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Instrukcja prac remontowych z uzyciem preparatu.

. Wstep.
. Wycieki z rurociggdw i zbiornikow.
. Naprawa watu.

. Naprawa rowka wpustowego na watku.
7.

Naprawa powierzchni aluminiowych.

. Jak zwiekszy¢ przyczepnos¢ i wytrzymatosé spoiny klejowej?

. Naprawa zaolejonych zbiornikoéw i detali maszyn.

8.Naprawy peknie¢, wzerdw i ostabien powierzchni metalowej.

9.Wprowadzanie kleju do przestrzeni zamknigtych.

10.Naprawa $cian sitowych wymiennikéw ciepta (naprawa wykonywana wytgcznie klejem METAL-
GLU Ceramik A).

11.Naprawa rys w tulejach i ttoczyskach urzadzen hydraulicznych.

12. Naprawa duzego uszkodzenia korpusu lub konstrukciji.

13. Naprawa duzych wirnikdw maszyn odsrodkowych (naprawa wykonywana wytgcznie klejem
METAL-GLU Ceramik A).

14. Naprawa wewnetrznych powierzchni korpuséw pomp i maszyn odsrodkowych (naprawa

wykonywana wytgcznie klejem METAL-GLU Ceramik A).
15. Dalsze zastosowanie kleju METAL-GLU.

16. Zastosowanie preparatu METAL-GLU w konstrukcjach stalowych i rurowych.

Wstep.

Pomyslna naprawa lub dziatanie na nowych konstrukcjach, z uzyciem kleju Metal-Glu bedg w duzym
stopniu zalezne od odpowiedniego przygotowania powierzchni elementéw klejonych a wiec od ich
oczyszczenia, odttuszczenia, zszorstkowania. Uzycie wiasciwych srodkéw odttuszczajgcych (Aceton,
nitro), zszorstkowanie srutowaniem, piaskowaniem, Sciernicg trzpieniowa, szlifierkg katowa, pilnikiem,
zdzierakiem, pilnikiem raszplowym, czy grubym papierem $ciernym da w konsekwencji efekt - wiasciwe
i mocne potgczenie elementdéw sklejanych i silne przywarcie warstw kleju do powierzchni. Korzystnym
jest, aby minimalna chropowatos¢ wynosita 80 do130 mikrometréw, Co oznacza, ze do srutowania
powinny byé uzyte grubsze frakcje Scierniwa. Po zszorstkowaniu nalezy ponownie odttusci¢ detal i
doktadnie wysuszyc¢.

Ponizej przekazuje si¢ pewne, niezbedne

konstruowaniu nowych maszyn czy urzadzen.

wiadomosci konieczne przy naprawach czy
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Jak zwigkszyé przyczepnosé¢ i wytrzymatos¢ spoiny klejowej?

Szczegolne zwiekszenie przyczepnosci warstwy kleju do podtoza uzyskuje sie przez wykonanie na
powierzchni regenerowanej nacie¢ i rowkow, ktdre zwiekszajg powierzchni~ przylegania kleju. Dokonuje
sie tego przez wytaczanie rowkow, jaskétczych ogondéw, radetkowania na powierzchniach walcowych
lub struganiem, frezowaniem czy nawiercaniem wierttem powierzchni pfaskiej. Tego typu obrobka
miejsc przed natozeniem kleju radykalnie zwieksza wytrzymatos¢ spoiny klejowej na Scinanie i
rozrywanie.

Drugim waznym sposobem wzmocnienia pofgczenia wykonanego przy pomocy kleju, jest zbrojenie
miejsca potgczenia siatkg druciang, nylonowg, z widkna szklanego czy rzadkiej tkaniny sizalowej lub
bawetnianej. Tego typu "rusztowanie wytrzymatosciowe" potgczenia (korzystnie z obu stron korpusu,
poszycia zbiornika etc.) usztywnia i bardzo wzmacnia regenerowane urzgdzenie.

