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Wprowadzenie

Rynek okienno-drzwiowy od wielu lat oferuje, oprécz klasycznej konstrukcji drzwi z wypetnieniem wktadkowym, mozliwosé
produkcji drzwi skrzydtowych z wypetnieniem naktadanym. Ten typ konstrukcji drzwi staje sie coraz bardziej popularny na rynku
ze wzgledu na atrakcyjniejszy wyglad, zalety zwigzane z bezpieczenstwem, lepszg izolacje cieplng i nizsze wymagania w
zakresie konserwacji w poréwnaniu z wariantem klasycznym.

Do produkgiji tego typu drzwi standardowo stosowane sg jednosktadnikowe i dwusktadnikowe kleje na bazie STP i poliuretanu,
stuzgce do fgczenia warstwy wierzchniej i ram profili.

Do takich zastosowan Weiss oferuje dwusktadnikowy klej konstrukcyjny STP COSMO® HD-200.101 oraz COSMO® HD-200.121 i
ich warianty kolorystyczne jako rozwigzanie produktowe z systemem podkiadu. Ze wzgledu na swoje charakterystyczne
wihasciwosci klej hybrydowy o kontrolowanym utwardzaniu jako produkt okazat sie¢ optymalnym wyborem w poréwnaniu z klejami
jednosktadnikowymi.

Klej konstrukcyjny Warstwa wierzchnia (aluminiowa lub GFK)
Grubos¢ fugi klejowej = 1,0 mm

Fd I
Profil ramy skrzydta Rdzen wewnetrzny (Wewnetrzny rdzen juz jest

(aluminium malowane proszkowo (sztywna pianka PUR Ilub PS) sklejony z warstwg wierzchnig)
lub biate PVC)

Industrieverband
Klebstoffe e. V.

) 2018/50/eu
See

m Weiss Chemie + Technik Tel.: +49 (0) 2773 /815 -0

GmbH & Co. KG Fax: +49 (0) 2773/ 815 - 200

Hansastralte 2 Email: ks@weiss-chemie.de

I D-35708 Haiger Web: www.weiss-chemie.de made. oy Weiss



. . 2025-04-24/PL
Informacje techniczne

Zakrywajace skrzydta wypetnienia drzwiowe Strona 2/3
Technologia klejenia

Obcigzenie elementéw

Do klejenia ram i warstw wierzchnich do zakrywajgcych skrzydta drzwi wejsciowych stosuje sie tworzywa o identycznych oraz
nieidentycznych kombinacjach materiatéw. Szczegdlnie w przypadku wigkszych réznic temperatur (temperatury zewnetrznej i
wewnetrznej) w elemencie dochodzi wéwczas do odksztatcenia scinajgcego w warstwie kleju. Moze to spowodowac zerwanie
kohezyjne w kleju, jesli naprezenie scinajgce bedzie zbyt wysokie.

Aby nie przekroczy¢ maksymalnego trwatego odksztatcenia uzytego kleju, podczas produkcji musi by¢ zachowywana minimalna
grubos¢ warstwy kleju (co najmniej 1 mm).

Ponadto w tych warunkach w elemencie wystepujg obcigzenia dynamiczne (skrecajace i udarowe), ktére nalezy uwzglednic.
Utwardzony klej pochtania obcigzenia eksploatacyjne wystepujgce w bezposredniej interakcji z gruboscig fugi klejowej.

Zadbaj o Sciste przestrzeganie podanych parametrow obrdbki!
Podczas wytwarzania elementéw temperatura obrébki materiatu musi wynosi¢ minimum +15°C i maksimum +35°C.

Przygotowanie
Powierzchnie klejone czysci sie z uzyciem $rodka czyszczgcego COSMO® CL-300.150.
Powierzchnie sg starannie czyszczone w kierunku wzdtuznym czystg, niestrzepigca sciereczka.

