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DINITROL COMPACT PUSH DISPENSER

OT.EINLEITUNG

Der Anwendung von 1K feuchtigkeitsvernetzenden Klebstoffen
sind Grenzen gesetzt, wenn Dickschichtverklebungen
mit hohem Klebstoffeinsatz gefordert sind. Das ist der
Tatsache geschuldet, dass die Feuchtigkeit von aufen nach
innen diffundieren muss, damit der Klebstoff aushdrten
kann. Die Aushdrtungsgeschwindigkeit nimmt mit zuneh-
mender Aushartung ab, dies bedeutet lange Standzeiten
bis zur vollen Belastbarkeit der Klebverbindung. Wenn
die Zuganglichkeit der Luftfeuchtigkeit durch enge Spalte
(Verhdltnis von Spaltbreite zur Tiefe) klein und nur ein-
seitig ist, kann es passieren, dass ein Klebstoff im Kern
gar nicht aushdrtet. In diesen Fdllen ist man gut beraten
einen 2 Komponenten Klebstoff einzusetzen, der unab-
héngig von der Luftfeuchtigkeit ist. Man erhdlt eine
sichere Verklebung in definierter Zeit und vermindert
Standzeiten.

Die Verarbeitung von 2 Komponenten und deren homo-
gene Vermischung ist ein wenig komplizierter. In diesem
Artikel werden die Herausforderungen und Problemldsungen
bei der Entwicklung des DINITROL 2K COMPACT PUSH
DISPENSER beschrieben.

AUTOR: DIPL. ING. WOLFGANG WULFF

HEAD OF APPLICATION ENGINEERING
EUROPEAN ADHESIVE ENGINEER « EUROPEAN WELDING ENGINEER
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Wird eine groRere Menge an Klebstoff bendtigt, kommen in der
Regel Klebemaschinen mit Hobbocks zum Einsatz, die zwischen 20
und 200 Liter Klebstoff fassen. Dies ist im Fahrzeugneubau (Zlge,
Busse etc.) Uberwiegend der Fall. Jedoch haben solche Anlagen
ihren Preis und sind meistens stationdr gebunden. Der Vorteil eines
Handdispensers besteht darin, dass der Einsatz nicht stationdr ge-
bunden ist und somit iiberall eingesetzt werden kann, wie z. B.
bei der Reparatur/Scheibentausch von StraBenbahnen, Zigen und
Bussen auf den Betriebshdfen, damit diese wieder schnell in den
Fahrgastbetrieb gehen kdnnen, um Geld zu verdienen.

ERGONOMIE

Die groRten Herausforderungen flr ein 2K Handverarbeitungsgerat
sind das Gewicht, die GroRe und eine leichte Handhabbarkeit. Zu-
sdtzlich muss sich das Gerdtin einem gewissen preislichen Rahmen
bewegen, was bei den durchschnittlich eher geringeren Stlickzahlen
(der Dispenser wird einige Jahre verwendet), eine echte Heraus-
forderung darstellt.

KLEBSTOFFVERPACKUNG/
HALTBARKEIT/PORTIONSGROSSE

Wahrscheinlich werden die meisten 2K Klebstoffe aus Kunststoffkartu-
schen verarbeitet, die in der Regel fir niedrig viskosere Komponenten
geeignet sind. Zusatzlich ist man bei den meisten Kartuschensystemen
an einen Mischer fur die Vermischung der beiden Komponenten
gebunden. Fiir unsere hochviskosen Klebstoffe kam eigentlich nur
ein System in Frage. Man begibt sich automatisch in eine Abhdngig-
keit der Lieferkette in Bezug auf die Verfugbarkeit solcher Systeme.

