Karta Danych Technicznych
Terokal — 9225

Dwusktadnikowy klej do naprawy elementoéw z tworzyw sztucznych.

Baza: Poliuretan Wydanie: 29.03.2006

Opis Produktu

Terokal-9225 jest dwusktadnikowym klejem na bazie poliuretanu, ktéry utwardza sie w temperaturze
pokojowej. Aby przyspieszy¢ utwardzanie, zaleca sie podwyzszenie temperatury do okoto 60 -70 °C. Klej
ten jest oferowany w praktycznych, podwdjnych kartuszach i charakteryzuje sie krétkim czasem
utwardzania. Terokal-9225 moze by¢ pokrywany masg Terotex-Super 3000, Terotex-Super 3000 Aqua,
Variodur Classic, Variodur Aqua i lakierowany wszystkimi dostepnymi na rynku lakierami
samochodowymi.

Przy klejeniu klejem Terokal-9225, konieczne jest zastosowanie podkfadu Terokal-150. Do wzmocnienia
uszkodzonych miejsc zalecane jest stosowanie ocynkowanych blaszek stalowych.

Zastosowanie

Terokal-9225 ma zastosowanie w naprawach elementdow wykonanych z tworzyw sztucznych,
zabudowanych na karoseriach samochodéw: zderzakéw, krat wlotu powietrza, reflektorow, obuddw
lusterek, tuningu i innych czesci z tworzyw sztucznych, takich jak: PP/EPDM, SMC, PC, PA, ABS i PUR.

Dane Techniczne

Skladnik A Skladnik B
Kolor: 26ty \ czarny
Gestosc: ok. 1.4 g/lcm ok. 1.7 g/lcm
Zawarto$c ciat statych (3 hw 100°C): >98 % >98 %
Proporcje mieszania: objetosciowo: 100 :100

Mieszanina (Sktadnik A + B)

Kolor: Ciemny szary
Czas otwarcia (100 g, 23°C): ok. 10 Min.
Suchy w dotyku: po ok. 30 Min.
Czas utwardzania w 23°C: ok. 5 godzin
Twardos$¢ Shore A: ok. 90
Mozliwosé obrébki mechanicznej: tak:

po utwardzeniu w nastepujacchi warunkach:
- po 15 min. w temp. 60-70 °C i nastepnie ochtodzeniu do
temperatury pokojowej lub po 6 godz. w temperaturze

pokojowe;j.
Wytrzymatos¢ na Scinanie w 23 °C
(pomiar po 2 dniach w temp. 23 °C;) ok. 13 Mpa
Grubos$¢ warstwy 1 mm
Szybkos¢ posuwu gtowicy 100 mm/min.
Lakierowanie: ogolnie dostepnymi lakierami samochodowymi 2K, takze masa Terotex-Super
3000, Terotex-Super 3000 Aqua, Variodur Classic, Variodur Aqua (tgcznie z podktadem Terokal-150!)
Temperatura naktadania: +15°C do +25 °C
Temperatura uzytkowania: -40°C do +80°C.

Uwaga wstepna:

Przed rozpoczeciem nanoszenia kleju nalezy zapoznac sie ze srodkami ostroznosci i radami dotyczacymi
bezpieczehstwa zawartymi w karcie bezpieczeinstwa produktu. Réwniez w przypadku produktéw nie
objetych obowigzkiem znakowania ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy nalezy zachowaé ogélne srodki
ostroznosci zwigzane ze stosowaniem srodkéw chemicznych.
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1. Przygotowanie podtoza

1.1. Czyszczenie wstepne i czyszczenie.

Powierzchnie klejone musza by¢ wolne od oleju, smaru, wilgoci, brudu i sSrodkéw oddzielajgacych. Dlatego
konieczne jest wstepne oczyszczenie podioza woda pod wysokim cisnieniem z dodatkiem s$rodkéw
myjacych. Nastepnie elementy naprawiane muszg by¢ doktadnie osuszone (suszenie piecowe,
promieniami podczerwieni lub powietrzem), a miejsca przeznaczone do klejenia nalezy przemyé¢
Zmywaczem FL.

Bardzo zdeformowane czesci mogg zosta¢ wyprostowane i pozbawione naprezen poprzez podgrzewanie
goracym powietrzem.

