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ABSTRAKT

Vojtéch Trhon: Vliv povrchu na pevnost lepeného spoje.

Pfedkladana diplomovéa prace je rozdélena do dvou Casti. V prvni Casti, kterd je
reSerSniho charakteru, jsou zpracovana tyto témata: teorie lepeni, Uprava lepenych
ploch, rozdéleni lepidel, pouZiti lepidel v dopravnim pramyslu a konstrukce a
namahani lepenych spojd. V druhé Casti této prace je experimentalni vyhodnoceni
vlivu povrchu lepeného materidlu na pevnost lepeného spoje.

Klicova slova: Lepidlo, koheze, adheze, lepeny spoj, lepeny povrch, pevnost

ABSTRACT

Vojtéch Trhon: Efect of surface on bonded joint.

This master's thesis is divided into two parts. In the first part are these topics:
bonding theory, treatment of bonding surface, types of adhesives, adhesives
in the transportation industry and construction and stress of bonded joints.
In the second part of this thesis is experimental evaluation of the effect of surface
of material on strength of bonded joint.

Keywords: Adhesive, cohesion, adhesion, bonded joint, bonding surface, strength
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uvoD

Lepeni je nerozebiratelné spojovani soucasti ze stejnych nebo rudznych
materiall s vyuzitim lepidel. Tato technologie spojovani dilci doznala za posledni
dobu velkého rozmachu a to pfedevsim v dopravnim pamyslu - kolejovém, leteckém
a automobilovém. Lepeni, které ma mnoho vyhod, vytlauje jiné metody spojovani
dild, jako je svafovani, pajeni, nytovani a spojovani pomoci Srouba.

Kazdy lepeny material ma své specifické vlastnosti, a proto neexistuje Zzadné
univerzalni lepidlo. Podle lepeného materialu se vybird vhodné lepidlo, aby byl spoj
kvalitni a pevny. Na pevnost lepeného spoje ma velky vliv i Gprava lepenych ploch,
ktera se provadi pomoci raznych ¢isti€h nebo mechanicky. V dnesni dobé je na
C¢eském trhu prezentovano mnoho tuzemskych i zahrani¢nich vyrobcu lepidel, a proto
neni problém obstarat vhodny druh lepidla.
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1 TEORIE LEPENI [1], [2], [3], [4]

Kdyby se k sobé materidly pfiblizily na molekularni vzdalenost, nebylo by
potfeba spojovani materiald pomoci riznych technologii, ale materialy by se spojily
samy pomoci vzajemné pfitazlivosti. Toto tvrzeni je pouze teoretické a prakticky ho
nelze dosahnout.

Mezi povrchy tekuté a pevné latky je lepSi pfilnavost neZz mezi dvéma povrchy
latek pevnych, a proto se vyuziva ke spojovani soucésti také lepidel (adheziv).
Lepidlo se dostane mezi nerovnosti lepeného materialu (adherendu) a vypudi
z mikrop6rua vétSinu pohlcenych plyna a par. Aby lepidlo plnilo svoji funkci, musi
lepeny povrch dobfe smacdet a musi se zménit skupenstvi lepidla z kapalného
na pevne.

Lepeny spoj vznika za pusobeni adheze a koheze (obr. 1.1). Sily, které vyvolaji
pfilnavost adherendu a adheziva, se nazyvaji adheze. Vlastni soudrznost ztuhlého
nebo vytvrzeného filmu lepidla se nazyva koheze.

material 1

g, molekuly
¥ lepidla

material 2

meesms adheze
I Loheze

Obr. 1.1 Adheze a koheze v lepeném spoji [4]

Spojovani materiald lepenim se vyznacuje nejen mnoha vyhodami, ale také
nevyhodami. Proto musime zvaZzit, zda je lepeni spravnou technologii ve srovnani
s ostatnimi metodami spojovani materialu [1].

Vyhody lepeni [1]:
- lze spojovat stejné nebo rizné materialy
- lze konstruovat tésny spoj odolny proti kapalindm a plyndm
- lepeny spoj zvySuje tuhost a tlumi vibrace
- v adherendu nejsou Zadné koncentratory napéti (diry, drézky, atp.)
- lepeny spoj nezvySuje hmotnost souboru
- vysoka pevnost spoje pfi namahani ve smyku a rdzové pevnosti

Nevyhody lepeni [1]:
- nelze zajistit dokonalou cistotu lepenych ploch
- jedna se o nerozebiratelné spojeni
- citlivost lepeného spoje na namahani odlupovanim a kroucenim
- vétSina lepidel neodolava vysokym teplotdm
- Casové naro¢na technologie

12



2 UPRAVA LEPENYCH PLOCH [4]

Pro zvySeni pevnosti lepeného spoje je dulezité upravit lepeny povrch tak,
aby doSlo k dokonalé pfilnavosti mezi lepenym materialem a lepidlem (adhezi).
Na obr. 2.1 je vidét znecistény lepeny povrch.

Adheze se zlepsi:
0 odstranénim nezadoucich povrchovych vrstev odmaSténim nebo
mechanickou abrazi
0 vytvofenim nového aktivniho povrchu aplikaci primeru
0 zménou povrchové aktivity mofenim, koronarnim vybojem, plasmou, atd.

material 1

molekuly
lepidia

material 1 -

= 2deheze r—L
Obr. 2.1 Znecistény lepeny povrch [4]
2.1 Odmast éni lepenych ploch

Pro dosazeni co nejkvalitngjSiho lepeného spoje je duleZité z lepené plochy
odstranit olej, tuky, prach a jiné zbytkové necistoty. K tomu jsou vhodna
rozpoustédla, ktera se beze zbytku odpafi. Tato rozpoustédla je mozné pouZit
i v parnich odmastovacich systémech. Rozpoustédlo je ohfivano do boru varu
a odparuje se. Kdyz dojde ke kontaktu pary se studenym dilcem, Cisti¢ kondenzuje
a vznikla kapalina odplavuje vSechny necistoty. PouZiti alkalickych a kyselych
vodnich gisticich lazni nemusi byt vZzdy vhodné. Ty témér vzdy obsahuji antikorozni
prisady, které zastanou po vyc€iSténi na povrSich a mohou sniZzit adhezi lepidla,
nebo zabranit jeho vytvrzeni. Pfi pouZziti odmastovacich lazni ve velké vyrobni sérii je
vhodné velmi znecisténé dilce nejprve odistit, aby nedoslo k brzké kontaminaci lazné.
U mnoha aplikaci postacuje oSetfit povrch tzv. rychlocisti¢i. Odstranuji tuky, oleje,
prach a jiné necistoty a povrch je snadno pfipraven k aplikaci lepidla.

2.2 Mechanicka p Fiprava

K mechanickému ocisténi povrchu se nejcastéji pouziva otryskavani, brouseni
nebo okartaCovani. Tyto metody se pouZivaji pro odstranéni napf. oxidl z povrchu
kova, kde pouhé odmasténi nestaCi. Po mechanickém ocisténi je nutné lepeny
povrch odmastit. U velmi Spinavych soucasti se doporucuje odmastit lepené plochy
i pfed mechanickym oSetfenim. Pro oSetfeni plastl je nejvhodné&jSim abrazivem litina
a kysliénik hliniku. Gumu je mozné mechanicky oSetfit brouSenim.
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2.3 Mofeni

Moreni povrchu se provadi v zavislosti na materidlu a to bud velmi kyselymi
nebo silné zasaditymi chemikaliemi, které jsou agresivni. Leptanim se méni povrch
a vytvareji se dutinky pro mechanické zachyceni lepidla. Vliv mofidla je zavisly
na pouzitém typu materidlu. Tento zpusob Upravy povrchu je ekonomicky nakladny,
protoZe cena za manipulaci a nakladani s moridly je stale vySsi.

2.4 loniza éni pFiprava

OSetfeni ionizaci zméni polaritu lepeného povrchu a jejich alergii obdobné jako
chemické oSetfeni [4].

2.5 Primery

Jedn& se o primarni natéry, které zlepSuji adhezi mezi lepenym materidlem
a lepidlem. Obsahuji chemickeé latky, které jsou rozptylené v rozpoustédle. Primery
se nanasi Stétcem nebo néastfikem na dukladné ocistény povrch a poté se nechaji
pfedepsanou dobu odvétrat, aby se rozpoustédlo odpafilo a na povrchu zlstaly
pouze aktivni latky. Tyto latky maji multifunkéni charakter. Jedna soustava aktivnich
latek reaguje s povrchem a druh& zvySuje afinitu k lepidlu.

2.6 ZkouSka sma civosti

ZkouSka smécivosti ukazuje miru Cistoty lepeného povrchu. Na ocistény povrch
se nanese nékolik kapek Cisté vody a poté se zkouma jejich tvar. Kulovity tvar kapek
ukazuje, Ze je povrch nedostate¢né Cisty a je tfeba ho ocistit jesté jednou. Pokud se
kapky vody po povrchu rozprostfou, je to signal, Ze je lepeny povrch dostate¢né
Cisty. Srovnani vhodného a nevhodného povrchu pfipraveného na lepeni je
na obr. 2.2. Vyhodou této metody je jednoduchost a dostupnost zkuSebniho média.
Tuto metodu je nevhodné aplikovat u anodovych povlaki na hliniku a hofc€iku.
ZkouSka smécivosti miZze byt ovlivnéna riiznou tvrdosti vody a v nékterych pfipadech
ani voda destilovana nezaruc€uje objektivni vysledky. V téchto pfipadech je mozné
pouzit specialni testovaci kapaliny, u kterych je znamo povrchové napéti. Je tfeba si
uvédomit, Ze zkouSka smacivosti neukazuje lepitelnost materialu, ale pouze cistotu
lepeného povrchu.

~ -

MNespravné piipraveny Vhodné plipraveny
lepeny povrch lepeny povrch

-

Obr. 2.2 ZkouSka smacivosti [4]
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3 VYBER LEPIDLA [1], [3]

Volba lepidla je dulezitym krokem pro soudrZnost lepeného spoje. Zavisi
na druhu lepeného materialu, pozadovanych vlastnostech spoje a provoznich
predpokladech.

3.1 Lepeny material

Zakladem je zjistit vlastnosti lepenych materiald. A to jejich strukturu, sloZzeni
a propustnost plyn. Tyto informace jsou dulezité pro vybér lepidla z hlediska
adheze, koheze a tuhnuti lepidla ve spoji. DalSi vlastnosti lepenych materialt jsou
tepelnd stalost a roztaznost a rozpustnost v organickych rozpoustédlech. Pokud
tyto vlastnosti nezndme, musime je zjistit, aby bylo vybrano nejvhodnéjsi lepidlo
pro kvalitni lepeny spoj.

3.2 Pozadované vlastnosti spoje

PFi vybéru lepidla se také musi dbat na vlastnosti, které bude mit lepeny spoj
v provozu - mechanické vlastnosti, tepelna odolnost, odolnost vi¢i vodé a vihkosti
a chemicka odolnost. Pokud nelze dosahnout vSech téchto vlastnosti, je tfeba zvazit,

ML wviv s

3.2.1 Mechanické vlastnosti
Lepeny spoj mlze byt zatéZovan bud staticky nebo dynamicky.

Kvalita lepeného spoje pfi statickém namdéhani se definuje jako minimalni
pevnost vtahu, ve smyku a vodlupovani. Tyto zkouSky se provadeéji
na normovanych zkuSebnich télesech. ZkuSebni télesa jsou z materiald a lepidla,
které budou nasledné pouZity v praxi.

vvvvvv

je téZko definovatelné. PfevadZzné se jednd o amplitudové i ¢asové nepravidelné
namahéni. Nahradit toto namahani zkuSebni metodou je vZzdy velmi komplikované.
Tyto spoje se velmi ¢asto nachazeji v leteckém a automobilovém pramyslu.

3.2.2 Tepelna odolnost

Tepelna odolnost je definovana minimalni a maximalni teplotou, ¢asovym
prubéhem namahani a spodnimi hodnotami mechanickych vlastnosti za ur€itych
podminek.

Pro spoje, pracujici za zvySené teploty, jsou vhodna lepidla fenolicka,
polyuretanova a epoxidova. Tato lepidla odolavaji teploté az do 150C. Teplotdm
od 250 € do 350 € odolavaji polyimidova a pohyben zimidazolova lepidla,
ktera patfi mezi teplotné nejodolnéjSi. Teplotni odolnost Ize zvySit pouZzitim
mineralnich plniv a kovovych prachu.

3.2.3 Odolnost v Uéi vod é a vihkosti

Lepidla muZeme rozdélit do tfi skupin odolnosti proti vodé a vlhkosti. Prvni
skupinou jsou lepidla neodolna. Mezi tuto skupinu patfi lepidla Skrobova, glutilova
a vétSina organickych lepidel. V druhé skupiné jsou lepidla, ktera maji omezenou
nebo docasnou odolnost proti vodé a vlhkosti. To jsou lepidla polyvinylacetatova,
kaseinova a lepidla mocovinoformaldehydovych pryskyfic. V posledni skupiné jsou
zafazena lepidla polyurethanova , samovulkanizujici ze syntetickych latek, fenolicka,
fenol-rezorcinolovd, melamin formaldehydova a roztokova lepidla na bazi
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polymethylmethakrylatu a polybutylmethakrylatu, polystyrenu a chlorovaného PVC.
Tato lepidla dobfe odolavaji vodé a vlhkosti.

3.2.4 Chemickéa odolnost

Pred aplikaci lepidla je dulezité zjistit, zda chemické slozZeni lepidla neovlivni
spoj agresivnimi vypary nebo kapalinami, které mohou difundovat do lepeného
materialu, nebo pfes okraj spary. Proto vzdy vybirdme lepidla, kterd chemicky
neovlivni lepeny spo;.

3.3 Provozni p fedpoklady

Vybér lepidla ve strojirenstvi zavisi na kvalité lepeného spoje, hospodarnosti,
bezpe€nosti prace a ochrané prostiedi. Lepeni se v sériové vyrobé provadi
na specialnich zafizenich, kde se klade ddraz na vysokou Zivotnost lepeného spoje.
Lepidla se ve spoji aktivuji katalyticky, za zvySené teploty nebo soucasné obéma
zpasoby.

Z hlediska bezpec€nosti prace se pouZzivaji pfevazné lepidla, kterd& minimalné
uvolnuji tékavé latky (napf. formaldehyd). Jsou to lepidla ve vodnych roztocich,
disperzni, tavna a natavitelna.
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4 ROZDELENI LEPIDEL DLE MECHANIZMU VYTVRZOVANI [1], [2], [4]

Lepidla jsou z velké &asti reaktivni polymery, které se méni z kapalné faze
na pevnou (vytvrzovani). Ktéto prfreméné dochazi rdznymi chemickymi
polymeracnimi reakcemi. Dle zpUsobu vytvrzovani délime lepidla do nékolika skupin.

lepidla vytvrzené anaerobni reakci

lepidla vytvrzovana ultrafialovym zarenim

lepidla vytvrzovana aniontovou reakci (kyanoakrylaty)
lepidla vytvrzovana aktivatory

lepidla vytvrzovana okolni vihkosti

lepidla vytvrzovana teplem

o lepidla vytvrzovana vsaknutim a odpafenim rozpoustédel

4.1 Lepidla vytvrzena anaerobni reakci

Jsou to jednosloZkova lepidla, u kterych dochazi k vytvrzeni za norméalnich
teplot (cca 22 C) a za nep fistupu atmosferického kysliku. K vytvrzeni aplikovaného
lepidla dochazi poté, co lepené materialy spojime k sobé a tim zamezime pfistupu
kysliku. Do té doby je vytvrzovaci sloZzka pasivni. Vytvrzovani anaerobnich lepidel
probih& rychle, pfedevsim dojde-li ke styku s kovy.

O O0OO0OO0OO0Oo

Vytvrzovaci proces (viz obr. 4.1): PFi neucasti kysliku dochézi k vytvéreni
volnych radikall, které za plsobeni iont (Cu, Fe) nastartuji proces polymerizace.

Obr. 4.1 Vytvrzovaci proces [4]

®" = peroxidy 1 — lepidlo v kapalném stavu za pfistupu kysliku, 2 —
A = kyslik zména peroxidd na volné radikaly, které reaguji s
_ ionty kovh bez prfistupu kysliku, 3 — vytvareni

® = voInéradikaly polymernich fetézct, 4 — lepidlo ve vytvrzeném stavu
= monomery (struktura s kfizové propletenymi polymernimi fetézci)

@ = ionty kovu
Materidly, na které se pouZzivaji lepidla vytvrzena anaerobni reakci, se daji
rozdélit do dvou skupin. Prvni skupinou jsou tzv. materialy aktivni (napf. bronz,
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mosaz, méd, ocel, Zelezo), u kterych dochazi k béZnému vytvrzovani anaerobnich
lepidel. Tyto materialy slouZi jako katalyzator. Druhou skupinou jsou tzv. materialy
pasivni (napf. nikl, cin, nerezova ocel, hlinik s nizkym obsahem Cu, keramické
materidly, plastické hmoty). U téchto materiald je katalyticky uc€inek velmi slaby
nebo Zadny. Doba vytvrzovani by byla velice dlouha, a proto se pro zrychleni pfidavéa
aktivator. Aktivator se nanese na jednu nebo obé lepené plochy a poté se aplikuje
lepidlo. Abychom se vyhnuli omezené dobé zpracovatelnosti, slozky nemisime.