Nakladanie cienkich warstw - by usunaé pecherze powietrza.
Na silnie obcigzone potgczenia staraj sie naktada¢ cienkg warstwe kleju o grubosci ponizej 0,7 mm, aby
przez uciskanie szpachelkg cienkiej warstwy usunaé wiekszosé zbierajgcych sie pecherzykow
powietrza. Po natozeniu 3-4 takich warstw mozna mie¢ pewnos¢, ze spoina klejowa nie jest ostabiona
przez jamy powietrzne.

Wycieki z rurociggéw i zbiornikéw.

((_c; Przy naprawach przewodow rurowych czy wymiennikow ciepta, korzystnym jest
\-_— zmniejszenie lub zlikwidowanie nadcisnienia czynnika znajdujgcego sie w srodku lub
\ oproznienie ztadu z czynnika, jesli jest to mozliwe. W pierwszym rzedzie nalezy

s

stara¢ sie maksymalnie zmniejszy¢ przeciek przez zablokowanie dziur korkiem,
plastrem, masag uszczelniajacg, po wstepnym, doktadnym odttuszczeniu, by
nastepnie natozy¢ szybko pierwszg warstwe kleju, przykrywajgc ja bandazem, gaza
lub siatkg. Na bandaz nalezy nastepnie natozy¢ szybko drugg warstwe kleju. Jesli
rurocigg czy wymiennik bedzie sie dalej pocit, wowczas nalezy powtorzy¢ cato$é operaciji po dwoch
godzinach, tzn. ponownie lekko odttuscic i natozy¢ kolejng warstwe kleju. Korzystne jest zastosowanie
nadmuchu cieptego powietrza na pocacy sie obiekt w czasie naprawy.
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Naprawa zaolejonych zbiornikow i detali maszyn.

Wtasciwe odttuszczenie powierzchni, ktére stykaty sie z olejem, jest trudne - od tej
operacji zalezy jakos¢ naprawy. Poniewaz decydujgca jest zdolnos¢ kleju dof. =~ o 1
przywarcia do klejonej powierzchni. W tym celu nalezy kilkukrotnie odttuszczadi
zaolejong powierzchnie réznymi $rodkami odttuszczajgcymi, koriczgc przemywanie
acetonem. Celowe jest intensywne podgrzewanie zaolejonego detalu, jesli istnieje ]
podejrzenie, ze przedmiot ma pory zawierajgce ttuszcz czy olej. Podgrzanie suszarkg
spowoduje wycisniecie oleju na zewnagtrz. Korzystne jest rowniez wstawienie oleju do
suszarni by podgrza¢ element przed odttuszczeniem.

Naprawa watu.

Najczesciej napraw potrzebujg okreslone miejsca watdéw, usytuowane w obrebie uszczelnien, tulejek,
panewek czy tozysk tocznych. Proponuje sie nastepujacy przebieg naprawy watu:

1. Odttusé wyztobienie watu, ktére bedziesz regenerowac.

2. Wykonaj podciecie srednicy watu tokarka lub szlifierkg na 1,5 mm w gigb przy matych wymiarach
watu, zas na 2,5 mm przy duzych watach.

3. Zakohcz podciecie z obu stron jaskétczymi ogonami, co zwiekszy przyczepnosé warstwy kleju.

4. Nagwintuj na wytoczonej powierzchni watu gwint - im wieksza $rednica watu tam skok gwintu
wiekszy.

5. Odttus¢ ostatecznie miejsce naprawy.

6. Natoz cienkg warstwe kleju obracajgc wolno wat i naktadajgc klej gietkg szpachelka - naciskaj nig
mocno, by wttoczy¢ klej w Scieg gwintu i wycisng¢ pecherze powietrza. Nat6z klej z naddatkiem 1,5
mm ponad zgdang powierzchnie watka.



