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Техническое описание
Wood & Specialty Adhesives
Telephone +47 63897100
Telefax +47 63819050 www.dynea.com
Prefere 4040
Феноло - резорциновый клей в жидкой форме для деревообрабатывающей промышленности.
Применение
Prefere 4040 представляет собой феноло – резорциновый клей, который используется для производства клеёных деревянных конструкций. Может быть использован в судостроении, а так жя для изготовления продукции, которая будет эксплуатироваться в условиях повышенной влажности и вне помещений, например, двери, окна, садовая мебель, оборудование для детских площадок. Prefere 4040 при использовании с отвердителями Prefere 5835, 5839, 5840 даёт соединение, устойчивое к любым погодным условиям.
Prefere 4040 с с отвердителем Prefere 5835, Prefere 5839 и Prefere 5840 протестирован в MPA, Otto-Graf-Institut Stuttgart и NTI (Norsk Tretekninsk Institutt) согласно стандартам EN 301/302 и DIN 68 141: 1995-08 (EN 302-6 и EN 302-7) и одобрен для склеивания несущих деревянных конструкций, которые могут использоваться внутри и снаружи помещения в соответствии с DIN 1052.

Prefere 4040 с отвердителями Prefere 5835, Prefere 5839 и Prefere 5840 одобрено для использования согласно JIS K 6802.
Prefere 4040 с отвердителем Prefere 5835 используется для раздельного и смесевого нанесения для холодного прессования, с отвердителем Prefere 5839 для радиочастотного прессования, с отвердителем Prefere 5840 для смесевого нанесения для холодного/ горячего прессования, а так же для радиочастотного прессования.
Prefere 4040 так же может быть использован для шипового сращивания.
Техническое описание
	Форма выпуска
	Тёмно-коричневая жидкость,  м.б. тиксотропна при низких температурах

	Сухой остаток (через 2 часа при 120˚С)
	56-58 %

	Вязкость при 20°C (Брукфилд, 20 об/мин)
	5000-10000 мПа.с

	pH при 25°C
	около 8,5

	Плотность при 25°C
	Около 1,16 г/см3


	Растворимость в воде
	не наблюдается


	Срок годности
	более 1 года


Хранение
Хранение
Prefere 4040 должен храниться в прохладном месте. При 20°C срок хранения клея составляет 12 месяцев от даты производства, указанной на контейнере. Срок хранения увеличивается при более низких температурах и уменьшается при высоких температурах. При низких температурах вязкость увеличивается и клей может стать тиксотропным (не текучим). 
Prefere 4040 может быть заморожен. В этом случае размораживание должно проходить постепенно, что бы избежать перегрева.

Контейнеры должны быть плотно закрыты для предотвращения образования плёнки.
Техническое описание отвердителей
	
	Prefere 5835
	Prefere 5839
	Prefere 5840

	Форма выпуска
	Светло-коричневая жидкость
	Светло-коричневая жидкость
	Светло-коричневая жидкость

	Вязкость при 25°C
	4000-7000 мПа.с
	5000-8000 мПа.с
	5000-8000 мПа.с

	Плотность при 25°C
	Около. 1.17 г/см3
	Около. 1.18 г/см3
	Около 1.19 г/см3


Хранение отвердителей
Отвердители Prefere 5835, Prefere 5839 и Prefere 5021 имеют срок хранения до 6 месяцев в оригинальной упаковке. Оптимальная  температура хранения 20-25 °C.
Приготовление клеевой смеси
Оборудование для смешивания клея с отвердителем и для нанесения клеевой смеси должно быть чистым. Пропорции для смешивания клея и отвердителя приведены в таблице ниже.

	Prefere 4040
	100 частей

	Prefere 5835, 5839, 5840
	20 частей


Для достижения клеевым соединением максимальной водостойкости соотношение клея и отвердителя должно быть корректным. В результате реакции между смолой и отвердителем выделяется тепло. Для промежуточного хранения клеевой смеси рекомендуется использовать не большую ёмкость с охлаждением. 

Для смешивания смолы и отвердителя необходимо использовать рекомендованное для этого оборудование.

Требования к склеиваемым материалам
Европейский стандарт  EN 386  требует   для производства клеёных деревянных конструкций применять только рекомендованные виды древесины. Влажность склеиваемых ламелей должна быть в диапазоне 8 % - 15 %. Уровень влажности двух склеиваемых ламелей не должен отличаться более, чем на 4%. 
EN 386 так же определяет, что температура в помещении где происходит отверждение клеевого шва должна быть не менее 20°C при начальной температуре древесины не менее 18°C и не менее 25°C при начальной температуре древесины не менее 15°C. Древесина с температурой ниже 15 °C не подлежит склеиванию.