Vlastnosti lepidel vytvrzené anaerobni reakci:
- vysoka pevnost ve smyku
- tepelnd odolnost od - 55 € do + 230 T
- kratka doba vytvrzovani
- snadné davkovani (jednoslozkova lepidla)
- neni tfeba malé drsnosti povrchu adherendu (postacuje Ra 8 az 40 um)
- tésni s vynikajici chemickou odolnosti
- dobra odolnost proti vibracim
- dobra odolnost proti dynamickému namahani

Faktory ovliviiujici rychlost vytvrzeni:
- lepeny material
- tloustka vrstvy lepidla

- teplota
- aktivator
100 100 ——
‘&Oﬁ.@y?é@‘ /////“"
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B 50 f 3 504 /=
= & 8 IS5 =
e 2 1 gl g 25 5 e
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Smin. f0min. 30min. Thed: 3hod. 6hod. 24hod. 72hod. Smin, 10min. 30min. Thod.  3hod.Bhod. 24hod. 72hod.
dobawytvrzeni doba vytvrzeni
Obr. 4.2 Vliv lepeného materialu na Obr. 4.3 Vliv tloustky vrstvy lepidla na
rychlost vytvrzeni [4] rychlost vytvrzeni [4]
100 XV = 100
‘75 | / / / 75
Q'Q /Q o
(S o o0
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- / / : =
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% 25 / 2 £ ,,.‘:-7/7
/Y </
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Smin. 10min. 30min. Thod: ~ 3hod.Bhod.  24hod. 72hod. Smin. 10min, 30min. Thod.  3hod: 6hod. 24hod. 72hoad.
e ' ) doba vylvrzeni ) 2 doba wivrzeni
Obr. 4.4 Vliv teploty na rychlost Obr. 4.5 Vliv aktivatoru na rychlost
vytvrzeni [4] vytvrzeni [4]

Lepidla vytvrzena anaerobni reakci se v prevazné c&asti pouzivaji na lepeni
a tésnéni kovl (napf. zajisténi a utésnéni zavita, utésnéni pfirub, lepeni valcovych
dild).
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4.2 Lepidla vytvrzovana ultrafialovym za  fenim

Intenzita a vinova délka ultrafialového zafeni maji zasadni vliv na dobu
vytvrzeni této skupiny lepidel. Aby nastala polymerace ultrafialovym zafenim, musi
se zajistit shoda mezi lepidlem a spravnou expozici ozéareni.

Vytvrzovaci proces (viz obr. 4.6): Pfi Stépeni fotoaktivator zarenim, vznikaji
volné radikaly. Tyto radikaly maji za nasledek zacatek polymerace.

d L
Obr. 4.6 Vytvrzovaci proces [4]

3

fotoaktivatory 1 — lepidlo v kapalném stavu, fotoaktivatory a

monomery spolu nereaguji, 2 — fotoaktivatory se meéni

na volné radikaly pod ultrafialovym zafenim, 3 — rast

monomery monomernich fetézcl, 4 — lepidlo ve vytvrzeném
stavu (zesiténé polymerni Fetézce)

>
I

volné radikaly

Vytvrzovani ultrafialovym zafenim muzeme rozdélit do tfi skupin:
- hloubkové vytvrzeni ultrafialovym zarenim
- povrchové vytvrzovani ultrafialovym zéafenim
- sekundarni vytvrzeni ultrafialovym zafenim

4.2.1 Hloubkové vytvrzeni

Pro hloubkové vytvrzovani se pouZziva dlouhovinné ultrafialové zareni v rozsahu
vinovych délek od 300 do 400 nm (UVA svétlo). S rostouci hloubkou vytvrzeni roste
doba vytvrzovani (viz obr. 4.7)

4.2.2 Povrchové vytvrzovani

U povrchového vytvrzovani se pouZivd vysoka intenzita ultrafialového zareni
svinovou délkou mensi nez 280 nm (svétlo UVC). DodrZeni téchto podminek
zabrani reakci povrchu lepidla s atmosferickym kyslikem. Tato reakce zabraruje
vytvrzovani lepidla na jeho povrchu, ktery by mohl byt lepkavy. Povrchové
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vytvrzovani se pouziva pro lepeni materialt s povlaky a vznikne-li pfi lepeni lepidly
vytvrzovanymi ultrafialovym zarenim pretok.

E 5 = 100
T > i
§5 Bs \
NS g P S© B0
T =c
>0 - ==
= ¥ / - 3 ®
L /I 82 &0
: N
i / - N
4 7 20 %
0 = T - 0
0 20 40 60 .80 50 60 70 80, 90 100 110120 180 140
—————f doba vytvrzovani ————— * intensita v mWicm=
" sekundach : :
intensita zaren| : 0. 1. MM 1.0'mm
100 mW/c:m2 o : !
Obr. 4.7 Vytvrzovanl do hloubky [4] Obr. 4.8 Povrchové vytvrzovani [4]

4.2.3 Sekundarni vytvrzeni

Vytvrzovani ultrafialovym zafenim se pouziva i jako sekundarni vytvrzeni,
protoZze ne vzdy se ultrafialové zafeni dostane k mistim smocenym lepidlem.
Toto vytvrzovani se pouziva po vytvrzeni anaerobni reakci, teplem, okolni vihkosti
a aktivatory.

PouZiti lepidel vytvrzovanych ultrafialovym zafenim zavisi na propustnosti
ultrafialového zéafeni lepenych materiald. Materidly, jako jsou PC a PVC nebo

v s

podobné, je vhodnéjsi lepit s pouzitim “lepidel citlivych na viditelné svétlo®, které Ize
vytvrzovat také ultrafialovym zafenim UVA. VhodnéjSi je vytvrzovat tato lepidla
s vysokou intenzitou a vinovou délkou okolo 420 nm (systém s viditelnym svétlem).

220 365 420 220 365 420

Ra 48R
i ; | — :

Obr. 4.9 Propustnost ultrafialového zéafeni [4]

Srsnn

Vlastnosti lepidel vytvrzovanych ultrafialovym zarenim:
- vysoka pevnost
- schopnost lepit velké spéary
- kréatka doba vytvrzeni na manipula¢ni pevnost
- dobrd az velmi dobra chemické odolnost
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- snadné davkovani (jednoslozkova lepidla)

Lepidla vytvrzovana ultrafialovym zafenim se pouZivaji napf. k lepeni skla
na sklo, skla na kov a prahlednych plastd, k tésnéni a lepeni pro vysoké pracovni
teploty a klepeni kovovych a plastovych dili s rychlym fixovanim a vytvrzenim
pretoku.

4.3 Lepidla vytvrzovana aniontovou reakci (kyanoakr  ylaty)

Lepidla vytvrzovana aniontovou reakci polymeruji ve styku se slabé alkalickymi
povrchy. Vytvrzeni, ke kterému postacuje okolni vihkost vzduchu a  vlhkost
na povrchu lepeného materialu, probéhne béhem kréatké doby (fadové v sekundach).
Polymerace nastava od povrchu k povrchu, protoZe vihkost na povrchu adherendu
neutralizuje stabilizator v lepidle. NejkratSi doba vytvrzeni na manipula¢ni pevnost
nastava pfi nulové tloustce filmu lepidla. Vihkost vhodna pro dosaZzeni kvalitniho
spoje je v rozmezi 40 aZz 60 % pfi pokojové teploté. NiZSi vihkost vede k prodlouzeni
vytvrzovani, vySSi naopak vytvrzovani zrychluje, ale midzZe dojit ke zhorSeni pevnosti
spoje. Vzduch o vihkosti pod 40 % pevnost lepeného spoje nezhorSuje, ale protahuje
dobu vytvrzeni a tim i vyrobu. Vliv na dobu vytvrzeni m& i kyselost (pH < 7)
a zasaditost (pH > 7). Kyselé povrchy vytvrzovani zpomaluji, nebo mu mohou
i zabranit. Naopak z&sadité povrchy vytvrzovani zrychluiji.

100, —7

80

relativai pevnost

B0 —

B

40 — -

o

» Goba -vyivr"zénf

m— | 50% 407 i 20155

relativni vihkost

Obr. 4.10 Vliv relativni vihkosti na dobu vytvrzeni [4]

Vytvrzovaci proces (obr. 4.11): Vlhkost na povrchu adherendu neutralizuje
stabilizator v lepidle. Tento proces zahajuje polymeraci.
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Obr. 4.11 Vytvrzovaci proces [4]

2 kysely 1 — lepidlo v kapalném stavu, kysely stabilizator

stabilizator zabrafiuje reakci molekul lepidla, 2 — povrchova
~_ povrchova vihkost  neutralizuje ~ stabilizator, 3 - zacatek
< = ylhkost polymerace, 4 - lepidlo ve vytvrzenem stavu

(propletené polymerni fetézce)

monomery

Materidly po naneseni kyanoakrylatového lepidla musime rychle spojit,
protoZe polymerace zacind béhem nékolika malo vtefin. Doba vytvrzeni je zavisla
na okolni vlhkosti, vihkosti povrchu adherendu, typu lepidla a teploté okoli. Vzhledem
k velmi kratké dobé& vytvrzeni je vhodné tato lepidla pouZzit pro lepeni malych
soucasti.

Lepidla vytvrzovand aniontovou reakci nanaSime pouze na jeden povrch.
NejkvalitngjSi spoj dostaneme, kdyZ se nanese pouze tolik lepidla, kolik je ho potfeba
pro vyplnéni spojovaci spary.

U kyanoakrylatovych lepidel se miZze pouZit také aktivatoru. Aktivator je vhodné

pouZzit, pokud neni relativni vihkost vintervalu 40 aZz 60 %, nebo pro zrychleni
vytvrzeni lepidla.

Vlastnosti lepidel vytvrzovanych aniontovou reakci:
- velmi vysoké& pevnost ve smyku a v tahu
- velmi kratka doba vytvrzeni (fadové v sekundéach)
- témér univerzalni lepidlo
- dobréa odolnost proti starnuti

Lepidla vytvrzovana aniontovou reakci se pouZzivaji pfedevsim pro lepeni kova
s plasty, kovl s kovy nebo jinymi materidly a obtizné lepitelnych plastu.
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4.4 Lepidla vytvrzovana aktivatory

K vytvrzeni téchto lepidel dochazi vzdy po smichani lepidla a aktivatoru.
Vytvrzovani probiha za pokojové teploty. Ke smichani lepidla a aktivatoru maze dojit
dvéma zpusoby. Prvnim zpusobem je, Ze se nanese lepidlo i aktivator na oba
povrchy lepenych materialt tak, aby se nesmisily. Ke smiSeni dojde az po spojeni
adherendd a zacina vytvrzovani. Druhym zplsobem je smeéSovani lepidla
a aktivatoru pfed nanesenim na lepeny povrch. Volba zpusobu sméSovani zavisi
na typu lepidla.

Pokud nelze pouzit aktivator kapalny, Ize pouzit lepidla s aktivatorem, ktery ma
stejnou konsistenci jako lepidlo. Jedna se o dvouslozkova lepidla. Lepidlo a aktivator
se nanasSeji oddélené pruh vedle pruhu, nebo pruh na pruhu (viz obr. 4.12).
K vytvrzovani dochazi po spojeni obou lepenych povrchd, kdy se obé komponenty
navzajem smisi. Je-li doba zpracovatelnosti smiSeného lepidla delSi jak 5 minut,
mohou se obé sloZky smisit pfed nanesenim. Vyhodou je dokonalejSi promiseni
sSmési.

Obr. 4.12 Zpusoby nanéSeni dvouslozkovych lepidel
a) pruh vedle pruhu, b) pruh na pruhu [4]

Vlastnosti lepidel vytvrzovanych aktivatory:
- velmi vysoka pevnost ve smyku a v tahu
- dobra rdzovéa odolnost (houzevnatost)
- rozsah provoznich teplot od - 55 T do + 120 C
- témeér univerzalni lepidlo
- dobra schopnost vyplnit sparu (obzvlasté predem smiSené smési)
- dobra odolnost proti prostifedi

Lepidla vytvrzovana aktivatory se pouZzivaji pfedevsim pro konstrukéni lepeni.
4.5 Lepidla vytvrzovana okolni vihkosti

Tato skupina lepidel se vytvrzuje vlivem reakce s okolni vihkosti. Tato lepidla se
déli do dvou zékladnich skupin — silikony a polyuretany.

4.5.1 Silikony

Silikony reaguji za pokojové teploty s okolni vihkosti. Oproti aniontové reakci
u kyanoakrylatl, kde vihkost neutralizuje stabilizator v lepidle, silikony vyuZivaji pfimo
vody k polymerickému zesiténi. Proto musi vlhkost vniknout aZz do mista, kde ma
dojit k vytvrzeni. V okamziku, kdy pfi reakci vnikne molekula vody mezi zesiténé
molekuly silikonu, za¢ne se uvolfiovat vedlejSi produkt. Uvolnény vedlejSi produkt
muaZe byt v zavislosti na chemii vytvrzovani kysely (kyselina octova), neutralni (oxin
nebo alkohol) nebo zasadity (amin).
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Doba vytvrzeni u silikond zavisi na relativni vihkosti okoli (viz obr. 4.13).
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doba vytvrzeni, dny

Obr. 4.13 Vliv relativni vihkosti na dobu vytvrzeni [4]

v s

Silikonova lepidla se vytvrzuji od vnéjSiho povrchu smérem dovniti na ploSe
spoje. Hloubka vytvrzeni je omezena na 10 — 15 mm. Dlvodem je, Ze se vihkost do
vétSi hloubky pres vytvrzeny silikon nedostane.

hloubka vytvizeni v mm

sl
s

s BG i
Rozpojeno po

1 dni , 3 dnech 7 dnech

= kapalné lepidlo
B = vytvrzené lepidio
Obr. 4.14 Vytvrzeni silikonového lepidla [4]

Vlastnosti silikonovych lepidel:

- tepelna odolnost vy3Si nez 230 C

- pruznost, houzevnatost, vysoké prodlouzeni

- nizky az stfedni modul

- tésnéni ruznych médii

- vynikajici vypInéni spary

Silikony se pouZzivaji napf. pro tésnéni ploch v automobilovém primysilu,
tésnéni pro vysokoteplotni aplikace a lepeni a tésnéni zvlasté u malych Casti.

4.5.2 Polyuretany

Doba vytvrzovani u polyuretant je stejné jako u silikonu zavisla na relativni
vihkosti  okoli. Vytvrzovani nastava reakci vody s chemickou pfisadou,
kterd obsahuje izokyanatové skupiny. Stejné jako u silikoni musi voda vniknout mezi
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molekuly lepidla aby nastala polymerace. Oproti vytvrzovani silikond, nedochéazi
u vytvrzovani polyuretant ke vzniku vedlejSiho produktu. Pro dokonalou pfilnavost
mezi povrchem adherendu a polyuretanem je vhodné pouZiti primeru.

Vlastnosti polyuretanovych lepidel:
- vynikajici houZevnatost
- pruznost, vysoké prodlouzeni
- vynikajici vyplnéni spary
- po vytvrzeni Ize polyuretany natirat
- vynikajici chemické odolnost

4.6 Lepidla vytvrzovana teplem

Mezi tuto skupinu lepidel patfi pfedevSim jednosloZkova lepidla, ktera vytvrzuji
za zvySenych teplot. VétSinou se jednd o epoxidova lepidla, kter4d se vytvrzuji
za teplot pfesahujicich 100 .

Teplota vytvrzovani je zavisla na druhu lepidla. Lze Fici, Zze ¢im je teplota
vytvrzovani vysSi, tim probéhne vytvrzeni rychleji (viz obr. 4.15). Kazdy typ lepidla
ma urc¢itou minimalni teplotu, kdy dochazi k aktivaci tvrdidla a zaCina polymerace.
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Obr. 4.15 Vliv teploty na dobu vytvrzeni [4]

% piné vytvrzené pevnosti

Vytvrzovani teplem neslouzi jen jako primarni vytvrzovani, ale jsou skupiny
lepidel, kde se tento zplUsob vytvrzovani pouziva jako sekundarni. Vhodnym
prikladem jsou lepidla vytvrzovand anaerobni reakci, kde teplota sekundarniho
vytvrzeni je obvykle 120 <.

Mezi lepidla vytvrzovana teplem patfi napf. epoxidy a metakrylaty. Vlastnosti
téchto lepidel zavisi na jejich chemickém slozeni.

Vlastnosti lepidel vytvrzovanych teplem:
- stfedni aZ vysoka pevnost
dobra pfilnavost k mnoha materialim
dobra schopnost vyplfiovat sparu
- dobré aZ velmi dobra odolnost proti prostfedi

Lepidla vytvrzovana teplem se pouzivaji predevSim pro spojovani kovu
napr. pro tésnéni a zajiStovani zavitu.
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4.7 Lepidla vytvrzovana vsaknutim a odpa  fenim rozpoust édel

V téchto lepidlech je obsazeno 20 az 60 % filmotvornych latek, které jsou
rozpusténé nebo dispergované ve vodé (nazyvana jako roztokova lepidla disperzni),
anebo rozpustené v organickych rozpoustédlech (nazyvana jako rozpoustédlova
lepidla roztokova). Aplikovat tato lepidla Ize pouze pokud je jeden z adherendu
propustny pro plyny. Rozpoustédlova lepidla se nanaSeji na obé lepené plochy,
nejprve na plochu méné porézni. Tuhnutim téchto lepidel se struktura filmotvorné
latky zpravidla neméni. Vyjimku tvofi reaktivni disperzni lepidla, ktera obsahuji slozky
schopné sitovani. Pfi vysychani se objem naneseného lepidla zmenSuje. Hlavnim
znakem rozpoustedlovych lepidel je Spatné vypliovani lepené spéary. Proto musi
lepené plochy dobfe pfiléhat.
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5 VYUZITi LEPENi V DOPRAVNIM PRUMYSLU [5], [6], [7], [8]

Lepeni proniklo také do dopravniho primyslu, kde v nékterych pfipadech
nahradilo jiné spojovaci technologie. Dlraz je zde kladen pfedevSim na nizSi naklady
na provoz a opravy, vySSi spolehlivost, dlouhou Zivotnost a hlavé bezpecnost
dopravnich prostfedkd. VSechny tyto poZzadavky musi lepeny spoj zajistit.