7. Po ostatecznym utwardzeniu kleju METAL-GLU (18 godzin), stocz zgrubnie wat na wymiar wstepny
szybkoscig 45 m/min., posuw 0,2 mm/obr. nozem z weglika spiekanego przy kacie natarcia 6 stopni.
Nastepnie wykanczajgco wytocz ostatecznie, z posuwem 0,1 mm/obrét.

8. Poleruj powierzchnie zregenerowang papierem wodnym z ziarnem sciernym 400 do 600.

Naprawa rowka wpustowego na watku.

1. Zuzyty rowek wpustowy watka poszerz i pogteb Sciernicg trzpieniowa, szlifierkg, frezarkg czy
wiertarkg, zapewniajgc chropowatos¢ powierzchni minimum 80 mikrometrow.

2. Odttus¢ wstepnie watek, zszorstkuj ponownie, jesli uznasz to za konieczne i odttus¢ rowek
ostatecznie.

3. Nowy wpust nasmaruj srodkiem przeciw przywieraniu np. specjalnym olejem silikonowym,
uszczelniaczem silikonowym lub lekko smarem.

4. Natéz klej METAL-GLU na boki i dno rowka i umies¢ w rowku nasmarowany wpust, tak aby zajat
wiasciwe montazowo miejsce a nastepnie usun nadmiar wyttoczonego przez wpust kleju szpachelka.
5. Natoz piaste na watek z wpustem i odczekaj do pierwszego stwardnienia kleju - wéwczas wyjmij
wpust.
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Naprawa powierzchni aluminiowych.

Ze wzgledu na utlenianie sie aluminium, powierzchnie nalezy zeszlifowac, zeskrobaé¢ skrobakiem lub
srutowaniem by usungé warstwe tlenkéw.

Naprawy peknieé, wzerdw i ostabien powierzchni metalowej.

1.Nawierci¢ otwory na koncu peknigcia wierttem o $rednicy wiekszej od szerokosci szczeliny o 2 mm.
Gdy pekniecie jest dtugie, nawier¢ kilka otworéw na dtugosci, aby odprezy¢ metal.
2.Wykonaj zukosowanie pekniecia szlifierkg kgtowg lub wierttem w ksztalcie litery V lub Y, aby zrobi¢

wiecej miejsca na klej METAL-GLU.




3. Wykonaj doktadne odttuszczenie pekniecia i oczyszczenie z opitek.

4. Natoz klej na naprawiang szczeline - mocno wciskajgc preparat w szczeline. Przedtuz warstwe kleju
poza oba krancowe brzegi spoiny.

5. Przytnij kawatek siatki drucianej, z witdkna szklanego, z nylonu lub rzadkiej tkaniny nieco wiekszy od
naprawianej szczeliny. Natoz siatke na natozong uprzednio warstwe kleju METAL-GLU i wcisnij jg tak,
aby zagtebita sie w kleju.

et

6. Na siatke wzmacniajgcg nat6z dodatkowa, zewnetrzng warstwe kleju o grubosci 1,5 do 3 mm a
nastepnie wygtadz powierzchnig dtonig lub gietkg szpachelka.

7. Wycieniuj fagodne przejscie spoiny klejowej w powierzchnie metalows.

8. Przyspiesz dojrzewanie spoiny suszarkg lub lampg. Pamietaj, ze podgrzanie spoiny kleju METAL-
GLU do temp. 60 .0 przez 4 godziny, podwyzsza wytrzymatosc¢ kleju 025%.
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Wprowadzanie kleju do przestrzeni zamknietych.