Механическую обработку заготовки, склеенной из твёрдых пород древесины, а так же из ламелей, обработанных защитным составом, рекомендуется проводить не ранее чем через 24 часа после склеивания.
Стандарт EN 385 определяет, что при шиповом сращивании влажность сращиваемых ламелей должна быть в диапазоне 8 % - 18 %. Уровень влажности двух сращиваемых ламелей не должен отличаться более, чем на 5%.

         Жизнеспособность
При смешивании клея и отвердителя начинается химическая реакция, которая продолжается до полного отверждения клеевой смеси. Длительность этого процесса определяется температурой клеевой смеси. Следовательно от температуры клеевой смеси зависит её жизнеспособность, то есть период времени, в течение которого клеевая смесь пригодна для использования. При увеличении температуры жизнеспособность уменьшается.
	Жизнеспособность, ч

	
	15˚С
	20˚С
	25˚С

	Prefere 5835
	5 ½
	3 ¼
	1 ½

	Prefere 5839
	2 ½
	1 ¾
	1 ¼

	Prefere 5840
	1 ¾
	1
	¾


Если вязкость увеличивается до уровня, при котором клеевая смесь не может быть использована, то оборудование для смешивания и нанесения должно быть немедленно освобождено от клеевой смеси и промыто. 
Рекомендации по нанесению клеевой смеси
При изготовлении клеёных деревянных конструкций клеевая смесь наносится на одну склеиваемую поверхность в количестве 200-500 г/м² при использовании сплинкеров и на обе склеиваемые поверхности в количестве 100-250 г/м² (на каждую поверхность) при нанесении роликами. Так же клеевая смесь наносится на обе склеиваемые поверхности при склеивании деталей из трудносклеиваемых пород древесины. Расход клеевой смеси может быть уменьшен в зависимости от применяемой технологии, качества строгания, времени сборки и способа прессования. Рекомендуемый расход может быть уменьшен только после консультаций с техническими специалистами Динеа.

Стандарт EN 385 определяет, что метод нанесения клеевых материалов при шиповом сращивании должен обеспечивать полное покрытие поверхности шипов. Для обеспечения лучшего покрытия поверхностей шипов клеевыми материалами рекомендуется нанесение на обе склеевыемые заготовки. Нанесение может производится только на одну заготовку, если такая возможность подтверждена документально.
Раздельное нанесение клея и отвердителя
Prefere  4546  и отвердители  Prefere 5020  и Prefere 5021  рекомендуется наносить на ламель раздельно. Основной принцип – первый экструдер наносит отвердитель, а второй – клей. Для данной операции может быть рекомендовано следующее оборудование: ECOTOP T350 (Oest), Type 30-2K- G (DWT) и Type 2800 (Mixon). Это оборудование обеспечивает корректное соотношение клея и отвердителя в смеси и стабильное нанесение компонентов на ламель. 

При раздельном нанесении не происходит предварительного смешивания клея и отвердителя. Следовательно, нет необходимости контролировать жизнеспособность смеси. Однако смешивание происходит на поверхности ламели, что требует контроля следующих параметров: качества строгания (максимальная толщина клеевого шва 0,3 мм), нанесения клея и отвердителя, время сборки и давления в прессе.

Нанесение клея и отвердителя в смеси
Смешивание клея и отвердителя должно производиться в предназначенном для этого оборудовании. Если смешивание производится вручную, необходимо учитывать, что клей и отвердитель имеют различный удельный вес. Поэтому для получение однородной смеси перемешивание рекомендуется производить снизу-вверх.
Время сборки
Время сборки – это время прошедшее между нанесением клеевой смеси и приложением давления. Оно может быть разделено на открытое (время между нанесением клеевой смеси и сборкой ламелей) и закрытое (между сборкой ламелей и приложением давления).
Открытое время сборки должно быть как можно меньше. С другой стороны при склеивании плотной древесины рекомендуемое закрытое время сборки 5-15 минут.
Максимальное закрытое время сборки в первую очередь зависит от расхода клеевой смеси, количества отвердителя в смеси, температуры  и влажности древесины, а так же влажности и температуры в производственном помещении. Низкий расход клеевой смеси, высокая температура и низкая влажность в производственном помещении уменьшает время сборки. В таблице приведено время сборки для различных отвердителей.
	Время сборки для 350 г/м² и 20˚С/ 65% влажности окр. среды 

	Prefere 5835
	150 минут

	Prefere 5839
	70 минут

	Prefere 5840
	50 минут


Данные приведены для хвойных пород древесины. Для твёрдых пород древесины время сборки может быть меньше. В любом случае клеевая смесь должна быть липкой, когда прикладывается давление. Клей, вытесняемый из швов между ламелями при приложении давления, является признаком того, что время сборки не было превышено.
         Давление.
Уровень прикладываемого давления зависит от типа древесины (мягкая или твёрдая) и от метода прессования. При изготовлении клеёных деревянных конструкций давление должно быть 0,6-1,0 Н/мм²  для мягких пород древесины и 0.8-1.2  Н/мм²  для твёрдых пород древесины.

