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1. Produktibersicht

Kodiglaze P

Kodiglaze P ist ein einkomponentiger Spezialklebstoff, welcher zur Direktklebung von
Isolierglasscheiben in Fenstersystemen entwickelt wurde. Aufgrund seiner speziellen
Eigenschaften und Zusammensetzung ist der Klebstoff besonders fir Klebungen des
Fensterfalzes mit der Sekundarversiegelung der Isolierglaseinheit geeignet.

Durch den Einsatz einer Beschleunigerpaste ist es moglich, Kodiglaze P mittels einer
Misch- und Dosieranlage als zweikomponentige Variante zu verarbeiten.

INFO

Kdédiglaze P ist in Schlauchfolien & 600 ml sowie in Fassern a 230 kg erhaltlich.

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils gultigen
Produktinformationen zu entnehmen
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Kodiglaze PVC Primer

Kodiglaze PVC Primer wurde als Vorbehandlung fir PVC entwickelt. Durch die
Vorbehandlung wird eine definierte Klebeflache erzeugt, welche fir fachgerecht
ausgefuhrte Klebungen eine Grundvoraussetzung ist. Durch die rote Einfarbung des
Kodiglaze PVC Primers ist jederzeit das Auftragsbild sichtbar und somit eine
Qualitatskontrolle in der Fertigung moglich.

INFO

Kddiglaze PVC Primer ist in Flaschen a 1 L erhaltlich.

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils glltigen
Produktinformationen zu entnehmen

Helmitin® 694

Helmitin® 694 empfehlen wir zur Reinigung und Spilung von Verarbeitungsgeraten,
welche mit Kodiglaze PVC Primer in Kontakt gekommen sind, wie z.B. Kdratool
Applikationsgeréate.

Helmitin® 694 ist in Gebinden a 10 kg erhaltlich.

INFO

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils glltigen
Produktinformationen zu entnehmen
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Koédiglaze Wash-Cleaner

Kodiglaze Wash-Cleaner dient zur Vorbehandlung des Isolierglasrandverbundes. Durch
das Reinigen des Isolierglasrandverbundes mit Kodiglaze Wash-Cleaner wird die
Oberflache des Randverbundes von Staub befreit und fur die Klebung aktiviert.

INFO

Kddiglaze Wash-Cleaner ist in Gebinden a 1 L erhaltlich.

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils gultigen
Produktinformationen zu entnehmen.

. Kodiglaze
wash

cleaner

Koérasolv WL

Kdrasolv WL dient zur Reinigung von fett- und wachsverschmutzten Oberflachen, z.B. von
PVC-Profilen vor der Verklebung, oder zur Reinigung von pulverbeschichteten
Oberflachen.

Korasolv WL ist in Flaschen a 1 L erhéltlich.

INFO

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils gultigen
Produktinformationen zu entnehmen.
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Korasolv GL

Kdrasolv GL dient zur Reinigung von Glas- Kunststoff- und Metalloberflachen.

Korasolv GL ist in Flaschen a 1 L erhéltlich.

INFO

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils gultigen
Produktinformationen zu entnehmen.

I KoMMERLING

Kérasolv G-

Koraclean R 100 C

Koraclean R 100 C empfehlen wir zur Entfernung von nicht ausgeharteten Klebstoffen
auf PVC. Da Koraclean R 100 C PVC nicht anlost oder anquillt, kann es auch zur
Endreinigung von Bauteilen aus PVC verwendet werden. Das Verhalten auf folierten
Oberflachen muss gesondert geprtift werden.

INFO

Korasolv R 100 C ist in Flaschen a 1 L erhéltlich.

Die technischen Daten und Hinweise zur Lagerung sind den jeweils gultigen
Produktinformationen zu entnehmen.
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2. Verarbeitungshinweise

Allgemeine Hinweise

Grundsatzlich gilt fur jegliche Art der Klebung, dass eine saubere und fachgerechte Ausfiihrung
entscheidend fur die Qualitat, Funktionssicherheit und Dauerhaftigkeit der Klebung ist.