Przed natozeniem kleju przeznaczone do klejenia powierzchnie muszg by¢ czyste, suche, pozbawione kurzu i ttuszczu, a srodek
czyszczacy musi catkowicie wyschngg.

Ze wszystkich klejonych powierzchni i obszaréw graniczacych nalezy catkowicie usungé mgietke proszkowa.

Powierzchnie z tworzyw sztucznych (PVC, folie dekoracyjne, lakiery proszkowe itp.) przed rozpoczeciem klejenia nalezy
poddac obrébce wstepnej przy uzyciu podktadu COSMO® CL-310.110. Uzytkownik musi zawsze sprawdzac przyczepnos$c
powierzchni, nawet tych zagruntowanych!

Uwaga:

Lakiery proszkowe, zwtaszcza lakiery strukturalne, moga czesciowo zawiera¢ PTFE i wosk, ktdre znacznie zmniejszajg site
wigzania — konieczne jest tu przeprowadzenie odpowiednich préb wstepnych!

Niepowlekane powierzchnie aluminiowe w przypadku stosowania COSMO® HD-200.101 i COSMO® HD-200.121 oraz ich
wariantow kolorystycznych mogg byc¢ klejone tylko bez uzycia podkiadu podktadu!

Klejenie
W kwestii obrébki klejem postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w karcie technicznej.
Grubos¢ fugi klejowej wynoszgcg = 1 mm osigga sie np. za pomoca tasmy klejgcej, tasmy podktadowe;.

Na zewnetrznej powierzchni warstwy wierzchniej naktada sie np. tasme klejgca podktadowg o grubosci co najmniej 1 mm (nie
uzywac Scisliwej tasmy piankowej), zapewniajgc w ten sposob jednolitg grubosé fugi klejowej na catej dtugosci.

Klej jest naktadany réwnomiernie (w postaci pasm kleju) na catym obwodzie i w odpowiedniej odlegtosci od tasmy klejgce;.
Rozprowadzanie kleju odbywa sie poprzez docisk warstwy wierzchniej do poziomu grubosci fugi klejowej. Idealng ilos¢
naniesionego kleju (rozmiar i liczba pasm) nalezy sprawdzi¢ na odcinku probnym (upewnic¢ sie, ze klej po docisnieciu pokrywa
mozliwie catg klejong powierzchnie).

Bezposrednio po natozeniu kleju odbywa sie uktadanie, wyréwnywanie i dociskanie warstwy wierzchniej/ wypetnienia.
Czas dociskania: od 3 godzin w temperaturze +20°C.

Wazne wskazowki
Niniejszy opis stuzy jako wsparcie techniczne przy klejeniu naktadkowych wypetnien drzwiowych.

Ze wzgledu na réznorodnos¢ dostepnych na rynku systemow drzwiowych nie jest mozliwe przedstawienie petnego zakresu
konstrukcji systemowych i koniecznych dla nich proceséw obrébki wstepne;j.

Produkt moze by¢ wykorzystywany wytgcznie przez przeszkolony personel w wyspecjalizowanych zaktadach!

Nasze instrukcje obstugi, instrukcje obrobki, dane dotyczgce produktu lub mocy oraz pozostate tresci techniczne sg tylko
ogolnymi instrukcjami; opisujg wytgcznie wiasciwosci naszych produktow (informacje dotyczgce wartosci / ustalone wartosci w
momencie produkgji) i wydajnos$c, ale nie stanowig gwarancji w rozumieniu § 443 niemieckiego kodeksu cywilnego. Z powodu
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réznorodnosci zastosowan danego produktu i okreslonych specjalnych warunkéw (np. parametry obrébki, wiasciwosci materiatu
itp.), uzytkownik jest zobowigzany do przeprowadzenia wtasnych prob; nasze bezptatne doradztwo w zakresie techniki
zastosowan udzielane w formie ustnej lub pisemnej oraz wyniki prob nie sg wigzgce.
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