием всех соотношений клея и отвердителя.

	
	Общие указания

	
	Работа с клеевой системой на основе меламиновых смол требует точного соблюдения всех технологических инструкций фирмы-поставщика.


	Хранение
	Устойчивость при хранении

20 °C

25 °C

Клей «Kauramin Leim 683»

ок. 3 месяцев
ок. 1,5 месяцев
Отвердитель «Kauramin Härter 688»

ок. 6 месяцев

ок. 3 месяцев
Пригодность клея для склеивания несущих деревянных конструкций определяется моментом достижения предельной вязкости 10 000 мПа. с 

Оптимальная температура для хранения клея и отвердителя составляет от       15 °C до 18 °C. Более высокие температуры укорачивают время хранения. По согласованию с фирмой-поставщиком клея компоненты могут использоваться и по истечении указанных сроков хранения, если они еще могут      обрабатываться и еще не потеряли свои эксплуатационные свойства.

Температуры хранения ниже 10 °C не влияют на свойства клея. Однако     отвердитель не должен продолжительное время храниться при                           температурах ниже 10 °C.

	Влажность          древесины

	Влажность склеиваемых деревянных деталей должна лежать в пределах от 6 до 15 %, разность между влажностью отдельных ламелей в пределах                 одной детали не должна превышать 4 %. При склеивании температура           древесины и клеевого шва должна составлять не менее 20 °C, чтобы гарантировать надежную реакцию отверждения клея.

	Склеивание токами высокой частоты и микроволновым     излучением
	При этих способах склеивания можно достичь уменьшения наносимого      количества клея до 300 г/м² и ниже. Подробности можно выяснить в            сервисной службе фирм-поставщиков клея.

	Время выдержки после склеивания


	Для достижения полной прочности клеевых швов изделия должны выдерживаться после склеивания в течение 1 - 3 дней при температуре 20 °C.  При повышенной температуре клеевых швов это время может быть уменьшено до нескольких часов. Например, этого можно достичь при подогреве клеевых швов токами высокой частоты или микроволновым излучением, а также при выдерживании деталей при высокой температуре окружающей среды. Если при этом достигается температура клеевого шва не менее 50 °C, то для      полного отверждения клея достаточно будет выдержать деталь в фазе       охлаждения до 20 °C в течение 5 часов.  Вместе с сервисной службой       фирмы-поставщика клея на основе конкретных условий предприятия можно выяснить требуемое время выдержки деталей после их склеивания.

	Плохо клеящиеся породы древесины
	Породы древесины, которые имеют высокое содержание ингредиентов или обладают высокой плотностью, должны особенно тщательно подготавливаться к склеиванию. В случае склеивания таких пород древесины необходимо обратиться в сервисную службу фирмы-поставщика клея. Дальнейшую техническую информацию можно взять из брошюры «Информация о склеивании твердых и экзотических пород древесины».

	Очистка


	Остатки клея следует удалять сразу после использования приборов путем промывки горячей водой (с температурой около 45 °C). Процесс промывки поддерживается 10-ным раствором карбаминда. Затвердевшие остатки клея не являются растворимыми и могут удаляться только механическим путем. 


	
	Безопасность

При работе с этими продуктами необходимо учитывать       данные и указания, приведенные в соответствующем            сертификате безопасности. В остальном необходимо                 соблюдать действующие нормы и правила по охране труда и технике безопасности,  а также выполнять санитарно-гигиенические требования при работе с химическими          реактивами.

	
	Zur Beachtung

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

	
	