Zur Sicherstellung der Funktion des geklebten Fenstersystems sind neben diesen Hinweisen zur
Klebung die Verarbeitungsrichtlinien des Systemgebers sowie die in der Fensterkonstruktion
vorgesehene Fugenausbildung einzuhalten.

Neben der Ausfihrung der Klebung sind kontinuierliche Qualitatskontrollen der Produkte sowie des
Prozesses notwendig. Als Richtlinie fir eine solche Prozesskontrolle kann die (siehe Seite 10)
aufgefuihrte Werkseigene Produktionskontrolle (WPK) herangezogen werden.

Ein wichtiger Punkt fur die Dauerhaftigkeit der Klebung ist die Vertraglichkeit der im Kontakt
stehenden Produkte. Da Unvertraglichkeiten unter Umstanden erst Uber einen langen Zeitraum
entstehen, sind Prifungen und Vertraglichkeitsuntersuchungen im Vorfeld unerlasslich. Als
Richtlinie kann dazu die RAL 716/1 Abschnitt 3 dienen. Grundsatzlich dirfen nur durch den
Systemgeber freigegebene Materialien zur Klebung eingesetzt werden. Bedenkenlos vertréagliche
Isolierglas Randverbunde sind Kémmerling GD 116 und GD 116 NA (PSR), Naftotherm M 82-935
(PSR) und GD 677 NA / Plus (PUR).

Andere Randverbunddichtstoffe auf Anfrage. Fur die notwendigen Beratungen steht lhnen das
KOMMERLING Team jederzeit zur Verfiigung.

Fur die Klebung ist es notwendig, die zu klebenden Bauteile von Verschmutzungen, die durch den
Fertigungsprozess, den Transport oder die Lagerung entstanden sind, zu saubern.

Dazu bietet KOMMERLING geeignete Reinigungsmittel an. Fiur die Reinigung von PVC empfehlen
wir Koérasolv WL. Fir die Reinigung von Glasflachen wird Kdrasolv GL empfohlen. Fir die
Entfernung von nicht ausgehartetem Polyurethan Klebstoff auf PVC kann Koraclean R100 C
eingesetzt werden. Speziell flir die Reinigung der Koratool Auftragsflasche und Flachdise ist
ausschlie3lich Helmitin® 694 einzusetzen.

Die Verarbeitungstemperaturen laut Produktinformationen sind einzuhalten. Voraussetzungen zur
Lagerung der Produkte sind zu bericksichtigen. Die jeweiligen produktbezogenen
Verarbeitungstemperaturen sowie die Lagervoraussetzungen sind den aktuell giltigen Datenbléattern
der einzelnen Produkte zu entnehmen.

Da es sich bei den Klebstoffen und Vorbehandlungsmitteln um chemische Erzeugnisse handelt,
welche zum Teil mit Luftfeuchtigkeit reagieren, ist die Haltbarkeit / Verarbeitbarkeit limitiert. Zur
Kontrolle sind auf den Etiketten der jeweiligen Produkte die Angaben zur Haltbarkeit aufgedruckt.
Die Haltbarkeit ist vor der Verarbeitung zu Uberprifen. Produkte deren Haltbarkeit abgelaufen ist,
darfen nicht mehr eingesetzt werden.
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Vorbehandlung PVC Profil

Fir eine optimale Haftung bei maximaler Sicherheit wird auf das gegebenenfalls zuvor gereinigte
PVC Profil der Kodiglaze PVC Primer aufgetragen. Fur die Reinigung des PVC Profils bei
Verschmutzung empfehlen wir, das Profil vor dem Primerauftrag an der zu klebenden Stelle mit
einem in Koérasolv WL getranktem, fusselfreien Tuch oder Industriekrepp in eine Richtung
abzuwischen.

Zur Kontrolle des Primerauftrages ist der Kodiglaze PVC Primer rot eingefarbt. Die Applikation des
Primers kann Uber die optional erhéltliche Koratool Auftragsflasche erfolgen. Fir diese
Auftragsflasche steht eine Flachdise mit 38 mm oder 49 mm Breite zur Verfigung. Aufgrund der
niedrigen Viskositat des Kodiglaze PVC Primers empfiehlt sich der Einsatz des Koratool
Durchflussbegrenzers.