1.2. Szlifowanie i czyszczenie.

Krawedzie pekniecia elementu z tworzywa sztucznego z ukosowac po stronie zewnetrznej na szerokosSci
okoto 1 - 2 cm, przy pomocy szlifierki tasmowej z waskg tasma o ziarnistosci 150. Na koncach pekniecia
wywierci¢ otwory, zeby pekniecie nie rozchodzito sie dalej. Powierzchnie elementu naprawianego wokot
uszkodzonego miejsca, od strony zewnetrznej i wewnetrznej, przeszlifowaé szlifierkq mimosrodowg
(ziarnistos¢ tarczy 150).

Nastepnie omawiane powierzchnie przedmuchaé sprezonym powietrzem i przemy¢ Zmywaczem FL.

1.3. Gruntowanie
Podktad Terokal 150 w aerozolu natrysnga¢ na przeszlifowane powierzchnie cienkg warstwg i pozostawi¢
do odparowania przez okoto 10 — 15 minut.

2. Przygotowanie kleju i klejenie.

2.1. Wlozenie kartuszy.

Zapadke przesuwu listwy wyciskacza Teromix przesuna¢ do gory i pociggna¢ ttoczysko do tylu az do
oporu. Podwojng kartusze witozy¢ do zamka i zabezpieczy¢. Zdja¢ kapturek z kartuszy, wycisng¢ materiat
klejacy do momentu, kiedy bedg wyptywaé obydwa sktadniki, oczysci¢ koncowke wylotowg kartuszy i
natozy¢ dysze mieszajgca. Koncowke dyszy mieszajacej przycig¢ na zadang grubosé sciegu materiatu
klejacego.

2.2. Nakladanie kleju.

Przy rownoczesnym wyciskaniu obydwu skfadnikéw kleju i przeptywaniu przez dysze mieszajaca, zostaja
one automatycznie i dokladnie wymieszane. Wycisniete pierwsze 0,5 - 1centymetra $ciegu kleju nalezy
odrzucié, poniewaz obydwa sktadniki na poczatku moga by¢ niedoktadnie wymieszane. Terokal-9225
naktadamy na powierzchnie pokryte wcze$niej podktadem Terokal-150. JeZeli zawarto$¢ kartuszy nie
zostata do konca zuzyta, nalezy dysze mieszajaca wyrzucic, a kartusze z powrotem zamkna¢ kapturkiem.
Do ponownego nakfadania kleju musi by¢ uzyta nowa dysza mieszajaca.

2.3. Wzmacnianie.

Terokal-9225 powinno sie najpierw nanie$¢ na wewnetrzng strone elementu naprawianego ciggtym
Sciegiem po obu stronach pekniecia (szerokos¢ klejenia, co najmniej 100 mm). Do wzmocnienia klejenia,
naklada sie elektrolitycznie ocynkowane blaszki wzmacniajace ustalajac je przy pomocy zaciskow.
Pozostate blaszki nalezy utozy¢ w jednakowych odlegtosciach na catej dtugosci pekniecia. Terokal-9225
jest nanoszony bezposrednio na paski blachy, a powierzchnia zewnetrzna moze by¢ wygtadzona przez
natozenie folii polietylenowej. Wygtadzanie przez folie PE wyciska klej na strone zewnetrzng, co daje
lepsze potaczenie kleju z tworzywem i jednoczes$nie usuwa ewentualne pecherzyki powietrza uwiezione
w materiale klejacym. Przy uszkodzeniach duzych powierzchni np. ubytkéw, zalecane jest uzycie maty
z widkna szklanego, przy czym nie powinno sie zrezygnowa¢ z dodatkowego wzmacniania blaszkami.
Jezeli uszkodzenie nie jest zbyt obszerne, to klej Terokal-9225 moze by¢ naniesiony w jednym cyklu
pracy na wewnetrzng, jak réwniez na zewnetrzng strone elementu. Po stronie zewnetrznej warstwa kleju
powinna by¢ troche grubsza. Przy bardziej skomplikowanych uszkodzeniach nanoszenie kleju powinno
sie odby¢ w dwdch fazach, a wiec oddzielnie na wewnetrzng i zewnetrzng strone.

2.4. Utwardzanie.

Utwardzanie moze nastepowaé w temperaturze pokojowej, jednakze zaleca sie skrdocenie czasu
utwardzania poprzez wygrzanie w podwyzszonej temperaturze. W tym celu elementy naprawiane klejem

Klej Terokal 9225 / Edycja 1, Wydanie: 2006-03-29 Strona 2

Technical Information

| =
0
=
7]
£
| =
I
E
]
=
2
8|
| =
p =
L& ]
8




Terokal-9225 nalezy przez co najmniej 15 min. wygrzewa¢ w temperaturze 60 - 70°C (np. w kabinie
lakierniczej, promiennikami podczerwieni lub goragcym powietrzem).