Lepeni se pouziva pfedevsim ve vyrobé& osobnich, uzitkovych a nakladnich
automobil(, autobust a kolejovych vozidel. DalSi uplatnéni této technologie je
v opravarenstvi dopravnich prostfedkd. V dopravnim primyslu se taktéZz pouziva
tmeleni pro utésnéni riznych soucasti jako je napf. pfevodova skfin.

Automobily prfedstavuji nejrozSifenéjSi skupinu dopravnich prostfedkd,
a proto je zde lepeni pouzivano velice ¢asto. Lepi se zde lemy vSech dvefi a kapoty,
stfecha, hrdlo palivové nédrZe, plastové interiérové dily, zrcatka a koberce
na podlaze interiéru a v zavazadlovéem prostoru. Také se pomoci lepidel provadi
zasklivani ¢elniho (obr. 5.1), zadniho a zadnich bo¢nich skel. Pro utésnéni blatnikd a
soucasti v motoru automobilu se pouZzivaji nejraznéjsi tmely.

A I- 4

Obr. 5.1 Lepeni ¢elniho skla automobilu [7]

U autobusu je lepeni taktéz rozSifené. PouZiva se k lepeni stfechy, spojovani
predniho a zadniho &ela ze sklolaminatu se zakladnim ramem, pro pfimé zasklivani,
lepeni z&kladni konstrukce, lepeni podlahy a lepeni bo¢nich panelt na zakladni ram.
Pro utésnéni riznych panelu, skel a sou€asti v motoru se pouZivaji tmely.

U kolejovych vozidel se vyuziva lepidel pro spojovani plechovych
nebo plastovych bocnic k zakladnimu ramu, lepeni pfednich a zadnich Cel, lepeni

atmeleni skel a lepeni plastové podlahové krytiny. VyuZziti lepidel u motorové
jednotky je zobrazeno na obr. 5.2.
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il 'epeni bocnich plechi
lepeni strechy

lepeni skel

=

lepeni v interierech
padlahy,oblozZeni,
sedadla,..

lepeni elnich/zadovych panell
Obr. 5.2 VyuZiti lepeni u motorové jednotky [8]

Vyhod spojovéni dild lepenim oproti ostatnim technologiim je hned nékolik.
Lepené sestavy maji menSi hmotnost neZ sestavy spojované svarfovanim. Lepidlo
mezi lepenymi dily tlumi vibrace a nepoSkozuje jejich ochranou vrstvu. Velkou
vyhodou je spojovani riznych materialt a tézko svafitelnych plechu. PloSna uchyceni
plechu zajistuje karoserii automobilt vetSi pevnost a tuhost. U tmeleni je vyhodou
tésnost spoju, ktera ma vliv na korozni odolnost karoserie. Také nemulze dojit
k elektrolytické korozi, protoZe vrstva lepidla je elektroizolant.
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6 KONSTRUKCE A NAMAHANI LEPENYCH SPOJ U [2], [4], [8], [9], [10]

Lepeny spoj musi byt konstruovan tak, aby napéti ve spoji bylo rozloZzeno
co nejrovnomeérngji. Kfivky rozlozeni napéti z obr. 6.1 ndm ukazuji, Ze namahani
spoje loupanim a Stépenim je naprosto nevhodné. Proto se snazime konstruovat
spoj namahany tlakem, tahem nebo smykem. Tato nhamahani maji na lepeny spoj
pfiznivy vliv. Na obr. 6.2 jsou uvedeny nékteré varianty, jak zménit konstrukci
lepeného spoje, aby nebyl namahan na loupani nebo Stépeni, ale byl namahan

i A A A A
Namahani
tahem ;
2
]
=
umistén va spajl
Namahani
smykem 3|
g L
=
umfaténf va spojt
- b1
Tlakové g
zatizeni <
A A L Y
umisténi ve spoji
Namahani =
loupanim g
z l
umisténi ve spoji
Namahani 7|
Stépenim Z
] T 4 Iy A I
umistént ve spoj|

Obr. 6.1 Mechanické namahani lepeného spoje [4]
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DalSim jednoduchym a dulezitym zpusobem jak zvysit pevnost lepeného spoje
je zvétSeni jeho lepené plochy. Pfi malé lepené ploSe Casto vznika pfrilis velké
namahani loupanim nebo Stépenim. Velkd lepena plocha zajiStuje vétSi tuhost
lepené sestavy a tim i jeji pevnost. Vhodné varianty jak zvétSit lepenou plochu jsou
na obr. 6.3.
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Obr. 6.3 Piizniva a méné pfizniva zatizeni lepenych sestav. Cim vétsi lepena
plocha, tim Iépe [4]

U jednostranné preplatovanych spoji se koncentruje tahové napéti predevsim
na obou koncich preplatovani, které zpusobuje také namahani odlupovanim
(obr. 6.4). Se zvySujicim se zatiZeni spoje se na obou koncich pfeplatovani zvySuje
napéti az do kritické hodnoty, kdy se spoj zaCne od koncu preplatovani smérem
do stfedu spary porudovat. Cim je vétsi deformace lepenych ¢&asti, tim dojde
k pretrzeni spoje dfive. Vliv na deformaci méa i excentrické pusobeni sil a ohybova
pevnost lepenych materiald.
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Obr. 6.4 Deformace jednostranné preplatovanych spoju v dasledku
excentrického plsobeni sil a rozloZzeni napéti po délce preplatovani [2]
Konstrukci preplatovanych lepenych spoju, které jsou zatizeny excentrickymi

silami, je vhodné se vyhnout a zvolit jiny zplsob. Vhodné Gpravy k prekroceni potiZi
zplUsobenych nesouososti zatéZujicich sil jsou znazornény na obr. 6.5.

Jednoduché piekryti

fkosené piekryti (zkoseni :'jL'l':'j

Dvojité pieplatovani

Obr. 6.5 Upravy pro odstranéni excentrického ptisobeni zatézujicich sil [4]
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6.1 Vypo ¢et pevnosti lepenych spoj

Stejné jako u jinych metod spojovani dilcl, Ize i u lepenych spoja vypoditat
jejich pevnost. Vypocet pro maximalni teoretické silové zatizeni lepeného spoje
namahaného smykem je dle vzorce 6.1 a vypocet maximalniho teoretického zatizeni
krouticim momentem je dle vzorce 6.2. Tyto vzorce slouzi pro vypocet pevnosti
lepenych spoju, které se skladaji z vnitfni valcové plochy spojenim s vnéjSi valcovou
plochou (napf. lepeni ndboje na hfidel).

F = AB—DZ [fgs (6-1)

F = axiélni sila [N]

A = lepené plocha [mm?]

Tp2 = pevnost ve smyku dle DIN 54452 [MPa]
fqes = celkovy faktor vlivu

Ty, OTd?*

== Hes  (6.2)

My = kroutici moment [Nmm]

Tp2 = pevnost ve smyku dle DIN 54452 [MPa]

d = stfedni pramér vélcového spojeni

M,

b = délka lepeni
fyes = celkovy faktor vlivu

Celkovy faktor vlivu se sklada z dil¢ich faktor(, které je nutné pro vypocet
pevnosti lepeného spoje brat v Gvahu. Vypocet celkového faktoru vlivu ukazuje
vzorec 6.3.

f =BG UG f I, 0f, (63

f, = druh lepeného materalu
f, = tlouStka spéry
f3 = drsnost povrchu
f, = spojovand plocha a vztah b/d
fs = smér zatiZzeni obvodové - axialné
fe = druh zatizeni
f; = provozni teplota
fg = zphsob vytvrzeni lepidla
6.2 Vliv tlou§ tky vrstvy lepidla na pevnost lepeného spoje

Dulezitym faktorem, ktery ovliviiuje pevnost lepeného souboru, je tloustka
vrstvy lepidla. Teoreticky Ize stanovit, Ze optimalni tlouStka vrstvy lepidla se pohybuje
mezi 0,05 az 0,25 mm (obr. 6.6). V praxi je to jinak. Kazdé lepidlo m& rtznou
maximalni pevnost pfi rizné tloustce lepidla za stejnych podminek. Nelze tedy
jednoznacné stanovit optimalni vrstvu lepidla, ktera by byla vhodna pro vSechna
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lepidla. Tato vrstva vSak obvykle leZi v intervalu teoretickych hodnot. U tmeld
a pruznych lepidel je hodnota tloustky vrstvy vySsi (obr. 6.6). Doporucena tloustka
lepené vrstvy kazdého lepidla je uvedena v navodech vyrobcem. Pokud se nedodrzi
pfedepsanad hodnota vrstvy lepidla, miZe dojit k poklesu pevnosti a tim k ovlivnéni
lepeného spoje. Pfi aplikaci Fidkych lepidel, kde by mohlo dojit k vytlaceni lepici
smeési, se pouZzivaji pro dodrzeni konstantni tloustky lepidla distanéni dréatky.

120%

100% +

80% -+

60% +

40% -

20%

Pevnost spoje ve smyku [%]

0% i i i t

—_—

pruzna lepidia
_-_‘_-_‘_-_-_-_‘_'_‘_-———-_

tvrda lepidla

0,02 0,05 01

I 1
L] T L] I T

02 03 05 1 2 3 4 5

Tloustka vrstvy lepidla [mm]
Obr. 6.6 Zavislost pevnosti spoje ve smyku na tloustce vrstvy lepidla [8]
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7 EXPERIMENTALNI CAST
7.1 Popis a cile experimentalni zkousky

Cilem praktické Casti je experimentélni vyhodnoceni vlivu povrchu lepeného
materidlu na pevnost lepeného spoje. Tento experiment byl vykonan spolecné
s firmou Sika CZ s.r.o., kterd vyrabi mnoho druhu lepidel pro pramyslova pouZiti.

Pro vykonani experimentalnich zkouSek byly po dohodé s firmou Sika CZ s.r.o.
zvoleny nasledujici materidly: nerezova ocel, slitina hliniku, laminat a houzevnaty
polystyren (HPS). Tyto materidly maji rGznou Upravu povrchu, pro kterou se pouzily
rizné Cistici a aktivacni prostfedky a primery firmy Sika CZ s.r.o. Timto se doséhlo
riznych podminek adheze mezi povrchem adherendu a lepidlem. Pouzité lepidlo je
rovnéz od firmy Sika CZ s.r.o. a jedna se o jednosloZkové polyuretanové lepidlo
Sikaflex - 265.

Konstrukce lepeného spoje je navrzena podle normy ISO 4587 / DIN EN 1465
a jednd se o preplatovany lepeny spoj, kde plocha pFeplatovani je 25 x 12 mm
(300 mm?) a tloustka vrstvy lepidla je 4 mm v celé plose preplatovani. Podrobny
nakres preplatovaného sestaveni je na obrazku 7.1.

/ Adherend

Lepidio /

25 mm

Obr. 7.1 Konstrukce lepeného spoje dle ISO 4587 / DIN EN 1465 [8]

Norma ISO 4587 / DIN EN 1465 udava i velikost lepeného materidlu. Ten musi
mit Sifku 25 mm a minimalni délku 75 mm. Pro experimentalni zkousky byly zvoleny
velikosti adherendd 25 x 100 mm pfi tloustce 2 mm (nerezova ocel) nebo 3 mm
(slitina hliniku, laminat a houZevnaty polystyren).

Pro zjiStovani vlivu povrchu adherendu na pevnost lepeného spoje bylo slepeno
2 x 24 zkuSebnich vzorku (2 x 6 vzorkd z nerezové oceli, 2 x 6 vzorkd ze slitiny
hliniku, 2 x 6 vzork( z laminatu a 2 x 6 vzorka z HPS). Davodem dublovani vzorku je
presnost pfi zavére¢ném vyhodnocovani zkouSek. Pro simulaci zatiZzeni lepeného
spoje byla jedna tfetina vzorkd vloZzena do nadrZze s demineralizovanou vodou
po dobu 7 dnu a jedna tfetina do kataplasmy po dobu rovnéz 7 dnu, kde byla teplota
70 C a relativni vihkost 100 %. Nésledn & byly vSechny vzorky postupné vkladany
do trhaciho stroje ZD 40 a probéhla tahova zkouSka smykem. Po prekroceni
maximalni smykové pevnosti lepené sestavy se vzorky pretrhly. Kazdy vzorek mél
jinou pevnost ve smyku a tim bylo zjiSténo jakd& uUprava povrchu je nejvyhodnéjSi
pro dany lepeny material.
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7.2 Pouzité materialy
7.2.1 Nerezova ocel [11]

Jedn& se o chrom-niklovou austenitickou nestabilizovanou ocel ozna¢ovanou
dle CSN EN 10088 jako X5CrNi18-10. Starsi oznacovani uvadi tuto ocel jako CSN
17 240. Chemické sloZeni je uvedeno v tab. 7.1. Vyznacuje se odolnosti proti korozi
v prostfedi béZného typu jako jsou voda, slabé alkdlie a slabé kyseliny a nachylnosti
k mezikrystalové korozi v tepelné ovlivnéné oblasti jiZ od 450 T nap F. pfi svafovani.
Chemické sloZeni vyhovuje normeé pro pouZiti vyrobkl v potravinarstvi a proto se tato
ocel pouZiva k vyrobé gastronomickych zafizeni a vodaren na pitnou vodu.

Tab. 7.1 Chemické sloZeni X5CrNi18-10 v hm% [12]

c | | w | s | wm | e | s |

<0,07 ‘ 17-19,5 ‘ 8-10,5 ’ <1 ‘ <2 ‘ < 0,045 ‘ <0,015 ‘ 0,11

7.2.2 Slitina hliniku [13]

Slitina hliniku je oznagovana jako CSN 42 4413 a dle I1SO 209-1 jako AIMg3.
Chemické slozeni viz tab. 7.2. Jedn& se o stfedné pevny a nevytvrzovatelny material,
ktery je odolny vaci korozi, mofské vodé a riznym chemikaliim. Tuto slitinu Ize dobfe
lestit a svarfovat vSemi zpusoby. Svary jsou korozné odolné témér jako zakladni
materidl. PouZivd se napf. pro potravinafsky a chemicky pramysl, konstrukce
dopravnich prostfedkd, vymeéniky tepla, vnitfni a vné&jSi architekturu a soucasti
zemédélskych a textilnich stroju.

Tab. 7.2 Chemické sloZzeni AIMg3 v hm% [13]

Si’Fe’Cu‘Mn‘Mg‘Zn‘Ti’Fe‘Sb‘AI

0,50 ‘ 0,40 ‘ 0,10 ‘ 0,05 - 0,40 ‘ 2,60 - 4,00 ‘ 0,20 ‘ 0,20 ‘ 0,60 ‘ 0,25 ‘ zbytek

7.2.3 Laminat [14], [15]

Laminat je kompozitni material tvofen pryskyfici a zakladnim materialem
(napf. skelné vlakno, papir). Laminaty jsou vyrabény tzv. laminaci, coz je lisovani
za vysokych tlaki a teplot. Tyto materialy se vyznacuji odolnosti proti vodé,
nenasakavosti, snadnou omyvatelnosti, dlouhou Zivotnosti atd. PouZivaji se
nejCastéji pro vyrobu kanoi, skluzavek, reklamnich desek, nadrzi, van a dalSich
vyrobkd. Laminat zvoleny pro lepeni ma na jedné strané bilou povrchovou Upravu
zvanou gelcoat. Pro tento experiment se bude lepidlo nanaSet na zminénou bilou
povrchovou Upravu [11], [12].

7.2.4 HouZevnaty polystyren - HPS [16], [17]

HouZevnaty polystyren (HPS) mlZe byt oznaCovan i jako HIPS (high impact
polystyrene). HPS je charakterizovan zvySenou tepelnou odolnosti, vybornou
tvarovatelnosti, odolnosti proti poskozeni razem, dobrymi elektroizolaénimi
vlastnostmi a dobrym povrchovym vzhledem. Je odolny proti polarnim latkdm jako
jsou zasady a kyseliny alkoholu, ale neni odolny proti plsobeni organickych
rozpoustédel (toluen, benzen, petrolej, aceton a dalSi). Lze jej stfihat, mechanicky
obrabét, lepit atd. HPS se nejCastéji pouzivAd pro vyrobu desek a prfedmétd
vyrabénych tepelnym vakuovym tvarenim.
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Obr. 7.2 Materidly pouZité pro experiment
1 - nerezova ocel, 2 - slitina hliniku, 3 - laminat, 4 - HPS

7.3 Pouzité lepidlo, ¢istici a aktiva éni prost Fedky a primery
7.3.1 Sikaflex - 265

Sikaflex - 265 je jednoslozkové polyuretanové lepidlo vytvrzujici vzdusnou
vihkosti. Vytvrzovani probiha nejlépe pfi zvySené relativni vihkosti za pokojové
teploty. Toto lepidlo se vyznaCuje dobrou zpracovatelnosti, kratkou dobou
vytvrzovani, odolnosti proti starnuti, stabilitou proti UV zafeni a je dynamicky vysoce
zatizitelné. Je odolné proti vodé, morské vodé a vodou misitelnym gisticim
prostfedkim a kratkodobé odolné proti tukiim a olejum. Neni odolné proti plsobeni
rozpoustédel, fedidel a dalSim agresivnim materialim. Sikaflex - 265 je vhodné
pouzit pro lepeni skla, jak v prvovyrobé, tak i v opravarenstvi. DalSi technické
parametry viz pfiloha 1.