Da Kunststoffkartuschen nicht diffusionsdicht fur Feuchtigkeit sind,
missen die Kartuschen noch zusatzlich in einen aluminierten Kunst-
stoffbeutel vakuumiert eingeschweilt werden. Trotzdem ist die Halt-
barkeit geringer als in einem Schlauchbeutel. Die Befullung und die
Kartusche selbst, sind recht kostenintensiv. Fir die Portionsgroke
von 600 ml war keine geeignete Kartusche verfiigbar.
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VERMISCHUNG/MISCHER

Um die positiven Eigenschaften des Klebstoffes im ganzen Umfang
nutzen zu kénnen, ist eine 100%ige Mischung der beiden Komponen-
ten von Noten. Es gibt zwei Arten von Mischern, einmal die dynamische
Vermischung (einriihren der zweiten Komponente in die Erste) und
die statische Vermischung (Mischelemente, durch die beide Kompo-
nenten gepresst werden). Bei statischen Mischern kdnnen sehr hohe
Krafte auftreten (z. B. 30 bar), je nach Viskositat der Komponenten
und Mischerldnge, welches sich nach dessen Mischwirkung richtet.
Dies stellt Anforderungen an die Belastbarkeit des Mischers, die zu
erzielende Kraft des Dispensers und beeinflusst letztendlich das Eigen-
gewicht des Dispensers. Eine weitere Herausforderung an Mischer
und Dispenser stellen die Viskositdten der 2 Komponenten dar, welche
temperaturabhdngig sind. Die Herausforderung wird noch groRer,
wenn die Viskositdten der 2 Komponenten stark unterschiedlich sind.
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Der DINITROL COMPACT PUSH DISPENSER wurde fiir luftfeuchtigskeitsreaktive DINITROL

Klebstoffe entwickelt, die durch Zumischung der B-Komponente beschleunigt werden. Dies

N bietet einen Sicherheitsvorteil, da der Klebstoff auch ohne B-Komponente aushdrtet. Das
gewdhlte Mischungsverhdltnis betrdgt 10:1. DINITROL Klebstoffe, die mit diesem Dispenser
verarbeitet werden kdnnen, sind auf den folgenden Seiten naher beschrieben.

Um die Lange des Dispensers maglichst kurz zu halten, wird ein 580 ml Schlauchbeutel mit
einem 60iger Durchmesser verwendet — der Standarddurchmesser betragt 49 mm. Auch die
B-Komponente wird aus einem kleinen Schlauchbeutel von 19 mm Durchmesser verwendet.
Schlauchbeutel haben den Vorteil, dass man eine langere Haltbarkeit der Komponenten
erzielt, die Abfiillung kostengiinstiger ist und weniger Abfall produziert wird, im Hinblick
auf die Verwendung von Kartuschen.

DINITROL COMPAKT PUSH DISPENSER -
Aluminium-

kartusche

Zusammenfiihrung
Schlauchbeutel A

Schlauchbeutel B

Mischer

Komponenten des DINITROL COMPACT PUSH DISPENSER
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Die Beutel werden in die dauerhaft ver-
wendbare Aluminiumkartusche gesteckt,
in der sich die Kolben befinden, welche sich
mit den Beuteln zurlickschieben lassen. Die
Kolben wurden extra nicht starr an den Zahn-
stangen befestigt, damit es nicht zu Beutel-
klemmern bzw. Beutelplatzern kommt. Die
gekoppelten Zahnstangen pressen die Kol-
ben parallel vor, so dass immer das gleiche
Volumen von A und B geférdert wird. Dies
stellt die genauste Art der Dosierung (Volu-
mendosierung) dar, genauer als Zahnrad/
Zahnrad Dosierung bei Klebemaschinen.

Nachdem die Beutel in die Aluminium-
kartusche gesteckt wurden (Abbildung 2
und 3), wird die Zusammenfiihrung auf die
Kartusche aufgesetzt (Abbildung 4). Die
Zahnstangen werden durch Betdtigen des
Entriegelungshebel einfach zuriickgezogen
und die bestlickte Kartusche in den Kartu-
schenhalter eingeschoben, Zahnstangen
nach vorne gedriickt und Entriegelungs-
hebel wieder arretiert. Jetzt kann mit dem
Klebstoffaustrag begonnen werden. Dieser
ganze Vorgang dauert nur 30 Sekunden.