Przestrzeh zamknieta w mechanizmie, (np. komora tozyska uszkodzonego) blokuje naprawe i wtasciwe
podparcie tozyska. Dlatego stosowa¢ mozesz naprawe polegajgcg na wirysnieciu rozrzedzonego kleju
METAL-GLU (czynnikiem 0) i lekko podgrzanego, do zamknietej komory tozyska, poprzez uprzednio
nawiercony otwor w czeéci dolnej komory. Dodatkowo nalezy wykonaé w goérnej czesci komory drugi
otwdr odpowietrzajgcy. Przed zabiegiem nalezy wycentrowaé fozysko w gniezdzie i ustali¢ jego
potozenie. Wtrysk mozna przeprowadzi¢ duzg strzykawka weterynaryjng (bez igty) lub wyciskaczem do
past silikonowych. Przed zabiegiem wtrysku korzystnym jest zgrubne przemycie gniazda acetonem a
nastepnie wysuszenie komory nadmuchem cieptego powietrza. Jest to bardzo ekonomiczna metoda
naprawy gniazda pod duzymi tozyskami.

Naprawa s$cian sitowych wymiennikéw ciepla.
Naprawy winno wykonywac sie klejem METAL-GLU Ceramik A.

W Scianie sitowej wymiennikow (np. skraplaczy) sg osadzone rurki wykonane najczesciej z miedzi lub
mosigdzu. Zachodzi tu zjawisko wzmozonej korozji tzw. galwanicznej miedzy miedzig a stalowg piytg
Sciany sitowej. Uratowanie urzadzenia przy pomocy remontu z uzyciem kleju METAL-GLU zaoszczedzi
znaczne kwoty kapitatu, ktére w innym wypadku nalezatoby przeznaczy¢ na zakup catego urzadzenia
lub na petng wymiane rur i $cian sitowych. Proponuje sie:

1. Natéz w otwory rurek miedzianych dopasowane korki gumowe, korkowe lub wytoczone z plastiku, tak
aby nie wystawaty wiecej niz 1,5 mm z otworu rurek.

2. Wypiaskuj grubym sScierniwem dno sitowe z umieszczonymi w rurkach korkami.

3. Po wydmuchaniu resztek sScierniwa sprezarkg, odttus¢ doktadnie dno sitowe rozpuszczalnikiem,
dwukrotnie tak, aby nie naruszy¢ korkow.
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4. Natéz na dno sitowe klej METAL-GLU w warstwie 2-3 mm.

5. Odczekaj 18 godzin i wyjmij korki Srubokretem.

6. Stozkowym frezem zfazuj ostre krawedzie masy kleju przy wejsciu do rurki - polepszy to warunki
przeptywu.

7. W czasie naprawy zwro¢ uwage, aby nie natozy¢ kleju na powierzchnie przylgowe, uszczelniajgce i
prowadzgce wymiennika ciepfa.

Naprawa rys w tulejach i ttoczyskach urzadzen hydraulicznych.

1. Przemyj ryse i pogteb jg wierttem, Sciernicg lub stozkowym frezem.

2. Nawier¢ oba konce rysy wierttem 02 do 04 mm na gteboko$¢ 3-4 mm, by dobrze zakotwi¢ spoine
klejowa od krancéw.

3. Usun opitki i ponownie odttusc ryse.

4. Natéz klej i zdejmij po godzinie naddatki kleju z powierzchni.

5. Po 18 godzinach dotrzyj naprawiang powierzchnie bardzo drobnym papierem sciernym.

Naprawa duzego uszkodzenia korpusu lub konstrukgji.

Powazne uszkodzenia gtéwnych elementéw duzych maszyn grozgce utratg stabilnosci (np. odtamanie
nogi) trzeba poza tradycyjng naprawg (odtluszczenie nawiercenie lub wyfrezowanie szczeliny,
natozenie kleju i bandazy zewnetrznych, ponowne natozenie kleju) dodatkowo wzmocni¢ naktadkami
ptaskownika, mocowanymi $rubami z obu stron peknigcia. Tego typu wzmocnienie winno by¢
sytuowane co 10 cm wzdtuz pekniecia. Korzystne bytoby zatozenie takich dodatkowych szwéw réwniez
od srodka korpusu, jesli znalaztoby sie miejsce na ich usytuowanie. Zaktadane szwy - ptaskowniki winny
by¢ dodatkowo przyklejane do korpusu po odtluszczeniu. Taki zabieg uratuje na pewno urzgdzenie
przed ztomowaniem.