Sarze: 0012712956
7.3.2 Sika Cleaner - 205

Sika Cleaner - 205 je prostfedek na bazi alkoholu, ktery se pouZziva pro Cisténi
a aktivaci  lepenych  ploch adherendu prfed lepenim nebo tmelenim
jednokomponentnimi polyuretanovymi lepidly Sikaflex. Aplikuje se na neporézni
materialy jako jsou kovy, plasty, glazovana keramika, lakované povrchy atd. Plochy,
na kterych byl aplikovan Sika Cleaner - 205, je nutné nechat odvétrat po dobu 10 az
120 minut. Ostatni technické Udaje viz pfiloha 2.

Sarze: 0012523046
7.3.3 Sika Aktivator

Sika Aktivator je Cistici a aktivacni prostfedek na bazi rozpoustédel, ktery je
zejména vhodny pro pfipravu skel pfed lepenim a tmelenim polyuretanovymi lepidly
Sika. Tento prostfedek zvySuje pfilnavost (adhezi) mezi adherendem a lepidlem.
Technicky list Sika Activator viz pfiloha 3.

Sarze: 0012753998
7.3.4 Sika Primer - 204 N

Sika Primer - 204 N je z&kladovy roztok s nizkou viskozitou. Tento roztok
vytvrzuje reakci s okolni vihkosti. Sika Primer - 204 N je formulovan pro zlepSeni
adheze lepidel Sikaflex s kovovymi materialy (napf. ocel, galvanicky pokovena
nerezova ocel, hlinik a anodizovany hlinik). Pfed nanesenim prostfedku je nutné,
aby oSetfovana plocha byla sucha, Cist4, odmasténa a zbavena vSech stop prachu.
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Pfed aplikaci Sika Primeru 204 - N se povrch oSetfuje prostfedkem Sika
Cleaner - 205. DalSi Udaje viz pfiloha 4.

Sarze: 0012748281
7.3.5 Sika Primer - 206 G+P

Sika Primer - 206 G+P je zakladovy roztok s ernymi pigmenty, ktery vytvrzuje
reakci se vzdusnou vlhkosti. Tento prostifedek se pouZiva pro pfipravu povrchu pfi
lepeni skel a nékterych kova a plastli pred aplikovanim polyuretanovych lepidel firmy
Slka. Pro ociSténi a aktivaci oSetfované plochy aplikujeme Sika Aktivator pfed Sika
Primerem - 206 G+P. Teplota pro aplikaci prostfedku Sika Primer - 206 G+P je
v rozmezi +10 aZ +35 C. Vice technickych parametr U viz pfiloha 5.

Sarze: 0012755518
7.3.6 Sika Primer - 209 N

Sika Primer - 209 N je nizko viskdézni ¢erné zbarveny zékladovy roztok, ktery
vytvrzuje reakci se vzduSnou vlhkosti. Pripravek je vytvofen pro zvySeni adheze
polyuretanovych lepidel Sika s lakovanymi plochami (napf. akrylatové laky)
a nékterymi plasty (napf. PC, ABS a PMMA). OSetfovanou plochu je tfeba nejdfive
oCistit, osusit a zbavit prachu a mastnot. Poté se aplikuje Sika Cleaner - 205
a nakonec Sika Primer - 209 N. Technick& specifikace viz pfiloha 6.

Sarze: 0012767859
7.3.7 Sika Primer - 215

Sika Primer - 215 je transparentni az lehce naZloutly zakladovy roztok
vytvrzujici v kontaktu s okolni vihkosti. Tento prostfedek se zejména pouziva pro
pfipravu lepenych ploch kompozitnich plastd jako jsou laminaty, epoxidové
pryskyfice, ABS, PVC, dfeva a jiné porézni materialy pfed aplikaci polyuretanovych
lepidel Sika. Pfed nanesenim Sika Primeru 215 je nutné lepenou plochu dukladné
oCistit a aplikovat Sika Cleaner 205. Doba potfebna pro odvétrani Sika Primeru 215
je 30 minut az 24 hodin. DalSi technické udaje viz priloha 7.

Sarze: 0012497986

Obr. 7.3 Lepidlo a dalSi prostfedky pouzité pro lepeni
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7.4 Aplikace lepidla, ¢isti ¢a a primer u

Polyuretanové lepidlo Sikaflex - 265 se aplikuje pomoci ruéni pistole Avon
600/400 ml. Na jedné strané sacku s lepidlem se odstfihne uzaviraci spona a nasadi
plastovy kuZelovy adaptér. Poté se baleni lepidla s adaptérem vsune do trubky
pistole a adaptér se pfitdhne prevle¢nou matici. Na Spi¢ce adaptéru je zavit, na ktery
se nakonec naSroubuje dyza. Lepidlo je vytlaovano ven skrz adaptér a dyzu pomoci
pakového mechanizmu.

Obr. 7.4 Rucni pistole Avon 600/400 ml (1), adaptér (2) a dyzy (3)

Sika Cleaner - 205 se nanéSel na lepenou plochu pomoci papirové utérky,
ktera byla v tomto prostfedku lehce namocena. Sika Aktivator je aplikovan tzv.
metodou "WIPE ON", kterd spociva v jedenkrat a jednosmérném setfenim lepené
plochy Cistou papirovou utérkou namocenou v Sika Aktivatoru. Poté ihned nasleduje
jednosmérné setfeni povrchu €istou suchou utérkou (tzv. "WIPE OFF").

NanaSeni Sika Primeru - 204 N, Sika Primeru - 206 G+P, Sika Primeru 209 N
a Sika Primeru 215 je realizovano pomoci jemnych &istych Stétca. Pfed pouzitim se
nadoby s témito prostfedky dukladné protfepaly. Primery od firmy Sika se nanaseji
v dostate¢né sytém ale tenkém filmu pouze v jedné vrstve.

7.5 Zarizeni a trhaci stroj
7.5.1 Pr¥ipravek pro lepeni

Pro zjednoduSeni lepeni vzorkd a predevSim pro dodrzeni tloustky vrstvy
lepidla 4 mm dle 1ISO 4587, byly vyrobeny dva difevéné pfipravky. Jedna se o desky
rozmérd 200 x 1000 mm a 200 x 500 mm a tloustkach 22 mm. VétSi deska,
ktera slouZila pro lepeni slitiny hliniku, laminatu a houzevnatého polystyrenu (tloustka
materiall 3 mm), byla z poloviny obrobena frézovanim o 7 mm. MenSi deska slouZzici
pro lepeni nerezové oceli (tloustka materialu 2 mm) byla rovnéz z poloviny obrobena
frézovanim ale pouze o 6 mm. Hloubka odebraného materialu pfipravki zavisi
na tloustkach lepenych materialt tak, aby byla dodrZzena lepena spara 4 mm. Nakres
pripravkl je znazornén na obr. 7.5.
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Obr. 7.5 Nakres pfipravku pro lepeni slitiny hliniku, laminatu, HPS (vlevo)
a nerezové oceli (vpravo)

Pfi lepeni vzorkd byla na pfipravky upevnéna antiadhezivni folie Zluté barvy,
ktera zabrafovala pfilepeni vzorkd k pfipravkim. Rozmisténi vzorkd na pfipravku
s antiadhezivni folii je na obr. 7.6. Na obrobenou plochu pfipravku se poloZily spodni
kusy lepenych materiald a poté se na né aplikovalo lepidlo. Nésledné doSlo
k pfiloZeni vrchnich dild na neobrobenou plochu pfipravku a nanesené lepidlo tak,
aby délka preplatovani €inila 12 mm. Nakonec se preplatované spoje zatizily po dobu
jednoho dne.

Obr. 7.6 Vzorky rozmistény na pfipravku
7.5.2 Demineralizovana voda [18]

Voda vyskytujici se v pfirodé pouZzivana k pitnym aceldm neni nikdy dCista
chemicka slouc¢enina H,O. V takovéto vodé jsou rozpustény plyny, mineralni latky
a organické latky pfirodniho charakteru. Voda, kterd je téchto latek zbavena pomoci
destilace, deionizace nebo membranové filtrace, se nazyva voda demineralizovana.
Takto upravena voda slouZzila u jedné tretiny vzorkd jako simulace zatiZzeni lepeného
spoje. Vzorky byly uloZeny v demineralizované vodé po dobu 7 dna.

7.5.3 Kataplasma

Jedn& se o zafizeni, ve kterém je konstantni teplota 70 C a relativni vihkost
100 %. Toto zafizeni slouzi k simulaci zatiZzeni lepeného spoje a muze ovlivnit
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pfilnavost lepidla k lepenému materialu. Vzorky uréené pro vioZzeni do kataplasmy
odolavaly tomuto prostfedi po dobu 7 dnu.

7.5.4 Trhaci stroj

Jedn& se o hydraulicky zkuSebni stroj ZD 40, na kterém je moZné provadét
tahové, tlakové a ohybové zkouSky materialll do 400 kN. Tento zkuSebni stroj je
propojen s ridici jednotkou EDC 60 a pocitacem, kde probih& vyhodnoceni zkouSek
pomoci programu M-TEST verze 1.7. Hydraulicky zkuSebni stroj je na obr. 7.7. DalSi
technické informace viz pfiloha 33.

Obr. 7.7 Hydraulicky zkuSebni stroj ZD 40

7.6 Postup zkouSek a p Fiprava zkuSebnich vzork a

ZkuSebni vzorky pro experimentalni vyhodnoceni vlivu povrchu na pevnost
lepeného spoje byly lepeny pfi teploté 22 € a relativni vihkosti 45 %. Nasledn é
lepidlo vytvrzovalo po dobu 10 dnU v prostfedi, kde kolisala teplota mezi 20 az 22 C
a relativni vlhost se pohybovala od 40 % do 50 %.

KdyZ polyuretanové adhezivo Sikaflex - 265 vytvrdlo, mély zkuSebni vzorky
kolem lepeného spoje prebytecné lepidlo, které bylo vytlateno pfiloZzenim druhého
dilu materialu lepené sestavy pfi lepeni. Vzorky s takto vytlaGenym prebyte¢nym
lepidlem jsou zobrazeno na obr. 7.8.
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Obr. 7.8 Vorky po slepeni s vytlaenym lepidlem

Aby byla dodZena lepena plocha 300 mm? dle ISO 4587, bylo zapotiebi
vytlacené lepidlo ofiznout. ZkuSebni vzorky po ofiznuti vytlaeného lepidla mimo
lepenou plochu jsou na obr. 7.9.

Obr. 7.9 Slepené vzorky po ofiznuti vytlaceného lepidla

Poté co byly vSechny zkuSebni vzorky pfipraveny, byla 1/3 z téchto vzorku
vloZena do nadrZe s demineralizovanou vodou na dobu 7 dnu a dalSi 1/3 vzorkl byla
vloZena do kataplasmy také na 7 dnu.

Nakonec byly slepené vzorky po jednom vkladany do trhaciho stroje ZD 40
a byly zatéZovany dokud nedoSlo k poruSeni lepeného spoje. Rychlost pficniku byla
dle normy ISO 4587 zvolena 20 mm/min. Vyhodnoceni téchto zkouSek probéhlo
fidici jednotkou EDC 60, kterd zaznamenala naméfené hodnoty a grafické pribéhy
zkouSek. Na obr. 7.10 je zobrazen zkuSebni vzorek, ktery je upevnén v Celistich
trhaciho stroje ZD 40.

Obr. 7.10 ZkuSebni vzorek upevnény v Celistich trhaciho stroje ZD 40
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7.6.1 Nerezova ocel X5CrNi18-10
a) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205

Povrch nerezové oceli X5CrNil8-10 byl oSetfen Cisticem Sika Cleaner - 205
pomoci papirové utérky. Prostfedek po dobu 30 min odvétraval a poté doslo
k aplikaci lepidla Sikaflex - 265 a slepeni obou dili lepené sestavy. Lepidlo
vytvrzovalo 10 dna.

Pocet slepenych vzorkd s takto oSetfenym povrchem bylo 6. Pro simulaci
zatiZzeni lepeného spoje byly 2 vzorky umistény do demineralizované vody po dobu
7 dnu a dalsi 2 vzorky do kataplasmy rovnéz po dobu 7 dnl. Zbylé 2 vzorky nebyly
vystaveny namahani.

b) Uprava povrchu: Sika Aktivator + Sika Primer -2 06 G+P

Pro druhou Upravu povrchu nerezové oceli bylo pouZzito aktivaéniho prostfedku
Sika Aktivator a primeru Sika Primer - 206 G+P. Sika Aktivator byl aplikovan pomoci
papirovych utérek metodami "WIPE ON" a "WIPE OFF". Po odvétrani aktivatoru
podobu 15 min byl nanesen pomoci C¢istého Stétce Sika Primer - 206 G+P.
Po zaschnuti primeru, které trvalo 15 min, se aplikovalo lepidlo Sikaflex - 265.
Po vytvoreni preplatovaného lepeného spoje se nechalo lepidlo vytvrdit po dobu
10 dna.

Z celkového poctu 6 vzork(l s takto oSetfenym povrchem byla 1/3 vzorku
vloZzena do demineralizované vody a 1/3 do kataplasmy pro simulaci zatiZeni
lepeného spoje.

Tab. 7.3 Oznaceni vzorkd z nerezové oceli

O\f;;ﬁﬁm Povrchova Uprava Simulzafsojgstiieni
1 Sika Cleaner - 205 Zzadna
2 Sika Cleaner - 205 Zzadna
la Sika Cleaner - 205 kataplasma
2a Sika Cleaner - 205 kataplasma
1b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
2b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
3 Sika Aktivator + Sika Primer - 206 G+P Zzadna
Sika Aktivator + Sika Primer - 206 G+P Zzadna
3a Sika Aktivator + Sika Primer - 206 G+P kataplasma
4da Sika Aktivator + Sika Primer - 206 G+P kataplasma
3b Sika Aktivator + Sika Primer - 206 G+P demineralizovana voda
4b Sika Aktivator + Sika Primer - 206 G+P demineralizovana voda

7.6.2 Slitina hliniku AIMg3
a) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205

Na lepené plochy materidlu AIMg3 byl pomoci papirové utérky aplikovan Cisti¢
Sika Cleaner - 205 a nasledné po dobu 50 min odvétraval na vzduchu. Po odvétrani

43



CistiCe se na lepené plochy naneslo lepidlo Sikaflex - 265 a pfiloZily se protikusy tak,
aby byl vytvofen pFeplatovany spoj dle 1SO 4587. Lepidlo vytvrzovalo nésledujicich
10 dna.

Po vytvrzeni lepidla byly pro simulaci zatiZzeni lepenych spoji umistény 2 vzorky
do nadrZe s demineralizovanou vodou a 2 vzorky do kataplasmy. Pocet vzorku slitiny
hliniku s apravou povrchu Sika Cleanerem - 205 ¢inil celkem 6.

b) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N

Druh& uprava lepeného povrchu slitiny hliniku spocivala v naneseni CistiCe Sika
Cleaner - 205 a po odvétrani po dobu 15 min nésledovalo oSetfeni povrchu pomoci
primeru Sika Primer - 204 N. Tento primer zasychal na povrchu materialu po dobu
30 min. Poté doSlo k aplikaci polyuretanového lepidla Sikaflex - 265 a nasledné
k pfiloZzeni druhého dilu materialu pro vznik pFeplatovaného spoje. Lepidlo
vytvrzovalo po dobu 10 dnu.

Touto metodou Upravy povrchu bylo vytvofeno 6 vzork(d. Pro simulaci zatizeni
byly 2 vzorky vioZzeny do kataplasmy a 2 vzorky do nadrZze s demineralizovanou
vodou vZzdy po dobu 7 dnu. Posledni 2 vzorky nebyly vystaveny Zadnému
agresivnimu prostredi.