Abb. 2+3: Schlauchbeutel A und B in der Aluminiumkartusche

Abb. 4: Zusammenfiihrung auf Aluminiumkartusche

Die Zusammenflhrung ist mit Aufstechern
fiir die Beutel versehen (Abbildung 5), damit
diese nicht extra per Hand aufgeschnitten
werden mussen, was Zeit spart und schmut-
zige Hande vermeidet. GroBe Offnungen
und ein Pin bewirken einen groRen Durch-
fluss und verhindern ein VerschlieBen
der Offnungen durch die Beutelfolie. Die
eigentliche Aufgabe der Zusammenfihrung
besteht darin, die B-Komponente an der
richtigen Stelle in die A-Komponente ein-
zufigen, was nicht trivial ist.

Abb. 5: Zusammenfiihrung mit Aufstechern fiir die Schlauchbeutel

Der Mischer wurde eigens flr diese An-
wendung konzipiert und ermdglicht einen
Klebstoffaustrag von 300 ml/min bei Raum-
temperatur und 600 ml/min bei 30-35°C
Materialtemperatur. Angesichts der hohen
Viskositdt der Klebstoffe ist dies eine Revo-
lution. Damit ist der Verarbeiter in der Lage,
auch groe Bauteile wie die Frontscheiben
eines Zuges ohne Maschineneinsatz sicher
zu kleben. Dies ist nur durch den groRen
Durchmesser des Mischers und seine Funk-
tionsweise méglich.

Abb. 6: Sichtbare Mischelemente im Mischer

Der Mischer hat spezielle Mischelemente
(Abbildung 6), deren Mischwirkung gegen-
iber herkdmmlichen verbessert ist, so dass
die Mischerldnge bzw. die Anzahl der Ele-
mente relativ gering ist. Das Phdnomen, dass
ein Statikmischer aufgeblasen wird oder der
Klebstoff im Mischerrohr ungemischt an den
Mischelementen vorbeistromt, entfdllt, da
der Klebstoff in die Mitte des Mischers ge-
leitet wird. Die so genannte Schichtentren-
nung, die bei diesem Phanomen auftreten
kann, entfdllt und damit auch die Notwen-
digkeit eines Stutzrohrs fiir den Mischer.
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Abb. 7: Mischer mit M20-Gewinde

Als zusdtzliches Feature haben wir den Mi-
scher mit einem M20-Gewinde versehen
(Abbildung 7), auf das alle gangigen Spitzen
aufgeschraubt werden kdnnen. Damit wird
dem Anwender die Moglichkeit gegeben,
jede gewlinschte Raupengeometrie zu er-
zeugen.

Wenn der Klebstoff ausgepresst ist, werden
die Zahnstangen zurlickgezogen und die
Kartusche kann aus dem Dispenser entnom-
men werden. Jetzt wird die Zusammenfiih-
rung von der Kartusche abgezogen, wobei
die ausgepressten Beutel in der Zusam-
menfilhrung stecken (Abbildung 8). Wenn
man weiterarbeiten méchte, kann man den
Mischer und die Zusammenfiihrung wieder-
verwenden, natlrlich innerhalb der durch
den Klebstoff vorgegebenen Zeit. Als Abfall
fallen lediglich zwei leere Folienbeutel an
und der gesamte Wechselvorgang dauert
nur eine Minute.

S

Abb. 8: Ausgepresste Beutel an der Zusammenfiihrung

"
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Zusammenfassend kann gesagt werden, dass alle Herausforderungen gut gelost bzw. zu einem
gut machbaren Kompromiss geftihrt wurden. Im Vordergrund standen die Anwendung und die
Handhabbarkeit fur den Anwender - auch in Bezug auf die Robustheit des Dispensers — sowie
das Gesamtsystem in der Anwendung. Angefangen von der 100%igen Mischung (Offen- und
Vernetzungszeiten) bis hin zur Bestiickung, Verarbeitung und Umrtistung. Diese Zeiten liegen
zwischen 30 und 60 Sekunden. Dieser Dispenser kann auch mal herunterfallen, ohne gleich

kaputt zu gehen und ist somit ein zuverldssiger Begleiter im tdglichen Arbeitsumfeld.