При шиповом сращивании уровень прикладываемого давления зависит от профиля шипа, породы древесины, влажности древесины, сечения заготовки. Для большинства хвойных пород при длине шипа более 25 мм уровень давления составляет 5-8 Н/мм², при меньшей длине шипа – 8-12 Н/мм². 
         Время прессования.
a)  Клеёные деревянные конструкции

Время прессования зависит от применяемого отвердителя и температуры клеевой смеси. 

	
	Время прессования, мин.

	
	20ºС
	25ºС
	30ºС 
	40ºС

	Prefere 5835
	5 ½
	4
	1 ¾
	2/3

	Prefere 5839
	4
	2 ½
	1 ½
	1/3

	Prefere 5840
	3
	1 ¾
	1
	1/6


В таблице приведено минимальное время прессования при изготовлении прямых балок из мягких пород древесины. При изготовлении криволинейных балок время прессования увеличивается в зависимости от радиуса кривизны изделия. 
При склеивании балок из твёрдых пород древесины или из древесины предварительно обработанной защитными составами может потребоваться более длительное время прессования и/или более высокая температура окружающей среды в зоне склеивания, минимум 20˚С.
Если отверждение происходит при высокой температуре в специальных камерах, то время достижения необходимой температуры в клеевом шве должно включаться (быть частью) во время прессования.   Это время зависит от температуры в камере, начальной температуры древесины и от площади склеиваемых поверхностей. 
По истечении времени прессования клеевой шов отверждён достаточно, для того чтобы подвергать изделие механической обработки. Однако, полная водостойкость клеевого шва достигается только через 2-3 дня. В течение этого периода изделие не должно подвергаться воздействию факторов, которые могут ослабить клеевое соединение.
b)Шиповое сращивание

Отверждение клеевой смеси при шиповом сращивании может происходить в горячей камере, или с помощью токов высокой частоты, или с помощью предварительного нагрева склеиваемых поверхностей. Время прессования зависит от ряда факторов: сечения сращиваемых поверхностей, формы шипа, расхода клеевой смеси, способа отверждения и т.д. Поэтому время прессования определяется в экспериментальным путём для каждого конкретного случая.

Очистка
Для смесевой системы нанесения миксер и оборудование для нанесения  необходимо промывать по окончании рабочего дня. Если клеевая смесь начинает отверждаться в оборудовани, то она должна быть немедленно удалена, а оборудование промыто. Отверждённая клеевая смесь не растворима в воде и удаляется механическим способом.Очистку оборудования рекомендуется производить водой с температурой 50-60°C.  
Феноло-резорциновые клеи являются потенциальными загрязнителями воды. Остатки клеевой смеси и воды после промывки оборудования не могут быть сброшены в общественную канализацию без соответствующего согласования с местными органами власти. Подробную информацию по обращению с остатками клеевой смеси и водой после промывки оборудования можно найти в брошюре «Утилизация отходов клея – предотвращение загрязнения». 
Dynea разработала специальный метод очистки воды, загрязнённой феноло-резорциновыми соединениями и предлагает для поставки оборудование для очистки, в котором реализован этот метод.
Меры безопасности

Меры безопасности подробно приведены в Паспорте Безопасности  для Prefere 4040 и отвердителей Prefere 5835, 5839 и 5840.

Когда клей и отвердитель смешиваются, начинается химическая реакция. При этом уровень pH для смеси будет между уровнями pH для клея и отвердителя. Содержание свободного формальдегида в клее уменьшается. Концентрация кислоты в отвердителе уменьшается.

При работе с клеем, отвердителем или клеевой смесью рекомендуется соблюдать такие же меры предосторожности как при работе с химическими веществами. Следует избегать контакта неотверждённого клея с кожей, особенно людям с чуствительной кожей. Поэтому рекомендуется использовать защитные перчатки, а также защитные очки, когда существует вероятность разбрызгивния клея. После окончания рабочего дня руки необходимо тщательно промыть в тёплой воде с мылом.

Производственное помещение должно хорошо проветриваться.
Важная информация

Обычно производство клеёных деревянных конструкций регламентируется нормами и правилами, которые утверждаются соответсвующими органами власти. Требования этих норм должны учитываться при производстве. Они в разных странах различны и могут отличаться от рекомендаций, приведённых в этом описании. В этом случае следует применять нормы и правила, действующие в стране.
Информация, приведённая в данном техническом описании подтверждена опытным путём. Однако, т.к. технологический процесс на производстве не находится под нашим контролем, мы не можем нести ответственность за качество деревянных конструкций , произведённых с использованием нашей продукции, в случае нарушения рекомендаций, приведённых в данном техническом описании. 

Replaces Technical Data Sheet for Prefere 4040 dated 08.2007                      EM/KG/OJB 11.2010
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