Tab. 7.4 Oznaceni vzorku ze slitiny hliniku

Oznaé€eni Povrchova Gprava Simulace _zatiienl'
vzorku spoje
5 Sika Cleaner - 205 Zzadna
6 Sika Cleaner - 205 Zzadna
5a Sika Cleaner - 205 kataplasma
6a Sika Cleaner - 205 kataplasma
5b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
6b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N Zzadna
8 Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N Zzadna
7a Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N kataplasma
8a Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N kataplasma
7b Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N demineralizovana voda
8b Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 204 N demineralizovana voda

7.6.3 HouZevnaty polystyren (HPS)
a) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205

Lepeny povrch houZevnatého polystyrenu byl oSetfen pomoci papirové utérky
Cisticem Sika Cleaner - 205 a poté Cisti¢ po dobu 60 min odvétraval. Nasledné bylo
na ocistény povrch aplikovano lepidlo Sikaflex - 265 a pfilozenim druhého dilu,
rovnéz s ocisténym lepenym povrchem, byl vytvofen preplatovany spoj dle ISO 4587.
Lepidlo vytvrzovalo po dobu 10 dn(.
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Z celkového poctu 6 vzorkd s ocisténym povrchem CistiCem Sika Cleaner - 205
byly po vytvrzeni lepidla 2 vzorky vioZeny po dobu 7 dnd do kataplasmy a dalSi
2 vzorky do demineralizované vody rovnéz po dobu 7 dng.

b) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N

Druhou Upravou povrchu HPS je aplikace CistiCe Sika Cleaner - 205, ktery
odvétraval po dobu 15 min, a primeru Sika Primer - 209 N. Primer, ktery zasychal
po dobu 45 min, byl nanesen na lepenou plochu po odvétrani Cistice. Poté se
na oSetfeny povrch naneslo lepidlo Sikaflex - 265 a nasledné byl vytvoren
preplatovany spoj. Doba vytvrzovani lepidla byla 10 dna.

Pocet slepenych vzorkd s takto oSetfenym povrchem bylo 6. Dva vzorky byly
umistény do demineralizované vody po dobu 7 dnu a dalSi 2 vzorky do kataplasmy
rovnéz po dobu 7 dnd pro simulovani zatiZeni lepeného spoje. Zbyvajici 2 vzorky
nebyly vioZeny do Zadného agresivniho prostredi.

Tab. 7.5 Oznaceni vzorkd z HPS

Oznaéeni Povrchova tprava Simulace _zatiienl'
vzorku spoje
9 Sika Cleaner - 205 Zzadna
10 Sika Cleaner - 205 Zzadna
9a Sika Cleaner - 205 kataplasma
10a Sika Cleaner - 205 kataplasma
9b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
10b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
11 Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N Zzadna
12 Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N Zzadna
1lla Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N kataplasma
12a Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N kataplasma
11b Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N demineralizovana voda
12b Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 209 N demineralizovana voda
7.6.4 Laminat

a) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205

Na bilou povrchovou Upravu laminatu se nanesl Cisti¢ Sika Cleaner - 205
a po dobu 45 min dochézelo k jeho odvétravani. Po odvétrani CistiCe se aplikovalo
cerné polyuretanové lepidlo Sikaflex - 265. Po pfiloZeni horniho dilu lepené sestavy
doSlo k stlageni lepidla a byl vytvofen preplatovany lepeny spoj dle 1ISO 4587.
Polyuretanové lepidlo Sikaflex - 265 vytvrzovalo po dobu 10 dna.

S touto Upravou povrchu bylo vytvofeno celkem 6 vzorkd. Dva vzorky byly
umistény do kataplasmy a dalSi 2 vzorky do nadrze s demineralizovanou vodou.
Doba, po kterou byly vzorky umistény v kataplasmé a demineralizované vodé, byla
7 dnl. Posledni 2 vzorky nebyly vystaveny Zadné simulaci zatizeni lepeného spoje.
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b) Uprava povrchu: Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215

Jako druha uprava povrchu laminatu bylo za pouZziti CistiCe Sika Cleaner- 205
a primeru Sika Primer - 215. Nejprve se na bilou povrchovou Upravu spodniho dilu
laminatu nanesl pomoci papirové utérky disti¢, ktery odvétraval 15 min, a nasledné
Sika Primer - 215, ktery zasychal 30 min. Na takto oSetfeny lepeny povrch se
naneslo polyuretanové lepidlo Sikaflex - 265 a poté doSlo ke spojeni s hornim dilem,
ktery meél stejné oSetfeny povrch jako spodni dil, a vytvofeni poZadovaného
pfeplatovaného spoje.

S takovouto Upravou povrchu laminatu bylo slepeno celkem 6 vzorkd. Z tohoto
poctu vzorkd byly do kataplasmy vioZeny 2 vzorky po dobu 7 dnl a do nadrZze s

demineralizovanou vodou také 2 vzorky rovnéZz na dobu 7 dnd. Kataplasma
a demineralizovana voda slouzila jako simulace zatiZeni lepenych spoju.

Tab. 7.6 Oznacéeni vzorkl z laminatu

Oznaceni Povrchova Gprava Simulace _zatl’zenl’
vzorku Spoje
13 Sika Cleaner - 205 Zadna
14 Sika Cleaner - 205 Zzadna
13a Sika Cleaner - 205 kataplasma
l4a Sika Cleaner - 205 kataplasma
13b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
14b Sika Cleaner - 205 demineralizovana voda
15 Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215 Zadna
16 Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215 Zadna
15a Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215 kataplasma
16a Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215 kataplasma
15b Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215 demineralizovana voda
16b Sika Cleaner - 205 + Sika Primer - 215 demineralizovana voda

7.7 Vyhodnoceni zkouSek

U pretrzenych zkuSebnich vzork( byla sledovana pfilnavost lepidla na povrch
lepenych materiald s rlznou Upravou povrchu a maximalni dosaZzené hodnoty
pevnosti spoje. Pevnost lepenych vzork( byla zavisla na adhezi mezi lepidlem
a lepenym materialem a kohezi polyuretanového lepidla Sikaflex - 265. Naméfrené
hodnoty jsou zaznamenany v tab. 7.7.
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Tab. 7.7 Hodnoty maximalni sily Frnax @ meze pevnosti Rm zkuSebnich vzorku

Oznaceni vzorku

Maximalni sila F max [N]

Mez pevnost Rm [MPa]

1 790,0 2,63

2 1015,6 3,39
la 1053,2 3,51
2a 526,8 1,76
1b 1467,2 4,89
2b 893,2 2,98

3 1457,6 4,86
4 1467,2 4,89
3a 874,8 2,92
4a 2614,4 8,71
3b 1758,4 5,86
4b 978,0 3,26

5 1 250,8 4,17

6 1486,0 4,95
ba 1025,2 3,42
6a 1457,6 4,86
5b 1702,0 5,67
6b 1175,6 3,92

7 1392,0 4,64

8 1138,0 3,79
7a 1598,8 5,33
8a 780,8 2,60
7b 2426,4 8,09
8b 1908,8 6,36

9 705,6 2,35
10 131,6 0,44
9a 216,4 0,72
10a 282,14 0,94
9b 150,4 0,50
10b 160,0 0,53
11 178,8 0,60
12 178,8 0,60
1lla 2448 0,82
12a 282,4 0,94
11b 188,0 0,63
12b 188,0 0,63
13 893,6 2,98
14 5924 1,97
13a 1044,0 3,48
14a 743,2 2,48
13b 761,6 2,54
14b 686,4 2,29
15 254,0 0,85
16 235,2 0,78
15a 160,0 0,53
16a 244.8 0,82
15b 178,8 0,60
16b 272,8 0,91

Nerezové ocel | Slitina hliniku | HPS | Laminat
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7.7.1 Nerezova ocel X5CrNil18-10

U pretrzenych zkuSebnich vzorkd 1; 2; 3 a 4 byla nejmensi hodnota meze
pevnosti naméfena na vzorku 1. Hodnota meze pevnosti byla 2,63 MPa. Lepeny spoj
po pretrzeni vykazoval nedostateCnou adhezi mezi lepidlem a materidlem na vice
neZ poloviné lepené plochy. Lepeny vzorek 2 dosahl po pfetrZzeni meze pevnosti 3,39
MPa a adheze mezi polyuretanovym lepidlem a lepenym materidlem byla dostate¢na
asi na 90 % lepené plochy. Vzorky 3 a 4 dosahly témér totoZzné pevnosti (4,86 MPa
a 4,89 MPa). Adheze mezi lepidlem Sikaflex - 265 a nerezovou oceli byla dostate¢na
u vzorku 3 v celé lepené ploSe a u zkuSebniho vzorku 4 asi na 90 % lepené plochy.
Grafické znazornéni tahové zkousky smykem pro vzorky 1; 2; 3; a 4 jsou v pfilohach
9 a 12. Naobr. 7.11 jsou patrné zkuSebni vzorky 1; 2; 3 a 4 po pretrzeni.

2 4

1
Obr. 7.11 ZkuSebni vzorky 1; 2; 3 a 4 po pretrzeni

Hodnota meze pevnosti vzorku la byla 3,51 MPa a lepeny spoj vykazoval
dostatecnou adhezi mezi lepidlem a materidlem asi na 80 % lepené plochy. Vzorek
2a dosahl pevnosti pouze 1,76 MPa. PfiCinou takhle nizké hodnoty mohlo byt
nedostate¢né ocisténi povrchu. Vzorek 3a dosahl pevnosti 2,92 MPa. Po roztrzeni
tohoto vzorku bylo sledovéano, Ze lepena spéara byla nedostatecné vyplnéna lepidlem.
NejvysSi hodnotu meze pevnosti ze vSech zkouSenych vzorkd mél vzorek 4a. Tato
hodnota vystoupala az na 8,71 MPa. Takto vysoké Cislo bylo dano dostate¢nou
adhezi mezi lepidlem a materidlem v celé ploSe preplatovani a vysokou kohezi
polyuretanového lepidla Sikaflex - 265. Grafy prabéhl tahovych zkouSek smykem
pro vzorky la; 2a; 3a; a 4a jsou v pfilohach 10 a 13. ZkuSebni vzorky la; 2a; 3a a 4a
po pretrZzeni jsou na obr. 7.12.
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Obr. 7.12 ZkuSebni vzorky 1a; 2a; 3a a 4a po pretrZzeni

ZkuSebni vzorky 1b a 3b doséhly pevnosti 4,89 MPa respektive 5,86 MPa. Tyto
hodnoty pevnosti byly dosaZzeny za pomoci dostate¢né adheze mezi polyuretanovym
lepidlem a materidlem a velmi dobrou kohezi vlastniho lepidla. U vzorku 2b byla
namérena pevnost 2,98 MPa i pfes to, Ze adheze na vice neZ 50 % plochy lepeného
spoje byla nedostateéna. Lepeny vzorek 4b po pretrZzeni na trhacim stroji ZD 40
dosahl meze pevnosti 3,26 MPa. Lepeny spoj vykazoval nedostateénou adhezi asi
na 30 % plochy. Grafické zndzornéni tahovych zkouSek smykem pro vzorky 1b; 2b;
3b; a 4b jsou v pfilohach 11 a 14. Na obr. 7.13 jsou patrné pfetrZzené zkuSebni vzorky
1b; 2b; 3b a 4b.

1b

Obr. 7.13 ZkuSebni vzorky 1b; 2b; 3b a 4b po pretrzeni
7.7.2 Slitina hliniku AIMg3

ZkuSebni vzorky 5; 6; 7 a 8 po pretrZzeni na trhacim stroji vykazovaly podobnou
mez pevnosti. Pevnosti téchto vzorkd byly v intervalu mezi 3,79 MPa a 4,95 MPa.
Lepena plocha, na které byla dostateCna adheze mezi lepidlem a materidlem, byla
u zkuSebnich vzorkd 5 az 7 na vice nez 90 %. Adheze u vzorku 8 byla v celé ploSe
pfeplatovani. V pfilohach 15 a 18 jsou graficky zndzornény prabéhy zkouSek téchto
vzorku. ZkuSebni vzorky 5; 6; 7 a 8 po pretrZzeni jsou na obr. 7.14.
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5 6

Obr. 7.14 ZkuSebni vzorky 5; 6; 7 a 8 po pretrzeni

Lepeny vzorek 5a dosahl pevnosti 3,42 MPa. Prfilnavost mezi lepidlem
a lepenym materialem byla cca na 90 % lepené plochy. U vzorku 8a bylo z divodu
nedostateCné adheze mezi materidlem a lepidlem Sikaflex - 265 na 50 % lepené
plochy docileno pevnosti pouze 2,60 MPa. ZkuSebni vzorky 6a a 7a vykazovali
nejvétsi pevnosti (4,86 MPa a 5,33 MPa) z téchto vzorku. Divodem byla dostate€na
pfilnavost mezi slitinou hliniku a polyuretanovym lepidlem v celé lepené ploSe spoje.
Vzorky 5a; 6a; 7a; a 8a po pretrzeni na trhacim stroji ZD 40 jsou zobrazeny
na obr. 7.15. Grafické prabéhy tahovych zkouSek smykem téchto zkuSebnich vzorkud
jsou v pfilohach 16 a 19.

5a 8a
Obr. 7.15 ZkuSebni vzorky 5a; 6a; 7a a 8a po pretrzeni

Hodnoty meze pevnosti 5,67 MPa se docililo u zkuSebniho vzorku 5b. Adheze
mezi lepidlem a ocisténou plochou lepeného materialu byla dostate¢na asi na 90 %
lepené plochy. Vzorek 6b mél dostateCnou adhezi mezi povrchem materialu
a lepidlem na 80 % lepené plochy a bylo dosazeno pevnosti 3,92 MPa. Vzorky 7b
a 8b se vyznacovaly vysokou pevnosti (8,09 MPa a 6,36 MPa). Duvodem byla
dostate€na prilnavost lepidla na material v celé lepené ploSe. Tato prilnavost byla
zpUsobena dokonalym ociSténi povrchu a nasledné dobré aplikaci primeru Sika
Primer - 204 N. Grafickd znazornéni zkousek lepenych vzorkl 5b; 6b; 7b a 8b jsou
v pfilohdch 17 a 20. Na obr. 7.16 jsou vidét tyto vzorky po pFetrZzeni.
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5b 6b
Obr. 7.16 ZkuSebni vzorky 5b; 6b; 7b a 8b po pretrzeni

7.7.3 HouZevnaty polystyren (HPS)

Lepené vzorky z houZevnatého polystyrenu se vyznaCovaly velmi malou
pevnosti, ktera byla zplsobena nedostate¢nou pfilnavosti lepidla na ocistény
materidl. Vzorky 10; 11 a 12 dosahly pevnosti 0,44 MPa, 0,60 MPa a 0,60 MPa.
Vzorek 9 docilil pevnosti 2,35 MPa a je to nejvy3Si hodnota ze vSech zkuSebnich
vzorkd z HPS. Grafy prabéhl trhacich zkouSek zkuSebnich vzorkd 9; 10; 11 a 12
jsou v pfilohach 21 a 24. Na obrazku 7.17 jsou patrné lepené plochy téchto vzorku
po pretrzeni.
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Obr. 7.17 ZkuSebni vzorky 9; 10; 11 a 12 po pretrZeni

ZkuSebni vzorky 9a; 10a; 1la a 12a byly pfed destrukci na trhacim zafizeni
vioZeny do kataplasmy po dobu 7 dnd. VSechny tyto vzorky se vyznacovaly malou
lepidlem Sikaflex - 265 a povrchem HPS. Grafické znazornéni tahovych zkouSek
smykem pro vzorky 9a; 10a; 11a; a 12a jsou v pfilohach 22 a 25. Na obr. 7.18 jsou
zobrazeny tyto zkuSebni vzorky po pretrZzeni na trhacim stroji.
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Obr. 7.18 ZkuSebni vzorky 9a; 10a; 11a a 12a po pretrzeni

Vzorky 9b; 10b; 11b a 12 b se vyznacovaly velmi malou pevnosti jako i ostatni
zkuSebni vzorky z houZevnatého polystyrenu. Nizka pevnost je dana malou
pfilnavosti lepidla na lepeny material a nema na to vliv ani Uprava povrchu s pouZitim
CistiCe a primeru. Hodnoty meze pevnosti byly v intervalu mezi 0,50 MPa a 0,63 MPa.
Lepené vzorky 9b; 10b; 11b a 12 b po pretrzeni jsou na obr. 7.19. Grafické prabéhy
zkouSek téchto vzorku jsou v pfilohach 23 a 25.
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Obr. 7.19 ZkuSebni vzorky 9b; 10b; 11b a 12b po pfetrZzeni
7.7.4 Laminat

ZkuSebni vzorky z laminatu 13 a 14 dosahly pevnosti 2,98 MPa a 1,97 MPa.
U vzorku 13 doSlo k odloupnuti bile povrchové Upravy od laminatu asi na 10 %
lepené plochy a u vzorku 14 na celé lepené ploSe. Vzorky 15 a 16, které byly
oSetfeny CistiCem i primerem, dosahly nizké pevnosti (0,85 MPa a 0,78 MPa) a to
zddvodu nedostatecné prilnavosti lepidla na lepeny material na celé ploSe
preplatovani. Grafické zavislosti tahové zkousky smykem vzorkd 13; 14; 15 a 16 jsou
v pfilohdch 27 a 30. Na obr. 7.20 jsou zobrazeny tyto vzorky po pfetrZeni na trhacim
stroji.
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Obr. 7.20 ZkuSebni vzorky 13; 14; 15 a 16 po pretrZzeni

U lepenych vzorkl 13a a 14a byla dostatecnd adheze mezi povrchovou
Upravou gelcoat a lepidlem téméFf na celé lepené ploSe, ale byla nedostatecna
pfilnavost mezi povrchovou Upravou a vlastnim laminatem. Vzorek 13a dosahl
pevnosti 3,48 MPa a vzorek 14a 2,48 MPa. Vzorky 15a a 16a vykazovaly pevnost
pouze 0,53 MPa a 0,82 MPa a to opét z dlvodu nepfilnavosti polyuretanového
lepidla Sikaflex - 265 na lepeny material. PfetrZzené lepené vzorky jsou na obr. 7.21.
Grafické pribéhy zkousSek jsou v pfilohach 21 a 38.
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Obr. 7.21 ZkuSebni vzorky 13a; 14a; 15a a 16a po pretrzeni
ZkuSebni vzorky 13b a 14b se vyznacovaly podobnou pevnosti (2,54 MPa
a 2,29 MPa). Opét u téchto vzorkd doslo k odtrzeni bilé povrchové uUpravy od
laminatu v celé lepené ploSe. Vzorky 15b a 16b vykazovaly nedostate¢nou adhezi
mezi lepidlem a lepenym materidlem. Pevnost u téchto vzorka byla 0,60 MPa

a 0,91 MPa. Grafy prubéhd trhacich zkouSek vzork( 13b; 14b; 15b a 16b jsou
v pfilohach 29 a 32. Tyto vzorky po roztrZzeni jsou zobrazeny na obr. 7.22.
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Obr. 7.22 ZkuSebni vzorky 13b; 14b; 15b a 16b po pretrZzeni
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ZAVERY

Pro experiment, ktery je popsan v této diplomové praci, bylo slepeno celkem
48 zkuSebnich vzorkl ze C¢&tyf rdznych materidld (nerezova ocel, slitina hliniku,
houZevnaty polystyren a laminéat). Z kazdého materialu bylo pomoci polyuretanového
lepidla Sikaflex - 265 slepeno 12 vzorkd. U poloviny ztéchto 12 vzorkd byla
provedena Uprava povrchu CistiCem Sika Cleaner — 205. Druha polovina vzorkd méla
povrch oSetfen Sika Cleanerem - 205 nebo Sika Aktivatorem (pouze nerezova ocel)
a po odvétrani téchto prostfedkd doslo k aplikaci prislusného Sika Primeru.