Naprawa duzych wirnikéw maszyn odsrodkowych.
Naprawy winno wykonywac sie klejem METAL-GLU Ceramik A.

Wirniki pomp i innych maszyn odsrodkowych majg czesto uszkodzenia powierzchni na skutek uderzen
czgstek statych oraz agresywnego dziatania czynnikéw wodnych i gazowych, "przeptywajacych przez
urzgdzenie. Oto proponowany tok dziatah naprawczych:

1. Oczys¢ wirnik pompy strumieniowo (piaskarkg) i odttusé.

2. Po usunieciu $cierniwa przyspawaj pret O 5 do O 10 (w zaleznosci od wielkosci wirnika) do
zniszczonej krawedzi nacierajgcej tzw. krawedzi wlotu czynnika, ktéry bedzie stuzyt jako nowa,
odbudowana krawedz wlotowa.

3. Wspawaj siatke metalowg do istniejgcej niezniszczonej powierzchni oraz do krawedzi wlotowej
utworzonej przez przyspawany pret.

4. Wypetnij brakujgce miejsca klejem METAL-GLU (po ostatecznym odtluszczeniu wirnika z siatkg i
nowg krawedzig wlotu) naktadajgc go matymi porcjami na siatke i wciskajgc mocno palcami, by nie
tworzyly sie pecherze powietrzne.

5. Wygtadz powtoke topatki szpachelkg lub reka.



6. Natoz lekko podgrzany klej lub ewentualnie rozrzedzony zywicg (skfadnik C) na catg powierzchnie
topatki, tak aby grubo$¢ natozonej warstwy wynosita 0,5 do 0,7 mm, wygtadz zwilzong dtonig wszystkie
powierzchnie. Pozwoli to wykry¢ i zaszpachlowac istniejace jeszcze wzery na powierzchni wirnika.

7. Skontroluj, czy nie zostaty przekroczone wymiary krytyczne wirnika wzgledem korpusu.

8. Jesli urzgdzenie odsrodkowe ma duze obroty i duzg mase, konieczne jest wywazenie wirnika po
naprawie.

Naprawa wewnetrznych powierzchni korpuséw pomp i maszyn odsrodkowych.
Naprawy winno wykonywac sie klejem METAL-GLU Ceramik A.

Naprawa dzielonych i nie dzielonych korpuséw maszyn wirujgcych - pomp, sprezarek czy turbinek
pomocniczych sprowadza sie do naprawy wewnetrznych powierzchni odlewdéw lub korpuséw
spawanych. Powierzchnie te sg uszkadzane przez dynamiczne przeptywy czynnika, dziatanie korozyjne
wody i cieczy agresywnych, uderzanie niewielkich czgstek statych zanurzonych w przeptywajgcym
czynniku czy tez na skutek korozji galwanicznej powstajacej na skutek réznych materiatdw obudowy i
wirnika. Wymiana urzadzenia (zwtaszcza duzego) bylaby zbyt kosztowna, natomiast proponowana
naprawa klejem METAL-GLU jest szybka, tania i przynosi dobre efekty, juz chociazby z racji na
ograniczenie korozji galwanicznej, gdyz korpus pokryty bedzie masg, ktorej czgstki oblane sg izolujgca
zywicg epoksydowg. Naprawa jednak wymaga precyzyjnego przygotowania powierzchni oraz
zachowania dokfadnosci. Proponuje sie nastepujaca kolejnosé¢ dziatan:

1. Przy duzych korpusach korzystnie jest wypiaskowa¢ wewnetrzng powierzchnie grubym Scierniwem
lub mechanicznie np. szlifierkg katowg. Po tym zabiegu nalezy dokfadnie usung¢ resztki scierniwa lub
pozostatosci z tarcz szlifierskich i $ciernic trzpieniowych.