Zur Applikation wird der Kodiglaze PVC Primer in die Auftragsflasche eingefillt und auf die mit
Durchflussbegrenzer versehene Flachdiuse aufgeschraubt. Die Primerflasche ist nach dem Umfullen
sofort wieder zu verschlie3en. Der Auftrag des Primers erfolgt, nachdem der Filz der Flachdiise mit
Primer durchzogen ist, mittels einer gleichméaRigen Bewegung auf der spéateren Klebestelle. Bei
optimaler Schichtdicke des Kddiglaze PVC Primers betragt der Verbrauch 40-60 g/m2. Es ist darauf
zu achten, den Primer mdglichst dunn aufzutragen. Bei Arbeitsunterbrechungen sollte das
Auftragsgerat sofort in die mit Helmitin® 694 beflillte Kératool Docking Station abgestellt werden.

Vorzugsweise erfolgt die Applikation des Primers an dem Profilstab vor dem Zuschnitt. Alternativ
kann der Primerauftrag auch auf dem vorgefertigten Flugelprofil erfolgen, dabei empfiehlt es sich,
den Auftrag mittels eines zugeschnittenen Haushaltsschwammes vorzunehmen.

Vor der Klebung muss eine Abluftzeit von min. 1 Minute eingehalten werden.

Aufgrund der sehr guten Haftungseigenschaften des Primers und der Farbeinstellung ist ein
sauberes Arbeiten notwendig. Sollte dennoch etwas Primer auf eine Sichtflache geraten, kann
dieser unmittelbar nach dem Auftrag mit Kérasolv R100 C entfernt werden.

Wegen der Feuchtigkeitsreaktivitat des Primers empfehlen wir, um den direkten Hautkontakt zu
vermeiden, Schutzhandschuhe!

Handapplikation Kdodiglaze PVC Durchflussbegrenzer Primern am losen Stab
Primer  mittels  Auftragsflasche,

Flachdise und zugeschnittenem

Haushaltsschwamm am fertig

verschweif3ten Element
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Verarbeitung von vorgeprimerten Profilen

Bei der Verarbeitung von vorgeprimerten Profilen ist
besonders darauf zu achten, dass die Profile eine staub-
schmutz- und fettfreie Oberflache aufweisen.
Erforderlichenfalls kann mit Kérasolv GL gereinigt und damit
die Primerschicht aktiviert werden.

Die Farbintensitat der Primerschicht muss innerhalb der vor-
gegebenen Toleranz liegen. Das Fertigungsdatum des
vorgeprimerten Profiles darf nicht mehr als 12 Monate
zuruckliegen.

Fir die Uberprifung der Auftragsstarke hat sich eine visuelle Kontrolle bewéahrt, welche
anhand der von Kémmerling zur Verfliigung gestellten Profilmuster durchzufiihren ist.

Vorbehandlung Randverbund

Die Vorbehandlung des Isolierglasrandverbundes
erfolgt mit Kodiglaze Wash-Cleaner. Dazu wird der
Randverbund mit einem sauberen, fusselfreien, mit
Kddiglaze Wash-Cleaner getréanktem Tuch oder Vlies
abgewischt. Es ist dabei zu beachten, dass nur in
eine Richtung gewischt wird. Der Auftrag sollte dabei
maoglichst diinn erfolgen.

Durch das Reinigen des Isolierglasrandverbundes
mit Kodiglaze Wash-Cleaner wird die Oberflache des
Randverbundes von Staub befreit und fur die anschlieBende Klebung aktiviert.

Bei dieser Gelegenheit bietet es sich an, den Randverbund nach losen Resten oder Uberstanden
der Sekundarversiegelung zu begutachten und diese ggf. zu entfernen.