ZkuSebni vzorky slepené z nerezové oceli polyuretanovym lepidlem vykazovaly
vysokou pevnost ve smyku, pokud byl povrch oSetfen aktivaénim prostifedkem Sika
Aktivator a primerem Sika Primer - 206 GP. NejvySSi pevnosti z téchto vzorkd dosahl
zkuSebni vzorek 4a (8,71 MPa). Pevnost ve smyku u vzorkl, které mély na lepeném

povrchu aplikovan pouze Cisti€ Sika Cleaner - 205, oscilovala kolem hodnoty 3 MPa.

U slepenych vzorku ze slitiny hliniku nemélo na pevnost spoje vliv, byl-li povrch
lepeného materidlu oSetfen Cisticem Sika Cleaner - 205 nebo stejnym Ccisti¢em
a primerem Sika Primer - 204 N. Pokud doSlo k dokonalému ocisténi lepeného
povrchu, pevnost spoje dosahla na vice nez 8 MPa.

Lepeni plasti je slozitd zaleZitost, protoZze adheze mezi lepidly a nékterymi
druhy plastd neni dostateCnd. Stejny problém nastal i u zkuSebnich vzorkd
z houZevnatého polystyrenu (HPS). Po pretrZeni téchto vzorkd, vyjma jednoho,
na trhacim stroji nepfekrogila pevnost spoje 1 MPa. Zadné zlep3eni adheze lepidla
na lepeny povrch HPS nepfinesla ani Uprava lepeného povrchu pomoci CistiCe Sika
Cleaner - 205 a primeru Sika Primer - 209 N.

Laminat, ktery byl pouZzit pro tento experiment, mél na jedné strané bilou
povrchovou Upravu zvanou gelcoat, na kterou se po ocisténi nanéselo lepidlo. Pokud
byl povrch ocistén pouze distiCem Sika Cleaner - 205, pevnost zkuSebnich vzorkd
vétSinou presahovala 2 MPa. Adheze mezi lepidlem a povrchovou Upravou gelcoat
byla dostatecna, ale dosaZeni takto nizké pevnosti bylo z divodu odtrZeni této bilé
povrchové Upravy od vlastniho laminatu. Vzorky zlaminatu, které byly oSetfeny
Cisticim prostfedkem Sika Cleaner - 205 a primerem Sika Primer 215 dosahly velmi
malé pevnosti (max. 0,91 MPa). Pfic¢inou byla nedostate¢na adheze mezi lepidlem a
Upravou gelcoat.

Ze vSech 48 zkuSebnich vzorkd bylo 16 vzorku vloZzeno do kataplasmy, kde
byla teplota 70C a relativni vihkost 70 %, po dobu 7 dnu. DalSich 16 vzorkd bylo
vioZzeno rovnéz po dobu 7 dnu do nadrZze s demineralizovanou vodou. To bylo
provedeno z divodu simulace namahani lepeného spoje agresivnim prostiedim.
Porovnanim vysledkl tahové zkouSky smykem lze Fici, Ze tato agresivni prostiedi,
nemaji na pevnost lepeného spoje u zkouSenych vzorka témér Zadny vliv.

Zavérem lze konstatovat, Ze pevnost lepenych sestav je zavisla na nékolika
faktorech. DuleZity je spravny vybér Cisticich a aktivacnich prostfedkd a primer(
pro Upravu povrchu kazdého lepeného materialu, dokonalé ocCiSténi a oSetfeni
lepeného povrchu, ktery zajiStuje dostateCnou adhezi mezi lepidlem a lepenym
povrchem. Pokud jsou tyto podminky splnény, jedinym ovliviiujicim faktorem pevnosti
lepeného spoje je vlastni koheze vytvrzeného lepidla.
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SEZNAM SYMBOL U A ZKRATEK

Oznaéeni
pH
UVA
uvC
Ra
T
Tpram.
Tmax.
a
F
e
I
S1
S2
HPS
ABS
PC
PMMA
PP
PVC
PU lepidlo
atd.
tzv.

Jednotka

nm
nm
pm
MPa
MPa
MPa

mm
mm
mm
mm

Vyznam

kyselost

dlouhovinné utlrafialové zareni

kratkovinné utlrafialové zareni

drsnost povrchu

smykové napéti

pramérné smykové napéti
maximalni smykové napéti
Uhel

sila

excentricita

délka lepeného spoje
tloustka adherendu
tloustka lepené vrstvy
houZevnaty polystyren
akrylonitril-butadien-styren
polykarbonét
polymethylmetakrylat
polypropylen
polyvinylchlorid
polyuretanové lepidlo

a tak dale

takzvané
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technicky list
verze 07/2003

Sikaflex®-265

lepidlo pro pfimé lepeni skel a UV odolny tmel

pro autobusy, kabiny nakladnich aut,

technicka data:

kolejovou dopravni techniku

chemicka baze 1-komponentni polyuretan
barva ( CQP'' 001-1) gerna
mechanismus vytvrzen( vzdusnou vihkosti
hustota (pfed vytvrzenim) ( CQP 006-4) 1,20 kg /|
stabilita velmi dobra
aplika&ni teplota +10°C a% +35°C
&as tvorby povrchové kiZe?! ( CQPO19-1) ca 45 min
otevieny tas?) (CQP 526-1) ca 30 min
rychlost vytvrzovani ( CQP 049-1) viz diagram
objemova zmé&na ( CQP0O14-1) <1%
tvrdost Shore A ( CQP 023-1/ ISO 868) ca 45
pevnost v tahu ( CQP 036-1 /180 37) ca 6.0 N/mm®
prodlouZeni pfi pfetrzeni ( CQP 036-1/ 1S0 37) ca 450%
pevnost v dal&im trhdni ( CQP 045-1 /180 34) ca 10 N/mm
pevnost ve smyku ( CQP 046-1/1S0 4587 ) ca 4.5 Nimm?®
G- modul (CQP 081-1) ca 07 N/mm?
teplota pfechodu ke sklovitosti ( CQP 508-1/1S0O 4663) ca -45°C
elektricky prichodovy odpor  (CQP 079-2/ ASTM D 257-99) |ca 10 Qem
teplotnl odelnost ( CQP 513-1) trvald | 40°C aZ +90°C
skladovatelnost (pod 25°C) ( CQP 016-1) kartuse a monoporce | @ mésicu
hoboky a sudy | 8 mésict

" cQP = Corporate Quality Procedures

Popis:

Sikaflex®-265 je v pastovitém stavu
velmi stabilni, 1-kompanentni
polyuretanové , vzduinou vihkostl v
trvanlivy elastomer  vytvrzujicl

konstrukéni lepidlo. e
Sikaflex®-265 vyrabén v souladu se
standardem  kvality
14001,

1ISO 8001/

Prednosti produktu:

- 1-komponentn|

- bez zapachu

- excelentn| zpracovatelnost
rychlé vytvrzeni

- vysoka odolnost proti starnuti

- dynamicky vysoce zatiZitelny

- bez primeru na keramiku skla

- bez rozpoustédel, silikanu, PVC

o pfi 23°C a 50% relativni vihkosti vzduchu

Oblast pouziti:

Sikaflex®-265 je vhodny pro
dynamicky zat&ZXované konstruk&nl
spoje skla s karoseril v konstrukcich
jak v prvovyrob& (OEM), tak i
opravarenstyi  (autobusy, kabiny
nékladnich, uZitkovych a speciel-
nich vozu a stroju, tramvaje a
Zelezni€nl vozy). Na zékladé vysoké
UV stability a dobré zahladitelnosti
je vhodny i pro tmeleni
souvisejicich pehledovych spar.

Pfed instalaci laminovanych skel s
integrovanym vytap&nim nebo
anténou v PVB folii doporufujeme
kontaktovat technicky servis Sika
pra odborné poradenstvi.

Sikaflex®-265 1/ 2
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Vytvrzovani:

Sikaflex®-265 wytvrzuje reakcl se
vzdudnou vihkosti .V zimnim obdobi
venku a zejména ve vytapénych
prostorach je nizdi obsah wvlhkosti
ve vzduchu a také vZdy pii niZsi
teplot& problha wytvrzovacl reakce
pomaleii ( viz diagram).

hloubka vytvrzen| (mm)

L )
i f—
1-23°C / 50% 1.V Y=
8 ]
10°C [ 50% rv.v
4 7
0
0 2 4 6 10

&as (dny)

Diagram 1:rychlost vytvrzovani Sikafiex™-265

Chemicka odolnost:

Sikaflex®-265 je ve  vylvrzeném
stavu odolny vod& moiské vodé&,
vodoumisitelnym gisticim
prostiedkum, kratkodob& odolny
proti pusobeni pohennych hmot ,
minerainich oleju , stejng& tak proti
rostlinnym a Zivotidnym tukim a
olejum:;

Sikaflex®-265 penl odolny  proti
pusobenl rozpoudtddel . fedidel .
organickych kyselin , alkoholu a
n&kterym dal&im agresivnim
materidlom . Tyto Gdaje isou
vzhledem k  Sirokému  spektru
ovliviiujicich materidli a pedminsk
pouze orienta&ni. Zavazné
posouzeni je podminéno objektavou
zkoudkou .

Zpusob aplikace:

Priprava  podkladu - lepené
plochy musi byt &iste, suché,
beze stop tukl, olejl, voskd
nebo jinych separacnich latek.
Lepena plocha musi byt o3etfena
aktivaénim G&istitem a pfipadné

kov se zakladnim Sika®

natérem nebo Aktivator

tastedné novym

vrchnim lakem

(< 25%)

kov lakavany 2-k Sika®

vrehnim lakem Aktivator
+ Sika®
Primer-
206 G+P

zhytkové sefiznuté | Sika®

polyuretanové lepidlo | Aktivator

* Gelag 200D, viditelné spekirum
*pro laminované skia je tento limit 0, 2%.

Detailni informace k uZiti t&chto
pfipravku naleznete v prisludnych
technickych listech.

Zpracovani

Lepidic z kartudl nebo sacku lze
vytlatovat pomoci ruénich nebo
vzduchovych pistali. U kartuse nutno
prorazit v zAvitovém hrdle
dostateény otvor, nasroubovat
upravenou dyzu. U foliového sadku
nutno po jeho vioZeni do trubkové
pistole odstfihnout uzaviraci
sponu, nasadit plastovy kuZelovy
adapter se zévitem pro dyzu a
tento pfitahnout pfeviednou matici
pistole. Na adapter nasroubovat
upravenou dyzu. Dyzu upravovat
pfifezem V - dra?ky dle dimenze
spoje .

K zajisténi rovnomémé tloudthy
spoje doporudujeme trojuhelnikovou
formu nanadené housenky

dosaieni potfebné dimenze

r

2hi \ [
R

Pracovn! teplota lepidla oviiviiuje
jeho  wvytladitelnost a zsjména
stabilitu housenky po nanesen! . Pfi
zpracovani ma byt v rozsahu od

+10 °C do max +30 °C, optimaini
teplota materialu dilu je mezi

St&rkou upraveny spoj j@ moZno
pifed wvytvofenim povrchové kiZe
upravit zahlazenim  pomoci
zahlazovaci kapaliny Sika® Tooling
Agent N. Upozornéni: po zahlazen|
se wytvafl povrchova kiZe, Sika®
Tooling Agent N miZe  sniZit
pfilnavost laku a je vhodné jeho
aplikaci v navaznosti na nasledné
lakovani odzkou$et.

Odstranéni zbytki lepidla:
uspinéné plochy a nafadi pfed jeho
vytvizenm moZno ofistit pomoc
Sika® Removeru 208. Vytvrzeny
materidl moZno odstranit pouze
mechanicky. Ruce je moZno ogistit

pomaci utsrky  Sika®Handclean
nebo myci pasty a oplachem
vodou .

Baleni:

kartuge 310 ml
miniporce 400 ml
meonoporce 600 ml
hobok 231

sud 1851
Dalezité:

Dalsl udaje 0 chemickém
charakteru materialu, toxikologii,
ekologii, skladovani, dopravég,
likvidaci  jsou obsaZeny %

bezpetnostnim listu materialu.

Upozornéni :

nase technicko uZivatelské pisemné &
ustni infermace a poradenstvi je
sestavano na z4kladé nadsho
nejlepdiho védé&nl |, soufasngho stavu
znalostl z oblasti wyvoje chemickych
produktd a  ziskanych dlouholetych
praktickych zkusenosti ze spolupréce s
vyrobci & opravnami v dané oblasti.
Nase doporugeni jsou véak
nezévazna, netvofi Z&dny pravni
zavazek a nezbavujl  kupujiciho
moZnosti  realizovat viastni  zkousky
nasich  produktd ve  vztahu ke
konstrukénim ,  technologickym a
zpracovatelskym  podminkdm  realizace
a to zejména s ohledsm na prava
tfetiho . V ostatnich zalefitostech plat

primerem  pfi zohlednéni *15°Ca+25°C. véeobecna  ustanovenl  obchedniho
nasledujicich variant: Ffi tmeleni spar vyplfite kompletn&  zékoniku . V  pfipadé  technickych
7 i informaci se obratte na nase oddélenl
EzEre kG Sika® sparu, zamezte uzavfeni vzduchové  in
bR KGR ALtivatoH kapsy, nasledn& odstrafite pfebytek  Industry.
keramickou vrstvou . | Sika® lepidla zapravenim povrchu spary
prostup svétla® vice | Primer- vhodnou stérkou. o
ne?. 0,1%** 206 G+P Oteviené nezpracované lepidio je
= é i - Ska® v zavislosti na typu balenl moZno
tvzoh ; a5 e AL? pouze krétkodob& uchovat, i 1%
TOWISISmon KIye tivator P zpracovani lepidla z 23 | €g
keramickou vrstvou . hoboku nebo 195 | sudu  je nutné @
prostup svétia” méné nade  technicko - uZivatelské
nez, 0.1%". poradenstvi .
Slka Schwelz AG SlkkaCZs.r.o. Slka Slovensko spol. s r.o.
Tiffenwies 16 Bystrek & SBRZe8/&ni: Rybnigna 38
8048 Zbrich CZ-62400 Brno SK-83107 Bratislava
Switzerland Ceska republika Slovensko

Tel: +41 1 436 40 40
Fax: +41 143645 30

tel: +420 546 422 464
fax: +420 546 422 400
e-mail: sika@cz sika.com

tel: +421 2 4920 0408
fax:+421 2 4920 D444

& -mail: sikaf@sk sika.com

Sikaflex®265 2/2
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technicky list
verze 08/2003

Sika® Cleaner -205

technicka data

chemicka baze

alkyltitanat v alkoholu

barva (CQP''001-1) transparentni, &iry
hustota ( CQP00B-3/ ISO 2811-1) ca 0,80kg/!
viskozita®! ( CQP 029-3/1S0 3219) 2 mPas

bod vzplanuti (CQPDO7-1/1S0 13736 ) +14°C

teplota aplikace

+5°C to +35°C

zpusob aplikace

namodéenou utérkou (textiini nebe papirova )

vydatnost

cas0 ml /m?

" minimalng

maximalng

odvétracl &as

10 min
2 hod

podminky skladovani

v uzaviené nadobé na chladném suchém misté

skladovatelnost

12 mésich

"1 QP = Corporate Quality Procedures ! pfi 23°C a 50% relativnl vzdu&né vihkost ' ve specifickych teplotnich pFipadech mize

byt odvétracl &as odlidny

Popis

Sika® Cleaner-205 je  &istici  a
aktivagni prostfedek na bézi
alkoholu s aktivagnimi pfisadami k
pfipravé spojovanych ploch pfed
lepenim_ nebo tmelenim produkty
Sikaflex® Fady 1-k PUR.
Sika® Cleaner-205 je

souladu s normami
9001/14001.

vyrdbén v
1SO

Oblast pouziti

Sika® Cleaner-205 je uréen pro
tistdni  a zvySenl aktivace ploch
neparéznich materiall  jako napf.
kowvll , plastl , lakovanych povrchl ,
glazaovanych keramickych povrchi
atd..