DIE VORTEILE DES NEUEN SYSTEMS

- Sehr leistungsstarke, kompakte Akkupistole mit relativ geringem Gewicht

Ca. 4,39 kg

- Verbesserung der Durchmischung
Volle Klebstoffeigenschaften wie Offenzeit und Festigkeitsanstieg

- Mehr Kapazitat - weniger Wechselvorgénge
Jetzt 638 ml, vorher 490 ml

-» Verbesserte Haltbarkeit
Von 9 Monaten auf 12-18 Monate (je nach Klebstoff)

- Keine Verpackung als Set
Weniger ungenutzte Komponenten werden weggeworfen

- Weniger Abfall im Vergleich zu Kartuschen
Der Beutel wird vollstandig ausgepresst und ist somit umweltfreundlicher

- Weniger Zubehér erforderlich
Sicherungsring und Kartusche sind nicht mehr erforderlich

- Hohe Austragsmenge
Ca. 300 ml/min bei RT, bis zu 600 ml/min bei 30-35°C Materialtemperatur
Dreieckduse: Basis 7 mm, Hohe 11 mm » 6,5 m Ldnge mit einem Satz,
» 3 m Ldnge/Minute, Tmin20s

- Kurze Ladezeit (ca. 20 Minuten)
20V Akku, ca. 17 Sets mit einer Akkuladung
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DINITROL 516 A/B

2-Komponenten MS-Polymer

Das 2-Komponenten-System DINITROL 516 A/B wird zusammen mit den entsprechenden Vorbehandlungsmitteln fiir die Verklebung im
Fahrzeugbau sowie flr die industrielle Verklebung im Eisenbahn- und Busbau eingesetzt.

STQFFE ZUR VERA

v vvvvivyvyy

Lange Offenzeit, ca. 35 Minuten

Verklebungen mit groBen Geometrien/groBer Materialeinsatz

Keine CO, Blasen = Keine Fehlstellen

Kleben und dichten in einem Arbeitsgang maglich

Klebstoffkennwerte sind kommuniziert, OEM approved

Schnelle Durchhartung und Festigkeitsaufbau, Luftfeuchtigkeitsunabhangig
Taktzeitenreduzierung (Wegfahrzeiten, Verschiebezeiten etc.)

Sichere Verklebung in Zeit
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Technische Angaben

Anwendung

Das 2K-System DINITROL 516 A/B wird
zusammen mit den entsprechenden Vor-
behandlungsmitteln fiir die Verklebungen
im Fahrzeugbau, sowie fur industrielle Ver-
klebungen im Bereich Bahn- und Busbau
verwendet. Die A-Komponente DINITROL
516 A, ist ein Polyurethan-Klebstoff der
auch ohne Beschleunigerpaste durch die
Luftfeuchtigkeit zu einem Elastomer mit
den bekannten guten klebtechnischen
und mechanischen Eigenschaften aushdr-
tet. Um eine Aushdrtung unabhdngig von
der Umgebungsfeuchtigkeit und der Ver-
klebungsgeometrie zu erhalten, wurde die
reaktive Beschleunigerpaste DINITROL 516 B
entwickelt. Beide Produkte sind aufeinander
abgestimmt. Der Einsatz der B-Komponente

Technische Daten

DINITROL516 A

Aussehen

Dichte

DINITROL 516 B

Aussehen

Dichte

Dichte bei 20°C

Mischverhaltnis

DINITROL 516 A/ DINITROL 516 B

Stehvermdgen

ermdglicht eine frilhzeitige Handhabung der
Bauteile. Ein besonderer Vorteil von diesem
2K-System ist, dass beim Aushdrten des 2K-
Klebstoffes, kein CO2 entsteht. Somit ist ein
blasenfreies Kleben und Verfugen maglich,
auch in einem Arbeitsgang.