2.5. Chtodzenie.
W celu szybszego przystapienia do dalszej pracy, zaleca sie przyspieszone chtodzenie do temperatury
pokojowej np. strumieniem powietrza.

3. Obrébka koncowa.

3.1. Szlifowanie i czyszczenie.

Nadmiar utwardzonego materiat klejgcego na stronie zewnetrznej usuna¢ szlifierkg mimosrodowsg (tarcza
o ziarnistosci 150) i nastepnie recznie, papierem o ziarnistosci 180/240 wygtadzi¢. Obrabiane
powierzchnie oczysci¢ sprezonym powietrzem i przemy¢ Zmywaczem FL.

3.2. Gruntowanie.
Podktad Terokal 150 w aerozolu natrysnga¢ na przeszlifowane powierzchnie cienkg warstwg i pozostawi¢
do odparowania przez okoto 10 — 15 minut.

3.3. Szpachlowanie i wypetnianie.
Dalsza obrobka wymaga postepowania zgodnie z wytycznymi producenta lakierow, dotyczacymi
lakierowania tworzyw sztucznych.

4. Wykonczenie.

4.1. Gruntowanie.

Podkiad Terokal 150 w aerozolu natrysna¢ na przeszlifowane powierzchnie cienka warstwg i pozostawic
do odparowania przez okoto 10 — 15 minut.

4.2. Lakierowanie strukturalne.
Oryginalna struktura powierzchni czesci z tworzyw sztucznych moze zosta¢ odnowiona przez natrysniecie
masy Terotex-Super 3000, Terotex-Super 3000 Aqua, Variodur Classic, Variodur Aqua. Rdéznorodne
struktury mozna uzyskac¢ poprzez odpowiednie ustawienie pistoletu, tzn.: ci$nienie powietrza, srednice
dyszy itp. Zapoznaj sie z kartami technicznymi produktéw Terotex-Super 3000, Terotex-Super 3000 Aqua,
Variodur Classic, Variodur Aqua.

4.3. Lakierowanie.
Lakierowanie naprawianych (technologia klejenia) elementéw 2z tworzyw sztucznych wymaga
postepowania zgodnie z wytycznymi producenta lakieréw, dotyczacymi lakierowania tworzyw sztucznych.

5. Czyszczenie.

Swiezy, nieutwardzony materiat ( czyszczenie narzedzi itp.), mozna najpierw zebraé szpachelka, a
nastepnie zmy¢ odpowiednim rozpuszczalnikiem (np. acetonem, zmywaczem nitro, zmywaczem D).
Utwardzony materiat klejacy mozna usunaé tylko mechanicznie.
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Magazynowanie: e
Zagrozenie przemarznieciem: nie = E
Zalecana temperatura sktadowania: ~ 10°C do 25°C A
Czas skfadowania: 12 miesiecy = E
G 2
&l
Opakowania: =
Podwdjne kartusze 2x25 ml. Nr kat. 109.91 X T e
IDH 267081 (Henkel
Zestaw do naprawy tworzyw sztucznych Nr kat. 134.11 C e
IDH 211680
Pistolet reczny Teromix Nr kat. 117.16K
IDH 150035
Dysza mieszajaca Nr kat. 117.55 C
IDH 142242
Wskazowki dotyczace zagrozen patrz karta bezpieczenstwa

Zalecenia dotyczace bezpieczenstwal
Instrukcje Transportowe

Wskazéwka:

Podane informacje, szczegdlnie dotyczace nanoszenia masy i jej zastosowan oparte sg na naszej wiedzy
i doswiadczeniu. Ze wzgledu na wielkg réznorodno$¢ materiatéw i bedace poza naszym wptywem zréznicowane
warunki pracy zalecamy przeprowadzenie kazdorazowo wiasnych prob dla sprawdzenia przydatnosci naszych
produktéw do planowanej metody nakitadania i zamierzonych celéw. Ani wskazéwki zawarte w niniejszej karcie
technicznej ani porady udzielone ustnie nie mogg byé podstawg odpowiedzialnosci, jesli nie wynikly ze zlych
zamiaréw lub zaniedbania producenta.

Wraz z ukazaniem si¢ niniejszej karty technicznej poprzednie jej wydania tracg waznos¢

Germany: Polska

Henkel Polska Sp. z 0.0.
Henkel KgaA Ul. Domaniewska 41/Mars
D-69112 Heidelberg PL- 02-672 Warszawa
Telefon 01707) 35 88 00 Telefon (022) 56 56 200
Telefax (01707) 35 89 00 Fax (022) 56 56 222
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