Zpusob aplikace

Setfete povrch &istym  nejlépe
svétlym hadrem nebo papirovou
utérkou ( nesmi poustét vidkna nebo
barvu) mirn& namodenym v
pfipravku. Po kaZdém setfen! otodte
nebo nasledné vyménte utérku. Je
nutno  dbat, aby byl pfipravek
aplikovan pouze v minimaln! vrstvé.
Kratce po aplikaci uzaviete dobfe
lahev s istitem . PP dlouhodobé
otevieni dochazi k vyprehavani jeho
sloZek a v kombinaci s pusobenim
vihkosti ke zhorSeni vlastnosti.
Kalny pfipravek v Zzadném pfipadé
nepouZivat.

Nechte nasledng odvétrat minimalng
10 minut a maximalng 2 hod.

Sika® Cleaner 205 1/ 1
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Upozornéni

nase technicko uZivatelské pisemné &
| ustni  informace a poradenstvi je

Dilezité Baleni
Sika® Cleaner-205 cbsahuje 0m
isopropancl. U citivjch  a 50

| sestaveno na  zakladé  nasdeho

dostatedné  nevytvrzenych  lakl
mize po aplikaci dojit ke 1000 m

nejlepsihe  v&déni , soufasného stavu
I znalostl 7 oblasti wvoje chemickyeh

zvrasnénl. Doporugujeme pfedb&né | plechovka | 5000 m

| produktl a  ziskanych dlouholetych

testy.
Uzt u termoplastickych materiéll  paixi da
pod nap&im miZe sniZit jejich aldl adaje
houZevnatost a vyvolat napétové

Nepou#ivat  Sika® Cleaner-205 na
i_materialy.  Nedostatetn&
odvétraly —muZe zastavit proces
vytvrzovani lepidla / tmele. V pfipad&
potfeby zamaskujte pfilehlé plochy
péaskou.
Nepouzivat Sika® Cleaner 205 na
odstrafiovani nevytvrzeného
polyuretanu, na &iSt&nl a myti rukou
a nafadl.

8lka Schwelz AG ‘SlkaCZs.ro.
Tiiffenwies 16 Bysircka 1132/ 38
8048 Zirich CZ-62400 Bro
Switzerland ska republika

Tel: +41 143640 40 fel; +420 546 422 464
Fax: +41 1 436 45 30 fax: +420 546 422 400

e-mail: sika(@ocz sika.com

Daldi ddaje o : )
charakteru materialu  toxikologii, Zé&vazek &  nezbavujl  kupujiciho

praktickych zkudenosti ze spoluprdce s
vyrobci a opravnami v dané oblasti.
Nade doporuéeni jsou viak
chemickém  nezédvazna, netvofl  2adny  pravnl

trhiiny. Vhodnost aplikace je nutno - moznosti realizovat viastni  zkougky
provéit zkouskou. g:ﬂ;f; .S;':'adwggaie:"p"a"% nadich  produktd ve vztahu ke
Mimo lspené nebo tmelené plochy ! i : : 2’ konstrukénim,  technologickym a
miZe zanechat na povrchu laku bezpetnostnim listu materialu . Zpracovatelskym podminkam realizace
stopy . Z téchto ploch je v pflpadé :bﬂ'ﬁo Zg]mfggmr;hﬁhzl:ze{“ md‘-n Pﬁ;;
g?géfgglaner.-msnusl:ghou utgll';gﬂ viecbecna ustaroveni  obchodniho
utiit zakonlku. WV pHpadé  technickych

informaci se obratte na nase oddéieni
Industr.

Sika Slovensko spol. s r.o.

Rybridna 38

5K - 831 07 Bralislava

Slovensko:

tel: +421 2 4920 0406 5
fax:+421 2 4920 0444 Sika® Cleansr 205 2/ 2

& -mall: ska@sk sika com
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technicky list
verze 08/2003

Sika® Aktivator

technicka data

chemicka baze

aktivaéni

pifpravek na bazi rozpouétédel

barva (CQP''001-1)

transparentnli, &iry

hustota ( CQP006-3 / ISO 2811-1) ca 0,71kgl
viskozita® ' ( CQP 029-3/ 1S0 3219) ca 2mPas
bod vzplanuti ( CQP 007-1 /S0 13736) -4°C

aplika&ni teplota

+5°C az +25°C

zplsob aplikace

princip . wipe on —wipe off *

= setfenl povrchu namoéenou utérkou — setfeni povrchu suchou

utérkou

vydatnost ca 40ml/ m?
odvétraci Gas ©'’ pfi teploté pod 15°C | 30 min.
pfi teploté nad 15°C | 10 min.
maximalng | 2 hod

podminky skladovani

skladovat v dobfe uzaviené nadobé&, v suchu a chladu

skladovatelnost

12 mésicu

") CQP = Corporate Quality Procedures ' pfi 23°C a 50% relativnl vzduané vinkosti *'ve specifickych teplotnich pFipadech mize

Popis

Sika® Aktivator je Gisticl a aktivagni
prostfedek specidlng upraveny k
pfipravé spojovacich ploch, zejména
pro pfipravu skel pfed lepenim

ruznymi Sika® polyuretanovymi
Iepid@ly‘
Sika™ Aktivator je vyrabén v souladu

S normami 18O

9001/14001.

systému  kvality

Oblast pouziti

Sika® Aktivator je uréen k &ist&nl a
zvyseni pfilnavosti  aktivaénim
udinkem zejména na sklo,
keramickou ochrannou vrstvu na
sklech, na pfedextrudovany PUR
profii na sklech, na sefiznutou
zbytkavou vrstvu PUR lepidla, na
n&ktere laky.

byt odvétracl &as odligny

Zpusob pouziti

Wipe on = setfete lepenou plochu
Cistou textini nebo papirovou
utérkou mirmm& namodenou v
pFipravku Sika® Aktivator ( jedenkrat
a jednosmérné ) tak. aby doSlo k
rovnomé&rnému smadenl a u&inku
pfipravku na povrch ( utdrka nesmi
poustét vidkna nebo barvu).

Wipe off = ihned po aplikaci setiete
znovu jednosmérn& povrch suchou

gistou textini nebo  papirovou
utérkou.
Po aplikaci ihned nadobu té&sné

uzavfiete.. Optimalni teplota prostfed!
nebo podkladu je v rozmezi 15°C aZ
25°C.

Pfi del8im otevienl nadoby a
kontaktu pfipravku se vzduchem se
stava Sika® Aktivator neaktivni. PFi
pravidelném uZlvanl je nutno jej
zpracovat do jednoho mésice od
otevieni nadoby. Po tomto &ase,
pokud dojde k mlé&nému zabarvenl,
nelze Sika® Aktivator dale pouZivat a
je nutno jej zlikvidovat..

Pro praci se Sika® Aktivator Pads si
vyZadejte zvladtnl navod na uditi

Sika® Aktivator 1/ 1
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DuleZité upozornéni

Sika® Aktivator obsahuje  rozpou-
&t&dla, kterA mohou u citlivgch a
dostateén& nevytvrzenych lakl po
aplikaci vyvolat zvrasné&nl. UZitl u
termoplastickych ~ materidly  pod
nap&tim miZe sniZit  jejich
houZevnatost a wyvolat napétové
trhliny. Vhodnost aplikace je nutno
provéfit zkoudkou. Mimo lepené
nebo tmelené plochy muZe
zanechat na povrchu laku stopy.

Z té&chto ploch je v pfipadé
potFisnéni nutno ihned
Sika® Aktivator suchou  utérkou
utfit.

Nepoufivat  Sika® Aktivator na
porézni materialy.

NepouZivat Sika® Aktivator na
‘odstrafiovani nevytvrzengho

polyuretanu, na &isté&nl a myti rukou
a nafadl.

Nedostateéng odvétraly muZe
zastavit proces vytvrzovani lepidia /
tmele. V piipad® potfeby zamaskujte
pfilehlé plochy paskou.

Baleni
lahev 30mi

250 mi

1000 ml
Sika® Aktivator | 1,1 ml
Pads
Dalsi udaje:
Daldi udaje o chemickém
charakteru  materidlu, toxikologii,
ekologii,  skladovani,  doprav&,
likvidaci  jsou obsaZeny v

bezpetnostnim listu materidlu .

Upozornéni

nafe technicko uZivatelské pisemné &
ustni  informace a poradenstvi je
sestaveno  na  zakladé  nadeho

nejlepsino  vEdénl, soutasného stavu
znalostl 2z oblasti vyvoje chemickych
produktl a  ziskanych diouholetych
praktickych zkusenosti ze spoluprice s
vyrobci a opravnami v dané  oblasti.
Nafe doporugen| Jjsou viak
nezévazna, netvofl  Zadny  pravnl
zévazek a  nezbawull  kupujicihe
moZnosti  realizovat viastni  zkoudky
nadich  produktd ve vziahu ke
konstrukénim,  technologickym a
Zpracovatelskym podminkdm realizace
a to zejména s ohledem na préva
tietiho. \V ostatnich zéleZitostech plati
vieobecnad  ustanoveni obchodniho
zakoniku. V  pfipadé  technickych
informaci se obratte na nase oddélen|
Industr .

S :
N
¥ ©@

Slka Schwelz AG SlkaCZs.r.o. Sika Slovensko spol. s r.o.
Tffenwies 16 Bystrcka 1132/ 36 Rybnigna 38

8048 Zirich CZ-62400 Brmo SK - 83107 Bratisiava
‘Switzerland ska republika Slovenska

Tel: +41 14364040 tel; +420 546 422 464 tel: +421 2 4920 0406

Fax: +41 14364530 fax: +420 546 422 400 fax:+421 2 4820 0444

e-mail: sika@ez sika.com

‘& -mall: sika@sk. sika.com
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technicky list
verze 12/2006

Sika® Primer-204 N

technicka data:

chemicka baze pigmentovany roztok polyisckyanatl v rozpoustédlech
barva (CQP ' 001-1) tmavé #uta
hustota ( CQP 006-3/1SC 2811-1) ca 1,1kg/l
viskozita *' ( CQP 029-3 / ISO 3219) ca 15 mPas
bod vzplanuti ( CQP 007-1 /180 13736 ) -4*C
obsah sudiny ( CQP-002-1) ca 36 %
aplika&ni teplota < +10°C az +35°C
zpusob aplikace Stétec, filc
vydatnost ca 125g/m°
odvatraci as?> minimum | 30 min
maximum | 24 hod
podminky skladovani skladovat v dobfe uzaviené nadobé&, v suchu a chladu
skladovatelnost 9 mésicu

'CQP =Corporate Quality Procedures

Popis:

Sika® Primer-204 N je naZloutle
pigmentovany zékladovy roztok s
nizkou viskozitou, ktery schne a
wytvrzuje reakci se  vzdunou
vihkosti. Pfipravek je specidlng
formulovany pro pfipravu kovovych
substratu ploch pfed lepenim se
Sikaflex® polyuretancovymi lepidly.
Sika® Primer-204 N je vyrab&n v
souladu s normami kvalty SO
9001/14001 .

' pfi 23°C a 50% relativnl vinkosti vzduchu

Oblast pouziti:

Sika® Primer-204 N je vhodny pro
zlepSeni adheze na nasledujici
podklady: ocel, nerez galvanicky
pokovena ocel, hlinlk a anodizovany
hlinfk.

Sika® Primer-204 N
korozni natér.

neni  anti-

" u specifickych aplikacl, teplota a odvétraci

&as mohou byt odlisné

Zpusob aplikace:

Osetfovana plocha musl byt &ista,
sucha a zbavena v8ech stop prachu
a mastnot.. Adhezi lze zlepsit
obrousenim povrchu minerain!
draténkou Pfed nandZenim Sika
Primeru 204 N je nutno povrch
odetfit pfipravkem Sika® Cleanr 205
a ponechat dostatedné oschnout..
Pfed upotfebenim protfepejte
ditkladng nadobu s Sika® Primer-204
N ( ocelova kulicka v nadob& musi
byt volnd a slySitelna ).

Nanageni se realizuje pomoci
jemného  &istého  Stétce  nebo
filcového primer aplikatoru . Je nutno
dbat na nandieni dostateénd
sytého ale tenkého filmu pouze v
jedné vrstvé. Teplota pfi zpracovan!

musl byt v rozmezi +10°C aZ +
35°E.
Nadobu po aplikaci ihned té&sné

uzaviit.

Sika® Primer-204 N 1/ 1
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e -mail: ska@sk sika.com

Bk UP:ZDtBﬂ';ﬂi :ko Zivatelské plsemné &
Glagita ani = nase nic uzival mne Ci
Dalefité upezorndni: T | 250l e e ey gl il g
Sika” Primer-204 N vykazujic ST sestaveno  na  zakladé  naseho
gelovitou nebo nesourodou (i nejlepsiho  védéni , sousasného stavu
konzistenci nelze dale pouZit a je ] znalosti 2 oblasti vyvoje chemickjch
nutno jej zlikvidovat. Dalsi udaje: Iif_ﬂd_ggﬁ'ch ;‘lgimka:yﬂh -dlﬁum;eﬁ‘m
i s i . P  prakticky enostl ze spoluprdce s
Dals]  ldafe g icaimickon vyrobci a opravnami v dané  oblasti.
charakteru materidlu  toxikologii, .o d
) § loporugeni jsou viak
ekologii,  skladovanl,  doprav8,  azavazna, netvofl  Zadny  pravnl
likvidaci  jsou obsaZeny V. zévazek a nezbavul  kupujiciho
bezpetnostnim listu materidlu. moZnosti  realizovat viastni  zkoudky
nasich  produktd ve vztahu ke
konstrukénim,  technologickym a
zpracovatelskym podminkam realizace
a to zejména s ohledem na prava
tfetiho. V' ostatnich zaleditostech plati
vieobecnd  ustanovenl  obchodniho
zakoniku. V  pfpadé  technickych
informaci se obrafte na nase oddélen|
Industr.
g%
= )
&) (=)
NS 85
Slka Schwelz AG Slka CZ s.r.o. Sika Slovensko spol. s r.o.
Tiifferwies 16 Bystrcka 1132 / 36 isna 38
8048 Ztrich CZ-62400 Brno SK - 83107 Bratislava
SBwitzerland Ceska republika Slovenska
& Tel: +41 1436 40 40 tel: +420 546 422 464 tel: +421 2 4920 0406
Fax: +41 14364530 fax: +420 546 422 400 fax+421 2 4920 0444
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technicky list
verze 10/2003

Sika® Primer-206 G+P

technicka data:

chemicka baze pigmentavany roztok polyisockyanatl v rozpoustédlech
barva (CQP ' 001-1) Zerna
hustota ( CQP 006-3/1SC 2811-1) ca 105kg/|
viskozita ' ( CQP 029-3/1S0 3219 ) ca 10 mPas
bod vzplanuti ( CQP 007-1 /180 13736 ) -4*C
obsah susiny 40 %
aplikatni teplota 3 +10°C aZ +35°C
zpusob aplikace Stétec, filc
vydatnost ca 150 g/ m?
odvétraci 2as”’>  minimum nad 15°C | 10 min.

minimum pod 15°C | 30 min

maximum_| 24 hod

podminky skladovani skladovat v dobfe uzaviené nadobé&, v suchu a chladu
skladovatelnost 9 méslcl

"'CQP =Corporate Quality Procedures

Popis:

Sika® Primer-206 G+P je demné
pigmentovany vlhkestl  wvytvrzujici
zakladovy roztok specialng

formulovany pro pfipravu lepenych
plach pfi lepeni skel pfed aplikaci
Sika® polyuretanovych lepidel pro
pfimé zasklivani.

Sika® Primer-206 G+P je vyrdbén v
souladu s normami kvality S0
9001/14001 .

Tpfi 23°C & 50% relativni vihkosti vzduchu !

Oblast pouziti:

Sika® Primer-206 G+P se pouZiva
pro zlepSen! adheze na sklo a
keramickou ochrannou vrstvu na
skle pfed pouZitim adhezivnich
lepidel.

Sika® Primer-206 G+P |ze také

na jiné substraty jako jsou nékteré
plasty nebo kowy.

u specifickych aplikacl, teplota 2 odvatracl
&as mohou byt odlidné

Zpusob aplikace:

Osetfovana plocha musi byt Sista,
sucha a zbavena véech stop prachu
a mastnot. Pfed nand$enim Sika
Primeru 206 G+P je nutno povrch
odetfit pfipravkem Sika® Aktivator a
ponechat dostateén& oschnout..
Pfed upotfebenim protfepeijte
dikladn& nadobu s Sika™ Primer-206
G+P ( ocelova kulitka v nadobé
musf byt volna a sly$itelna )
Nanagenl se realizuje pomoci
jemného E&istéhao Stétce nebo
filcového primer aplikatoru . Je nutno
dbat na nanad&eni dostatetné
sytého ale tenkého filmu pouze v
jedné vrstvé . . Teplota pfi
zpracovani musi byt v rozmezi
+10°C a2 + 35°C . Nadobu po
aplikaci ihned tésné uzavfit .

