PATTEX

KRAFTKLEBER
Gel Compact

EIGENSCHAFTEN

Tropft nicht

Ideal fir senkrechte Flachen
Besonders hohe Klebkraft
Temperaturbestandigkeit bis 110°C
Extrem ergiebig

Hohe Anfangshaftung

EINSATZBEREICHE

e FUr Kombinationsklebungen von Holz,
Holzwerkstoffen mit HPL-Platten, wie z.B.
Resopal®, Formica u.a., Gummi, Leder, Kork,
Filz, Hart-PVC, Weichschaumstoffen, Metall
u.v.a.

e Damm-, und Akustikplatten*

e Kunststoffkacheln

e Kleben von Furnier,
Kanten

¢ *nicht geeignet fur Kunststoffe wie PE, PP,
PTFE, Styropor®, Weich — PVC, Kunstleder
usw.

Kunststoff und ABS

UNTERGRUNDVORBEHANDLUNG
Materialvorbereitung:

Das zu klebende Material soll trocken
(Holzfeuchte 8 bis 12%), fett- und staubfrei sein.
HPL-Platten, Metall usw. mit handelsitblichen
Lésungsmitteln  (Waschbenzin) reinigen. Bei
Metallen erhoht zusatzliches Anrauen der
Klebflache die Festigkeit des Klebeverbundes.
Die Materialien (insbesondere HPL-Platten,
Akustik-Platten usw.) vor der Verarbeitung nach
den Angabender Herstellerfirma Kklimatisieren.
Werkstoffe nur auf unvorbehandelte Untergriinde
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(Naturtréager) kleben. Lackierte Flachen vorher
abschleifen.

VERARBEITUNG

Klebstoffauftrag:

Pattex Kraftkleber Gel auf beide zu klebende Teile
-besonders an den Randzonen- mit feiner
Zahnspachtel oder mit einem Pinsel gut und
gleichmaRig auftragen, Pattex Kraftkleber nicht
verdinnen. Bei gro3flachigen Verklebungen kann
der Klebstoff idealerweise kreuzweise
aufgetragen werden. (siehe Abbildung)

Abllften:

Vor dem Zusammenflgen der Teile missen die
Losungsmittel abliften. Die Abliftzeit betragt bei
normaler Raumtemperatur (18-25°C) etwa 15
Minuten. Auf gleichmallige Abluftung achten.
Nach der Abliftzeit ist eine Verklebung innerhalb
von 1 Stunde (Offene Zeit) méglich.




BITTE BEACHTEN

Nach dem Abdunsten der Losungsmittel muss ein
geschlossener, sichtbarer Klebstoff-Film auf der
Oberflache vorhanden sein. Grobporiges oder
saugkraftiges Material evtl. mehrfach
einstreichen. Der Klebstoffauftrag muss sich vor

dem Zusammenfiigen trocken anfiihlen. Er darf
bei Bertihrung mit dem Finger nicht anhaften oder
Faden ziehen. Kleinere Teile kénnen vor dem
Zusammenpressen noch passgenau nach-
reguliert werden.

Klebung / Pressdruck:

Zunéchst die zu klebenden Teile sorgfaltig
passgenau zusammengelegt werden, da nach
Kontakt beider Klebstoff-Flachen ein Korrigieren
nicht mehr moglich ist. Dann die Teile kurz, aber
auerst kraftig (Mindestpressdruck 0,5 N/mm?)
zusammen-pressen. Fur die Festigkeit der
Verklebung beachten: Nicht die Dauer, sondern
die Hohe des Pressdrucks ist entscheidend. Als
Presszeit gentigen einige Sekunden. Der Andruck
sollte bei groReren Flachen, HPL-Platten, Metall u.
a. in der Hydraulikpresse erfolgen. Je nach Form
des Werkstlicks kann auch kraftiges Anwalzen
(elastischer  Flachen-druck  durch  Pattex
Andruckwalze) ausreichen.

Bei grol3flachigen Beschichtungen z. B. mit HPL
sollte der Schichtstoff blasenfrei aufgelegt werden
und z. B. von der Mitte nach aulRen angerollt
werden, um Lufteinschliisse zu vermeiden.

Idealerweise wird der Klebstoff kreuzweise
aufgetragen. Holzleisten sind hilfreich bei
grof3flachigen Beschichtungen (siehe Abbildung).

Der Anpressdruck kann auch von der Mitte nach
Aulen erfolgen.