2. Doktadnie odttus¢é powierzchnie wewnetrzng korpusu.

3. Zapehij wszystkie zuzyte powierzchnie korpusu klejem.

4. WygtadZz powierzchnie szpachelkg lub pocieraj zwilzong (wilgoé zmniejszy tarcie dtoni) dionig
warstwe kleju ruchem kotowym, aby wygtadzi¢ powierzchnie natozonej warstwy kleju METAL-GLU.

5. Sprawdz czy nie zostaty przekroczone wymiary krytyczne korpusu pompy, by wirnik swobodnie maégt
sie obracac.

6. Korzystnie dla wytrzymatosci jest, aby klej naktada¢ dwu, trzy- warstwowo mocno uciskajgc i
wciskajgc klej w pory, tak aby warstwa kleju wystawata ponad standardowg powierzchnie wewnetrzng
korpusu o0 0,5 do 0,8 mm, przy nie przekroczeniu wymiardw krytycznych (pkt 5).

Dalsze zastosowanie kleju METAL-GLU.

. Szybkie naprawy zbiornikéw transportowych nawet na trasie przejazdu.

. Naprawy s$rub okretowych jednostek ptywajacych (jak wirniki pomp odsrodkowych).

. Naprawy skorodowanych rurek i przewoddw z uzyciem metody klej+bandaz+klej.

. Pekniete korpusy zaworéw.

. Naprawy uszkodzonych ttoczysk i cylindréw sitownikow.

. Naprawa uszkodzonych prowadnic i biezni obrabiarek i maszyn.

. Naprawy ubytkéw lub wzmacnianie przekorodowanych stezen na pionowych $cianach konstrukcji, co
jest mozliwe dzieki tiksotropowym witasciwosciom kleju, tzn. nie sptywa on z powierzchni pionowych.

8. Naprawy skomplikowanych ksztattéw powierzchni przekorodowanych np. slimakowych Ilub
kubetkowych podajnikéw etc. Naprawy mozna prowadzi¢ przy wykonaniu wstepnym modeli lub
szablonéw powierzchni, dla wycidniecia ksztattu powierzchni klejonej.

9. Wytwarzanie przy pomocy kleju form do odlewania tworzyw sztucznych, wykonywania szablonéw,
prototypowych modeli itp.

10. Zwiekszenie odpornosci na kwasy i zasady chemiczne poszczegodinych urzadzenh i zbiornikéw jest
mozliwe przez natozenie warstwy kleju na narazone na agresje cieczy czesci korpuséw, odlewdw, blach
metodg podang przy reperacji korpuséw pomp wirowych
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11. Ze wzgledu na wysokg wytrzymato$¢ kleju METAL-GLU na $ciskanie (1000 kg/cm?), mozemy
reperowac naruszone fundamentowanie maszyn i urzgdzen, przez ich podniesienie i wyszpachlowane
klejem dodatkowej poduszki, pod elementami sprezystymi sytuowanymi pod korpusami urzgdzen.

12. Przy pomocy kleju METAL-GLU mozna fgczyé wzajemnie bryty kamienia, marmuru, ceramiki,
porcelitu, szkta, lub tgczy¢ te materiaty z cze$ciami metalowymi.

13. Zabiegi ustalania potozenia czesci wzgledem siebie np. $rub do nakretek za pomoca lekko
rozrzedzonego kleju.

14. Istnieje wiele mozliwosci zastosowania kleju METAL-GLU w budownictwie stalowym, gdzie moze
on stuzy¢ do tgczenia ksztattownikéw i blach.

Zastosowanie preparatu METAL-GLU w konstrukcjach stalowych i rurowych.
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Dane techniczne preparatu
METAL-GLU Pasta

ZASTOSOWANIE

METAL-GLU to wysokowytrzymaty klej do tgczenia z metalami, drewnem, betonem, guma, tworzywami
sztucznymi (za wyjgtkiem polietylenu i polipropylenu). Odporny na temperature w granicy do 175 °C,
pozwala nie tylko mocno sklejaé, lecz réwniez wypetnia¢ ubytki w odlewach, detalach maszyn.