Verarbeitung

Die Applikation erfolgt iber kommerziell
erhdltliche Mischanlagen.DINITROL 516 A
wird aus Hobbocks geférdert, DINITROL 516
B wird aus Hobbocks oder Kartuschen gefér-
dert. Das Mischungsverhdltnis liegt zwischen
100:6 und 100:10. Das Mischen erfolgt durch
spezielle statische Mischer (>18 Elemente).
Fir die Handapplikation wird DINITROL 516
A/B aus einer Side by Side Kartusche (MV
100:10), mit dem entsprechenden Dispen-

reaktives Polyurethan

schwarze Paste

ca. 1.2 g/cm?

reaktive Paste

weiBe Paste

ca. 1.45 g/cm?
ca. 1.22 g/cm?
100: 6 bis 100: 10 (516 A: 516 B) (V/V)

sehr gut

Verarbeitungszeit/-temperatur (je nach benutztem Verarbeitungsgerat kdnnen die Zeiten variieren):

Mischungsverhaltnis 100 : 10 (V/V)
Mischungsverhdltnis 100 : 6 (V/V)
Verarbeitungstemperatur
Harte Shore A (DIN 53505)
Zugfestigkeit (DIN 53504)
ReiRdehnung (DIN 53504)
WeiterreiBfestigkeit (DIN 53515)
Zugscherfestigkeit (DIN EN 1465)
Zugscherfestigkeit (DIN EN 1465) nach 6 Stunden
Schubmodul (DIN 54451)
Durchgangsgeschwindigkeit (DIN 60093)
Glasumwandlungstemperatur
Temperaturbestandigkeit

langefristig

kurzfristig (ca. 1 Std.)

Haltbarkeit (Lagerung unter 25°C)

Erhaltlich in

23°C/ 50% rf
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30 - 40 Minuten

40 - 50 Minuten

15°C-35°C
ca.55

>7MPa
>400%

ca. 10 N/mm

>5MPa
>1.3MPa

ca. 1.3 MPa
ca. 10° Qcm

ca.-50°C

< 90°C
<130°C

12 Monate (A-Komp.), 15 Monate (B-Komp.)
9 Monate (Side-by-side Kartusche (A/B-Komp)

50 L &25 L Hobbock (A-Komp.), 25 L Hobbock (B-Komp.),

490 ml Side-by-side Kartusche (A/B-Komp),

1 L PE-Kartusche (B-Komp.)

ser (DINITROL 2K Akku Kartuschenpistole
20V), verarbeitet. Die Anwendung erfolgt
bei Raumtemperatur. Die zu verklebenden
Oberflachen mussen gereinigt und entspre-
chend unseren Empfehlungen vorbehandelt
werden. Die Verwendung dieses Produkts ist
nur fir erfahrene Anwender geeignet. Fiir
spezielle Anwendungen werden Vorversuche
empfohlen.

Reparatur

Bei einer notwendigen Reparatur wird die
Polyurethanaltraupe, nach dem Heraustren-
nen des Bauteils, auf 1 bis 2 mm herunter
geschnitten (mdglichst kurz vor Neuverkle-
bung). Die Neuverklebung sollte innerhalb 6
Stunden durchgefiihrt werden. Die herunter
geschnittene Altraupe wird zuvor mit DI-
NITROL 540 Reaktivator und einem fussel-
freien Papiertuch oder Applikationsschaum
reaktiviert, und innerhalb von 10 Minuten
wird der neue Klebstoff auf die abgeliiftete
Altraupe aufgetragen. Eine Reaktivierung
kann wiederholt werden.