Sika® Primer-206 G+P 1/ 1
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DaleZité upozornéni: Baleni:

Upozornéni :

Sika® Primer-208  G+P  vykazujiel 30 ml

nade technicko uZivatelské plsemné &
ustnl  informace a poradenstvi je

‘gelovitou neba nesourodou e
konzistenci nelze dale pouZit a je | lahev 250 mi

sestaveno na  zakladé  naseho
nejlepsino  v&danl , soufasného stavu

nutno jej zlikvidovat. 1000 mi

znalosti z oblasti wyvoje chemickych

Dalsi udaje:

likvidaci  jsou

Sika Schwelz AG SlkaCZs.ro.

Tiffenwies 16 Bystrcka 1132/ 36
8048 Zorich CZ-62400 Brno
Switzerland Ceska republika

@ Tel: +41 1436 40 40 tel: +420 546 422 484
Fax:+41 14364530 fax: +420 546 422 400

e-mall: ska@cz.sika.com

Dal&i ddaje o : |
charakteru materidlu toxikologii, nezévazna, netvofl 2ladny pravni
ekologii, skladovani, dopravs, 2Z&vazek a nezbavuil kupujicha

produktl a  ziskanych diouholetyeh
praktickych zkuenostl ze spolupréce s
vyrobcl a opravnaml v dané  oblasti.
chemickém Naie doporugenl jsou viak

moZnosti  realizovat  viastnl  zkoudky
obsaZeny V' nasich produkt  ve vztahu ke

bezpeénostnim listu materilu. Konstrukénim,  tachnologickym a

zpmmvatelskym podminkdm realizace
a to zejména s ohledem na prava
tietiho, V' ostatnich zéleZitostech plati
vdeobecna  ustanoveni  obchodniho
zakoniku, V  pflpadé  technickych
informaci se obrafte na nase oddslenl
Industr.

fgﬁ =
e
Sika S!wensko spol.sr.o.

Rybnidna

SK- B3T DT Bratisiava
Slcwenskn

tel: +421 2 4820 0406

fax:+421 2 4920 D444 )
:x -men2 m Sika® Primer-206 G+P 2/ 2
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technicky list
verze 08/2003

Sika® Primer-209 N

technicka data:

chemicka baze pigmentovany roztok polyuretand v rozpousdtédlech
barva ( CQP ' 001-1) terna
hustota { CQP 006-3 / ISO 2811-1) ca 1,0kg/l
viskozita 2) ( CQP 029-3/1S0 3219 ) ca 10 mPas
bod vzplanuti ( CQP 007-1/1SO 13736 ) -4°C
obsah suginy ca 38%
aplikadni teplota 3 +10°C a# +35°C
zpusob aplikace Stétec, file
vydatnost ca 1509/ m?
odvétraci &as* minimum | 30 min
maximum |24 hod
podminky skladovéani skladovat v dobi'e uzaviené nadobg, v suchu a chladu
skladevatelnost 9 mésicd

'CQP =Corporate Quality Procedures

Popis:

Sika® Primer-209 N je &emé&
pigmentovany zakladovy roztok s
nizkou viskozitou, ktery schne a

vytvrzuje  reakei se  vzdufnou
vinkosti. Pfipravek je specidlné
formulovany pro pfipravu lepenych
ploch pfed lepenim lakovanych
povrchl a nékterych plastovych
materiald, pfed aplikaci Sikaflex®

polyuretanovych lepidel.

Sika® Primer-208 N j& wyrédbén v
souladu s normami kvalty 1SO
9001/14001 .

T pfi 23°C a 50% relativni vinkosti vzduchu ~

Oblast pouziti:

Sika® Primer-209N je vhodny pro
zlep8eni adheze na nasledujici
podklady:

plasty - akrylaty { PMMA)

- polykarbonaty (PC)

- ABS

- akrylatové

- alkydové / melaminové

laky

Vhodnost pro jiné materidly nutno
konzultovat s technickym oddélenim
Industry. Vzhledem k tomu, Ze laky i
plasty wykazuji mnoho variant v
chemické stavbé, jsou nezbytné

pfedbézné testy. Uziti u
termoplastickych ~ materidla  pod
napétim muZe sniZit jejich

houZevnatost a vyvolat napétové
trhliny. Vhodnost aplikace je nutno
provéfit zkoudkou .

u specifickych aplikacl, teplota a odvétraci
&as mohou byt odlifné

Zpuasob aplikace:

Q&etfovana plocha musi byt Cista,
sucha a zbavena vech stop prachu
a mastnot. . Pfed nanéZenim Sika
Primeru 209 N je nutno povrch
osetfit pfipravkem Sika® Cleanr 205
a ponechat dostatené oschnout..
Pfed upotifebenim protfepejte
dikladn& nadobu s Sika® Primer-209
N ( ocelova kulitka v nadob& musi
byt volna a slysitelna )

Nanaseni se realizuje pomoci
jemného  Cistého  Stdtce  nebo
filcového primer aplikatoru . Je nutno
dbat  na nanéseni dostatetn&
sytého ale tenkého filmu pouze v
jedné vrstvé Teplota pfi
zpracovani musi byt v rozmezi

+10°C aZ + 35°C.
Nadobu po aplikaci ihned té&sné
uzavfit .

Sika® Primer-209 N 1/ 1
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Dilezité upozornéni: Baleni: I.lpoznméni : : !
Sika® Primer-209 N vykazujici 30l T Lo me

gelovitou nebo nesourodou o
konzistenci nelze dale pouzit a je | lhev | 250 ml st o M
nutno jej zlikvidovat. 1000 ml znalosti z oblasti vyvoje chemickych
produkti &  ziskanych dlouholetych
i s praktickych zkuZenosti ze spoluprace s
Dal&i adaje: vyrobci & opravnami v dané oblasti.
Dalsi Gdaje ) chemickém Nase  doporudeni  jsou  v8ak
charakteru  materidlu  toxikologii, ;:Zﬁﬁ“-"- "'em"m if?ﬂ“?k P_'i\'é;"‘
i ; ; vaz a  nezbavyj upujicihe
ﬁ:".*ng'[' skadovani, = dopravd, [UCTl vt viasini  kousky
vidaci  jsou obsaZeny Y asich ditkt vEidby:
bezpeénostnim listu materiglu. Rl e N y o
St - a konstrukénim,  technologickym a
zpracovatelskym podminkam  realizace
a to zejména s ohledem na prava
tatiho. V ostatnich zaleZitostech plati
vieobecnz  ustanoveni  obchodniho
zékoniku. V  pfipadd  technickych
informaci se obratte na nafe oddaleni

Industr.

Sika Schwelz AG ‘SikaCZs.r.o. ‘Sika Slovensko spol. s r.o.
Tiiffenwies 16 Bysircka 1132/ 36 Rybnitna 38

8048 Ziirich CZ-62400 Bmo SK - 831 07 Bratislava
Switzerland Ceska republika Slovensko

Tel: +41 14354040 tel: +420 546 422 464 tel: +421 2 4920 0406

Fax: +41 14364530 fax: +420 546 422 400 fax:+421 2 4920 0444

e-mall: sika@ez sika.com & -mail: sika@sk sika.com Sika® Primer-209 N 2/ 2
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technicky list
verze 08/2003

Sika® Primer-215

technicka data:

chemicka baze roztok polyuretant v rozpoudtédlech
barva (CQP '’ 001-1) transparentni , lehce naZloutly
hustota { CQP 006-3 / ISO 2811-1) ca 1,0kg/l
viskozita 2’ ( CQP 029-3/1S0 3219 ) ca 20 mPas
bod vzplanuti ( CQP 007-1/1S0 13736 ) -4°C
obsah su8iny 34 %
aplika&ni teplota *’ +10°C aZ +35°C
zpusob aplikace itétec, file
vydatnost ca 50-150g/m’
odvétraci Eas® minimum | 30 min
maximum |24 hod
podminky skladavani skladovat v dobfe uzaviené nadobé, v suchu a chladu
skladovatelnost 12 mé&sled

TCQP =Corporate Quality Procedures

Popis:

Sika® Primer-215 je transparetni aZ
lehce naZloutly zakladowy roztok s
nizkou viskozitou, ktery schne a
vytvrzuje  reakci  se  vzdu$nou
vihkosti. Pfipravek je specialné
formulovany pro pfipravu lepenych
ploch pfi lepeni riznych plastd,
dfeva nebo jinych  poréznich
materidld pfed aplikaci Sika® poly-
uretanovych lepidel.

Sika® Primer-215  je vyrab&n v
souladu s normami kvalty 18O
9001/14001 .

! pfi 23°C a 50% relativnl vihkosti vzduchu

Oblast pouziti:

Sika® Primer-215 se poufiva pro
zlepgeni adheze na kompozitni
plasty jako lamindt, na epoxyidové
pryskyfice, PVC, ABS a dievo.
Vzhledem k velkému mnoZstvi
variant chemické kompozice plastu
jsou nezbytné predb&Xné adhezni
testy.

Sika® Primer-215 se nesmi pouZit na
plasty nachylné na tvorbu
napétovych trhlin jako jsou PMMA
nebo PC

u specifickych aplikacl, teplota a odvétracl
&as mohou byt odligné

Zplsob aplikace:

QO&etfovana plocha musi byt &isté,
sucha a zbavena v&ech stop prachu
a mastnot. Pfed nanafenim Sika
Primeru 215 je nutno povrch o8etfit
piipravkem Sika® Cleaner 205 a
ponechat dostateéné oschnout..
Nanédeni se realizuje pomoci
jemného  Eistého  Stdtce  nebo
filcového primer aplikatoru . Je nutno
dbat na nanaseni dostatetné
sytého ale tenkého filmu pouze v
jedné  vrstvé Teplota pfi
zpracovani musi byt v rozmezi
+10°C a# + 35°C . Nadobu po
aplikaci ihned t&sné uzavfit .

Sika® Primer-215 1/ 1
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Diilezité upozornéni: Baleni: Umnit ki i i

o A 3 n nicko uZivatelské pisemné &
S_lk;Q_aner-215__ vykazujici 30 ml astni  informace  a poragens{vl I
gelovitou nebo  nesourodou sestaveno na  zAklad®  naseho
konzistenci nelze dale poufit a je | lahev | 250 ml nejlepsiho v&dni , soudasného stavu
nutno jej zlikvidovat. 1000 ml znalosti z oblasti vyvoje chemickych

Dalsi udaje:
Dalsi udaje

<] chemickém  Nase

produktii a  ziskanych dlouholetych
praktickych zkusenosti ze spoluprace s
vyrobel a opravnami v dané oblasti.
‘doporugeni jsou viak

charakteru materialu toxikologii, ::zéﬁné; netvoﬂm iféi'dn?k p_;é;ni

s : ) ¥ vazi a  nezbavyj upujieiho
Fko.t;)g”" skiadovét;l. 5 doprave, mo#nosti  realizovat  viastnl  zkousky
Iy =0 Jsou . ODSAZCNY ¥ nadich  produktd ve vztahu ke
bezpetnostnim listu materiélu. KonstrUKEnioT,  teshinblogickym %

zpracovatelskym podminkam realizace
a to zejména s ohledem na prava
tatiho. V ostatnich zaleZitostech plati

vEeogbecn&  ustanoven!  obchodniho
zékoniku. V  pfipadé  technickych
informaci se obratte na nade oddéleni
Industr.

Sika Schwelz AG Sika CZ s.r.o. ‘Sika Slovensko spol. s r.o.
Tuffenwies 16 Bystreka 1132/ 36 Rybnizna 38

8048 Ziirich CZ-62400 Bma 8K -831 07 Bratislava
Switzerland Ceska republika ensko )

Tel: +41 14364040 tel: +420 546 422 464 tel: +421 2 4820 0406

Fax: +41 143645 30 fax: +420 546 422 400 Tax+421 2 4920 0444

e-mail: sika@cz sika.com

Sika® Primer-215 2/ 2
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®

CQP046-1
Draft 28.11.2003

Tensile Lap-Shear Strength

Scope

This method describes the test procedure for elastic sealants and adhesives to
determine the tensile lap-shear strength of an asymmetrically bonded test specimen.
The specimen is torn apart by applying the force parallel to the bonding area. This
method is generally based on ISO 4587/DIN EN 1465, with exception of the cross
head speed.

Equipment

« Tensile test apparatus (DIN 51221, part 2, class 1)
= Specimen clamp (Lap shear strength)

« Teflon or PP mold (

see drawings)

+ 1 float glass coupon @ (100 x 40 x 6 mm) or aluminum (100 x 25 x
6 mm)
e 3 float glass coupons @ (75 x 25 x 6 mm) or aluminum (75 x 25 x 6 mm)

» Paper tissues

Sample Preparation

To achieve good adhesion apply appropriate adhesion promoter according to tech-
nical data sheet of the product.

Standard:  SikaAktivator; wipe-on, wipe-off; 10min. flash-off time at 23°C/50% RH.
Prepare at least 3 samples for each sealant or adhesive.

Place large coupon @ on the mold with the pretreated side facing up. Apply sealant
or adhesive bead @ with a triangular nozzle vertical to the coupon @©. Place small
coupons @ with the pretreated side facing down on the bead and mold within 5
minutes. Apply a gentle pressure and, without entrapping any air, adjust the two
coupons. Remove surplus sealant or adhesive with a spatula.

Let the specimen cure at specified conditions for a defined period of time (according
to QC specification or technical data sheet)

Standard curing conditions: 7 d at 23°C/50% RH

Sika Services AG / Tuffenwies 16 / P.O. Box / CH-8048 Zurich / Switzerland
Tel: +41 (0)1 436 46 16 / Fax: +41 (0)1 436 47 20
e-Mail: degiorgi.marco@ch.sika.com / www.sika.com
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CQP046-1
Draft 28.11.2003

Procedure

After curing, place specimen in the tensile test device and tear until break. The sam-
ples are pulled apart under defined conditions at a specified cross head speed.

Standards: Test condition 23°C/50% RH

Cross head speed 200 mm/min for QC measurement
20 mm/min for other investigations

Quality control measures with 200 mm/min, but to determine the value for the
technical data sheet, a cross head speed of 20 mm/min has to be used!

Evaluation and Documentation

Lap shear strength (MPa) =

forceat break (N)

: (N/mm? = MPa)
bonding area (mm®)

With an overlap of 12 mm and a width of 25 mm, the bonding area is 300 mm?Z. If
necessary, determine the exact bonding area. The thickness of the sealant or
adhesive is 4 mm.

The test report should contain the following information:

Material identification (exact name, batch number, substrate, preparation)
Cross head speed

Date of testing

Name of technician

Faults (such as adhesive failure, not cured thoroughly etc.)

Conditions deviating from this standard

Drawings

Side view:

ww gk

® @ 12 mm @

75 mm

4 mm

83 mm

A
)

140 mm

ww Lz - 02
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CQP046-1
Draft 28.11.2003

Rear view:
25 mm
B == @\
100 mm
@ = Large coupon @ = Teflon or PP mould
@ = Small coupon ® = Spacer (optional)
® = Sealant or adhesive ® = Area free of cured material

Detailed view from the bonding area:

Float glass

Adhesive

7. Referring Documents
+ [SO 4587 and DIN EN 1465

Page 3 of 3
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Tahova zkouska smykem: Vzorek 5

o [MPa]
e
o

A

10 15 20 25

| [mm]

30

Tahova zkouSka smykem: Vzorek 6

o [MPa]
a
o

10 15 20 25

I [mm]

30




Priloha 16

o [MPa]

8,5

Tahova zkouSka smykem: Vzorek 5a

75

6,5

55

4,5

35

25

15

/Lf‘\l

10

15

[ [mm]

20

25

30

o [MPa]

Tahova zkousSka smykem: Vzorek 6a

10

15

| [mm]

20

25

30




Priloha 17
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Hydraulicky zkuSebni stroj ZD 40

Stroj umoZnuje providét tahové. tlakové a ohybové zkousky
materidhi do 400 KN s fizenim rychlosti zatéZovéni a programovym
zpracovanim zkoufek. Je vybaven vestavénym inkrementdlnim
délkovym snimacem polohy piiéniku srozliSenim 0,01 mm
a snimacem sily s fidici jednotkou EDC 60.

Ridici jednotka EDC 60 je vysoce precizni elektronické zaiizeni
specidlné konstruované pro fizeni servo-hydraulickych zkuSebnich
strojii. Je vyrabéma specidlné pro aplikace fizeni zkuSebnich _
stroji a wvyuzivaji ji pfedni evropsti vyrobci universilnich
zkusebnich strojih. Jednotka je opatiena programem pro zkousky
kovi s moznosti provadét zkousky bez PC u jednoduchych aplikaci
bez pouZiti pratahoméru.

Technické parameltry:

- Vyrobce: HBM /SRIN/

- Meéiici rozsah: 8 + 400 kN

- Chyba méfeni sily: 1/100 jmenovitého rozsahu sily, tj. £ 1 %
odpovid4 tiidé piesnosti 1

- Meéfici rozsah méfeni drihy: 0 = 280 mm

- Chyba méfeni drahy: £0,01 mm

- sériové rozhrani RS 232 pro komunikaci s nadiazenym PC
COMI pro PC s FIFO s maximélnf rychlosti 115 KB

- inkrementaini vstup pro napojeni snimade drahy

Pocitac je vybaven programem M-TEST v.1.7 pro tahovou,
tlakovou a ohybovou zkousku kovovich materidln dle
EN 10001-2 s vyhodnocenim vysledkd, grafickym
Zpracovanin.

Ridici jednotka EDC 60