Einsetzen und Verklotzen der Scheibe aus Sicht der Klebetechnik

Nach der Vorbehandlung der Profile und der Isolierglaseinheit kann die Scheibe in den Fligel
eingesetzt werden. Fur die Verklotzung sind die neueste Ausgabe der "Schrift Nr. 3,
Klotzungsrichtlinie fir ebene Glasscheiben" der Technischen Beratungsstelle im BIV des
Glaserhandwerks Hadamar sowie die Angaben des Systemgebers verbindlich.

Fur die Verklotzung dirfen ausschlieBlich durch den Systemgeber freigegebene und auf
Vertraglichkeit geprifte Materialien verwendet werden.

Tragklotz
Distanzklotz

Festverglasung Kippfenster Drehfenster Dreh- Kippfenster

TI113| Vers. 3.1d 717
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Die lIsolierglaseinheit muss in ihrer Gesamtdicke auf Tragklotzen aufliegen. Es sollte bei der
Verklotzung darauf geachtet werden, dass ein gleichméaRiger Glasspalt, dessen Mindestbreite nicht
die Vorgaben des Systemgebers unterschreitet, entsteht. Grundsatzlich ist bei geklebten
Verglasungen ein Lastabtrag der Isolierglaseinheit durch zwei Tragklétze in dem unteren
Querbereich vorzusehen.

Werden die Verglasungsklotze Uber einen Dichtstoff gegen das Verrutschen gesichert, ist eine
Untersuchung zur Vertraglichkeit des dafir eingesetzten Dichtstoffes zu dem Randverbund und dem
Primardichtstoff der Isolierglaseinheit notwendig. Es empfiehlt sich selbstverstandlich, die
Verglasungsklétze mit Kodiglaze P (eventuell 1K Variante) zu sichern.

Vorbereitung der Klebung (2K Misch- und Dosieranlage)

Kddiglaze P ist ein dauerelastischer Klebstoff, der zur Durchhartung ausschliel3lich Wasser (z.B.
Luftfeuchtigkeit) benétigt. Zur Beschleunigung dieses Aushérteprozesses wird Kédiglaze P 2-K tber
eine B-Komponente die notwendige Feuchtigkeit fir eine schnelle und kontrollierte Aushartung
zugefuhrt. Die Verarbeitung erfolgt dabei aus speziellen Misch- und Dosieranlagen, welche den
Klebstoff (Komponente A) und die Beschleunigerkomponente (Komponente B) aus Fassern in

|
|

einem Mischungsverhaltnis von 10:1 nach Volumen in einen “’
statischen Mischer fordern. Aus dieser Mischeinheit wird der f&
Klebstoff in die Klebefuge appliziert.

Die Bedienung der Misch- und Dosieranlage ist von dem jeweiligen
Maschinentyp und Hersteller abhangig. Bei der Inbetriebnahme der
Anlage  werden auch klebstoffspezifische Einstellungen
durchgefuhrt. Wir empfehlen daher eine Einarbeitung durch den
Maschinenlieferanten und das KOMMERLING Team.

Zur Qualitatssicherung sind bei der Klebung mittels einer Misch und Dosieranlage Priifungen
notwendig. Die Prifungen und die Haufigkeit der Durchfihrung sind ab Seite 12 in der
~Werksseitigen Produktionskontrolle* aufgefiihrt.

Vorbereitung der Klebung (1-K Handverarbeitung)

Da der Klebstoff Kédiglaze P mit Luftfeuchtigkeit reagiert, wird dieser fir
eine maximale Lagerstabilitat in Aluminiumverbundfolien verpackt.

Zum Offnen des Folienbeutels, diesen unmittelbar unterhalb der Plombe
aufschneiden. Hierzu eignen ein Seitenschneider oder Kombizange. Die
Spitzen fur die Schlauchfolien kénnen direkt in den dafiir vorgesehenen
Deckel der Folienpresse eingelegt werden.

Zur Erhohung der Austragsmenge empfiehlt es sich, die Spitzen in der
Lange ca. 5-6 cm zu beschneiden. Eine flache Ausformung der Spitze
ermdglicht das Eintauchen in den Klebespalt.

Die Verarbeitung erfolgt aus handelsiiblichen Folienpistolen fir 600 ml
Schlauchfolien. Fir eine einfache Verarbeitung und einen gleichmafigen
Klebstoffeintrag empfehlen wir den Einsatz von Druckluft- oder
Akkupistolen.