Weitere Informationen

Folgende Dokumente sind auf Anfrage

erhdltlich:

« Sicherheitsdatenblatt

« DINOL Vorbehandlungstabelle

+ Bedienungsanleitung ftir DINITROL 2K Akku
Kartuschenpistole 20V + Anwendervideo

Lagerung / Transport

Zwischen 0 und 35°C gut verschlossen
lagern. Wahrend des Transportes kdnnen
diese Temperaturen kurzfristig (2 - 4 Tage)
iber- oder unterschritten werden. In diesem
Fall muss das Material vor der Applikation
bei Raumtemperatur akklimatisiert werden:
Bei Fdssern, Hobbacks, Schlauchbeutel und
Kartuschen auf Paletten dauert diese 1 bis
2 Tage. Bei einzelnen Kartuschen oder
Schlauchbeutel 3 bis 4 Stunden

Komp. A - Mdgliche Gefahren

2.1. Einstufung des Stoffs oder Gemischs
Verordnung (EG) Nr. 1272/2008

Resp. Sens. 1; H334

Komp. B - Mdgliche Gefahren

2.1. Einstufung des Stoffs oder Gemischs
Verordnung (EG) Nr. 1272/2008

Dieses Gemisch ist nicht als gefahrlich
eingestuft im Sinne der Verordnung
(EG) Nr. 1272/2008.

Sicherheitshinweise sind dem Sicherheitsdatenblatt oder dem
Etikett der Verpackung zu entnehmen.

ANWENDUNGSBEISPIELE

Anbauteile - Schienenverklebungen

Herausforderungen / Anforderungen
+ Lange Offenzeit, ca. 35 Minuten
+ Zeitersparnis: Kleben und dichten in einem Arbeitsgang moglich
« Schnelle Durchhartung und Festigkeitsaufbau =
Fahrbetrieb nach 6h

Kundenvorteile

« Sichere Verklebung in Zeit

+ Schnelle Durchhartung und Festigkeitsaufbau, Luftfeuchtig-
keitsunabhdngig

« Taktzeitenreduzierung (Wegfahrzeiten, Verschiebezeiten etc.)

« Verklebungen mit groRen Geometrien/groRer Materialeinsatz

+ Keine CO2 Blasen = Keine Fehlstellen

+ OEM approved

Losung: DINITROL 516 A/B

2-Komponenten-System, das zusammen mit den entsprechen-
den Vorbehandlungs-mitteln fiir die Verklebung im Fahrzeug-
bau eingesetzt wird

Containerbau

DINITROLY
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DINITROL 771 A1IQ LOT/515 B

DINITROL 771 A1Q LOT ist ein 1-komponentiger, feuchtigkeitshartender Klebstoff auf MS-Polymer-Basis mit langer Offenzeit und

reduzierter Viskositat, der speziell fiir semistrukturellen Verklebungen und Dichtungen entwickelt wurde. Weiteren Eigenschaften sind:

Lange Offenzeit < 30 Min.

Losemittel-, Isocyanat- und PVC-frei & Kennzeichnungsfrei

Sehr gute UV- und Alterungshestéindigkeit

Keine Bildung von CO2, keine Blasenbildung

Sehr breites Haftungsspektrum, oftmals auch ohne Haftvermittler
Dauerelastisch zwischen -40°C bis + 120°C

Uberlackierbar nach Hautbildung (nass in nass) mit den géngigen
Lacksystemen (Vorversuche sind zwingend notwendig)

18

Produktbeschreibung

DINITROL 771 A1Q LOT / 515 Biist ein be-
schleunigtes Klebstoffsystem auf MS-Poly-
mer-Basis mit langer Offenzeit und einer
Beschleuniger Komponente, das speziell
fiir semistrukturelle Verklebungen und Dich-
tungen entwickelt wurde. Weiteren Eigen-
schaften sind:

+ Lange Offenzeit <30 min.