Zastosowania konstrukcyjne i regeneracyjne - przyktady:

1.Usuwanie nieszczelnosci chtodnic, wymiennikow ciepta, przewodéw wodnych, centralnego
ogrzewania itp.

2. Regeneracja czopow i gniazd pod tozyska, [cietych gwintow, rowkéw wpustowych, uszkodzonych
otworéw w odlewach i korpusach maszyn.

3. Uszczelnienia odlewéw zeliwnych, staliwnych i z metali kolorowych, wypetnianie uszczelniajgce
poréw i ubytkow.

4. Regeneracja nieszczelnych zbiornikéw, zuzytych krawedzi i czopéw w maszynach.

UWAGA

Celem uzycia kleju nalezy na dotgczonej deseczce umiescic 4 porcje sktadnika A (bazy) oraz 1 porcje
sktadnika B (reaktora), wzajemnie wymieszac i potozy¢ na przygotowane i odttuszczone powierzchnie.

Wytyczne stosowania kleju.

Przygotowanie powierzchni - zszorstkowa¢ powierzchnie pilnikiem, szlifierkg, papierem $ciernym lub
sciernicg trzpieniowa. Nastepnie odttusci¢ acetonem, tri, rozpuszczalnikiem nitro lub rozpuszczalnikiem
do zywic epoksydowych TKB. Suszy¢ przedmiot kilka minut po odtluszczeniu - w przypadku
podgrzewania przedmiotu do 60°C, czas suszenia skracamy do jednej minuty.

Dane kleju METAL-GLU

1. Mieszanie kleju w proporcji: 4 czesci sktadnika A (baza) i 1 cze$¢ sktadnika B (reaktora). Proporcje
ustala¢ wagowo, mozna w przyblizeniu. Objetosciowo mozna uzyé 3 czesci sktadnika A i 1 czes¢
sktadnika B.

2. Czas utwardzania w temperaturze 20°C - 3 godziny, w nizszej temperaturze odpowiednio dtuze;.

3. Czas uzyskania petnej wytrzymatosci mechanicznej - w temperaturze 20°C - 24 godziny.

4. Wytrzymato$¢ na $cinanie, przy tgczeniu stali (PN-69/C 89300) - 13,8 MPa (140kg/cm?)..

5. Gestos¢ 2250 kg/ms3.

6. Trwata odpornos¢ na temperature do 175°C.

Obrébka skrawaniem detali z warstwa kleju.

Przed obrobka mechaniczng powierzchni pokrytej klejem mozna wygtadzi¢ warstwe wstepnie reka, po
czesciowym wyschnieciu lub zatozy¢ tasme polietylenowg, ktdrg po zaschnieciu kleju mozna tatwo
oderwac. Kleju natozy¢ tyle, aby po obréobce skrawaniem grubos¢ kleju wyniosta co najmniej 1,7 mm.
Klej METAL-GLU moze by¢ szlifowany, gwintowany, nawiercany, frezowany, toczony i strugany.
Toczy¢ nalezy z chtodzeniem woda lub emulsjg, nozem z weglika spiekanego. Poséw maksymalny 0,12
mm/obroét, predkosé do 270 mm/min., kat natarcia narzedzia 10°.

Wierci¢ z chtodzeniem wodg lub emulsjg, kgt wierzchotkowy wiertta 120°, predkos¢ do 130 obr./min.
Bezpieczenstwo pracy.

Zaréwno baza (skfadnik A) jaki i reaktor (sktadnik B) nie zawierajg lotnych rozpuszczalnikéw, sg

nietoksyczne i nie posiadajg przykrego zapachu. Celem wyeliminowanie uczulen skéry nalezy uzywac

ochronnych lub gumowych rekawic.
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