Weiterverarbeitung:

Die Anfangsfestigkeit der Klebung ist so grof3,
dass das Werkstick unmittelbar nach dem
Pressvorgang maschinell weiter bearbeitet
werden kann.

REINIGUNG DER ARBEITSGERATE
Sofort nach der Arbeit mit Alkohol oder Losemittel
reinigen. Werkzeuge danach trocken abreiben.

LAGERUNG
Gut verschlossen bei normaler Raumtemperatur
lagern. Kalter oder eingefrorener Klebstoff wird

durch langsames Klimatisieren auf
Raumtemperatur (ca. 20 °C) wieder voll
gebrauchsfahig. Keine  Qualitatsminderung.

Gebinde auch in den Arbeitspausen gut
verschlossen halten, um ein Eintrocknen des
Klebstoffs zu verhindern. Pattex Liquid allgemein
nicht unter +5 °C und nicht tber 50 °C lagern.

VERPACKUNG

Artikel-Kurzzeichen Gebindegréfien
PT50N = 12 Tuben a 50¢g
PCG2C = 12 Tuben al2sg
PCG2C = 12 Tuben a300g
PT6C = 6 Dosen a650g

SICHERHEITSHINWEISE

Vor Beginn der Verarbeitung ist es erforderlich,
sich anhand des aktuellen Sicherheitsdaten-
blattes Uber Voarsichtsmal3hahmen und
Sicherheitsratschlage zu informieren.

Bei der Verarbeitung

Nur in gut belufteten Bereichen verwenden. Bei
Berihrung mit den Augen sofort grindlich mit
Wasser abspillen und Arzt konsultieren. Behalter
an einem gut gelifteten Ort aufbewahren.




Vorsicht, leicht entziindlich! Explosionsge-
fahr! Ziindquellen vermeiden. Betreten mit
Feuer sowie Rauchen verboten.

Produkt enthalt Lésemittel, das ein zindfahiges
Dampf-Luftgemisch bilden kann. Arbeitsbereiche
daher wahrend und nach der Verarbeitung gut
beliften. Auch in der Umgebung ggf. in
tieferliegenden Geschossflachen Zindquellen,
Funkenbildung und Feuer ausschliel3en! z.B.:
Nicht rauchen, nicht schweil3en, keine Beheizung
mit offener Flamme! Elektrische Geréate, wie
Heizsonnen, Heizplatten, Nachtstromspeicher-
ofen usw., so rechtzeitig abschalten, dass sie bei
Beginn der Arbeiten erkaltet sind. Elektrogeréate
(z.B. Kuihlschranke) und Schwachstromanlagen
(z.B. Klingeln) abstellen! MaRnahmen gegen
statische Aufladung treffen! Bei grofR3flachiger
Verarbeitung in ausreichender Entfernung von der
Arbeitsstelle Warnschilder aufstellen.

Das Sicherheitsdatenblatt ist unter
www.mymsds.henkel.com erhaltlich.

Informationen flr Allergiker unter
Tel. 0049 (0)211 797 0 (Stichwort Notfall)

ENTSORGUNGSHINWEIS
Verpackung nur restentleert zur Wiederverwer-
tung geben. Ausgehértete Produktreste= Haus-

mall/hausmallahnlicher Gewerbeabfall entsor-
gen.

Nicht ausgehartete Produktreste sind der
Schadstoffsammlung zuzufiihren.

Europdische  Abfallschlisselnummer  (EAK):
080409

TECHNISCHE DATEN
Rohstoffbasis:
Dichte:

Temperaturbestandigkeit:

Offene Zeit/
Verarbeitungszeit:

Verarbeitungstemperatur:

Lagerfahigkeit

Verbrauch:

Endfestigkeit
(DIN EN 205):

Endfestigkeit:

Abliftzeit:

Chlor-Kautschuk
ca. 0,89 g/cm3
-40°C bis zu
+70°C

max.60 Minuten
Raumtemperatur
von 18 bis 25°C
verarbeiten.
Trockene Warme
beschleunigt, Kalte
verzdgert die
Abluftung der
Lésungsmittel.

24 Monate bei
kiihler Lagerung
250-350 g/mz fur
beidseitigen Kleb-
stoffauftrag

Die maximale
Scherfestigkeit ist
abhangig vom
Material und dem
Anpressdruck.
wird nach 3
Tagen erreicht.
Die Abluftzeit
betragt bei
normaler
Raumtemperatur
(18-25°C) etwa 15
Minuten.
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