« Losemittel-, Isocyanat- und PVC-frei &
Kennzeichnungsfrei

« Sehr gute UV- und Alterungsbestandigkeit

+ Keine Bildung von CO2, keine Blasenbil-
dung

« Sehrbreites Haftungsspektrum, oftmalsauch
ohne Haftvermittler

« Dauerelastisch zwischen -40°C bis +120°C

Farbe
Basis
Aushértung

Dichte Komponent A
Dichte Komponent B

Mischungsverhaltnis (Volumen/Volumen):
Zugscherfestigkeit nach 12 h (23°C/50% R.H.)
Hautbildungszeit (20°C/50% R.H.)

Offenzeit (20°C/50% R.H.)

Shore A Harte (DIN 53505)
Volumendanderung (DIN 52451)

Anfangsfestigkeit (Physica Rheometer MC100)
Nachgebegrenze Tauy

Zugfestigkeit (100%) (DIN 53504/1SO 37)
Zugfestigkeit (DIN 53504/1S0 37)
ReiRdehnung (DIN 53504/1S0 37)
Zugscherfestigkeit (DIN 53283/ASTM D1002)

(Alu-Alu; Klebstoffdicke 2 mm, Testgeschwindigkeit 50 mm/min.)

WeiterreiRfestigkeit (DIN 53515/1S0 34)
Typ C, Testgeschwindigkeit 500 mm/min.)

Elastizitatsmodul (10%) (DIN 53504/1S0 37)
Losemittelgehalt
Isocyanatgehalt
Temperaturbestandigkeit
Temperaturbestandigkeit (max. 20 Minuten)
Anwendungstemperatur

UV- und Wetterbestandigkeit

Erhaltlich in

* bei 23°C/ 50% rf

« Uberlackierbar nach Hautbildung (nass
in nass) mit den gdngigen Lacksystemen
(Vorversuche sind zwingend notwendig)

Anwendungsgebiete

+ Elastisches Kleben und Dichten in Bussen,
Zigen, Wohnwagen, Wohnmobilen und
Lastkraftwagen

« Alle semistrukturellen Verklebungen

Verarbeitung

DINITROL 771 A1Q LOT / 515 B wird mit
den tiblichen 2 K Dispensern oder 2 K Kleb-
stoffautomaten bei Temperaturen zwischen
+15°Cund 35°C aufgetragen. Bei Dichtungs-
anwendungen sollte DINITROL 771 AIQ LOT
/515 B innerhalb von 20 min (bei 23°C/50%
r.h.) abgezogen und bei Bedarf mit einer

weil, schwarz
MS-Polymer
Feuchtigkeitsvernetzend

ca. 1.4 g/ml
ca. 1.51 g/ml

100:7 - 100:10

ca. 1 MPa (MV 100:10)
ca. 20 Min.

<30 Min.

ca. 60

<3%

>80 Pa

ca. 1,7 MPa
ca. 2.8 MPa
ca. 210%

ca. 2.5 MPa

ca. 14 N/mm

ca. 4.5 MPa

0%

0%

- 40°C bis +120°C
+180°C

+5°C bis +35°C
Ausgezeichnet

490 ml Doppelkartusche, 28 kg Hobbock

DINITROLY

Seifenldsung geglattet werden.

Die Fligeteile innerhalb der Offenzeit (<30
min bei RT) fligen, hohere Temperaturen
verringern die Offenzeit.

Die zu verklebenden Oberflachen miissen
sauber, trocken, staub- und fettfrei sein. In
vielen Fallen kann auf eine Vorbehandlung
mit Haftvermittler verzichtet werden, wie bei
Aluminium, Stahl, Glas, gestrichenem Holz
etc., wir empfehlen die Durchfiihrung von
Vorversuchen.

Lagerung

DINITROL 771 AIQ LOT: Ungebffnete Gebin-
de bei einer Lagerung zwischen + 5°C und
+25°C 12 Monate (Kartuschen 18 Monate).
DINITROL 515 B: Ungedffnete Gebinde bei
einer Lagerung zwischen + 5°Cund + 25°C
12 Monate.

SicherheitsmalRnahmen

Keine besonderen Sicherheitsvorkeh-
rungen erforderlich. Sicherheitshin-
weise sind dem Sicherheitsdatenblatt
oder dem Etikett der Verpackung zu
entnehmen.

Komp. A - Mogliche Gefahren

2.1. Einstufung des Stoffs oder Gemischs
Verordnung (EG) Nr. 1272/2008

Dieses Gemisch ist nicht als gefdhrlich eingestuft
im Sinne der Verordnung (EG) Nr. 1272/2008.

Komp. B - Mogliche Gefahren

2.1. Einstufung des Stoffs oder Gemischs
Verordnung (EG) Nr. 1272/2008

Dieses Gemisch ist nicht als gefdhrlich eingestuft
im Sinne der Verordnung (EG) Nr. 1272/2008.

Sicherheitshinweise sind dem Sicherheitsdatenblatt oder dem
Etikett der Verpackung zu entnehmen.
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DINITROL COMPACT PUSH DISPENSER

ANWENDUNGSBEISPIELE

FuBbodenplattenverklebung

« Dickschichtverklebung von FuBbodenplatten

« Fertigung, Neubau, Reparatur

* Reparatur

« Applikaton DINITROL 771 A1Q LOT /515 B, mittels Roboter
oder manuell mit Maschine im Werk, manuell bei Reparatur mit
Maschine oder Handapplikation

+ Ausgleich von Unebenheiten/Rohbautoleranzen

« Schnelle Begehbarkeit durch 2 K Technologie

+ Lange Verarbeitungszeit mit Festigkeit in Zeit, definiert

« Losemittel-, Isocyanatfrei, temperaturunabhdngiger

« Kiirzere Durchlaufzeiten im Neubau

Direktverglasung

+ Dickschichtverklebung von Scheiben zum Wagenkasten

« Fertigung, Neubau

* Reparatur

+ Applikaton DINITROL 771 A1Q LOT / 515 B, mittels Roboter
oder manuell mit Maschine im Werk, manuell bei Reparatur mit
Maschine oder Handapplikation

+ Lange Verarbeitungszeit mit Festigkeit in Zeit, definiert

« Losemittel-, Isocyanatfrei, temperaturunabhdngiger

« Kurzere Durchlaufzeiten im Neubau, kiirzere Wegfahrzeiten
nach Reparatur
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Frontmaske und Seitenwandpaneel —

« Dickschichtverklebung von Frontmaske und Paneelen zum
Wagenkasten

« Fertigung, Neubau ' -5

* Reparatur

+ Applikaton DINITROL 771 A1Q LOT / 515 B, mittels Roboter
oder manuell mit Maschine im Werk, manuell bei Reparatur mit
Maschine oder Handapplikation

+ Keine Spannungsrisse in den Bauteilen durch elastische Dick-
schichtverklebung

« Lange Verarbeitungszeit mit Festigkeit in Zeit, definiert

« Fixierung der Teile wesentlich verkurzt

« Losemittel-, Isocyanatfrei, temperaturunabhdngiger

« Kirzere Durchlaufzeiten im Neubau, kiirzere Wegfahrzeiten
nach Reparatur

Diinnschicht- und Flachenverklebung

« Anbauteile Halter, Leisten, Nutzfahrzeuge

« Ubertragung groBerer Krafte méglich durch Diinnschichtver-
klebung

« Ausnutzung groRerer Flachen durch 2 K Aushdrtung, dadurch

DINITROLY

sichere schnelle Aushdrtezeit

« Applikaton DINITROL 771 A1Q LOT / 515 B, mittels Maschine
oder Kartusche

* Reduzierte Standzeit bzw. schnellere Wegfahrzeit

« Energieersparnis, schnelle Trocknung , temperatur-
unabhdngiger, Losemittel- und Isocyanatfrei

* Weniger Emissionen

}IH
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