TI113| Vers. 3.1d 8/17
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3. Klebstoffapplikation

Bei der Verarbeitung der 1-K Variante empfehlen wir fir eine schnellere und gesicherte
Durchhértung, den Klebespalt vor dem Klebstoffeintrag mit klarem Wasser ohne Zusatze zu
benetzen.

Der Eintrag des Klebstoffs in die Klebefuge erfolgt Gber die "\
vorbereitete Spitze oder die Auftragsdise der Misch- und AN
Dosieranlage. Der Klebstoff wird in die Fuge bis zu der durch den
Systemgeber vorgegebenen Tiefe eingespritzt. Dabei ist auf eine
saubere und blasenfreie Verflllung der Klebfuge zu achten. Ebenso
muss wahrend der Applikation darauf geachtet werden, dass der
Klebstoff an beiden Flanken, d.h. Isolierglas Randverbund und PVC,
sauber benetzt. Die Applikation des Klebstoffs kann vertikal oder
horizontal erfolgen.

Die Vorgaben zur Applikationslange und den Eckaussparungen
werden durch den Systemgeber in Abhangigkeit der zu erwartenden
Beanspruchung festgelegt. Die Falzraum Be- und Entliftung von
Aussen sowie der Abfluss von Kondenswasser aus dem Falzraum
darf durch die Klebung nicht behindert werden!

Glashalteleisten einbringen

Unmittelbar nach der Klebstoffapplikation kénnen die Glashalteleisten
in das Flugelprofil eingebracht werden. Dabei sind die Vorgaben des
Systemgebers zu beachten. Nach dem Einbringen der Halteleisten ist
das Fenster auf Funktion zu prifen. Durch das Einschlagen der
Halteleisten kénnen die Profile ausbauchen. Daher ist es notwendig
direkt die Geradheit der Profile zu (berprifen und ggf. diese
auszurichten. Alle Arbeiten sind innerhalb der Topfzeit (2-K Variante)
bzw. innerhalb der Hautbildungszeit (1-K Variante) durchzufihren!

Lagerung und Transport der geklebten Elemente

Der Klebstoff erreicht bei einer 2 Komponenten Verarbeitung nach 2 Stunden eine Festigkeit welche
eine weitere Bearbeitung des Fensterelements in der Fertigung zulasst. Wahrend dieser 2 Stunden
sollte das Element eben und frei von aul3eren Einwirkungen gelagert werden. Die Auslieferung kann
nach 12 Stunden erfolgen.

Bei der Verarbeitung in der 1K Variante ist das Fensterelement bei zuvor mit Wasser eingesprihter
Klebefuge 12-15 Stunden vor der Weiterverarbeitung oder dem Transport eben und frei von
auReren Einwirkungen zu lagern. Die Auslieferung kann nach 24 Stunden erfolgen.

Diese Angaben beziehen sich auf eine Fertigung und Lagerung bei 23°C und min. 50% rel.
Luftfeuchtigkeit. Tiefere Temperaturen und geringere Luftfeuchte verlangsamen den
Ausharteprozess, hohere Temperaturen und hohere Luftfeuchtigkeit beschleunigen diesen Prozess.

Grundsatzlich ist eine frostfreie Lagerung der geklebten Elemente sicherzustellen.

TI113| Vers. 3.1d 917
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Bei Fenster- und Turelementen, welche auf Einbruchhemmung nach der DIN EN 1627 geprift
werden, ist zu gewahrleisten, dass der eingebrachte Klebstoff, welcher die Glasanbindung
zum Rahmenprofil sicherstellt, mindestens 2.Wochen vor dem Priftermin appliziert wird.
Dadurch erreicht der Klebstoff seine erforderlichen Endeigenschaften.

Reinigung der Arbeitsmittel

Die Reinigung der Arbeitsmittel sollte unmittelbar nach deren Gebrauch stattfinden, ausgehérteter
Klebstoff kann nur noch mechanisch entfernt werden.

Fur die Reinigung der Primer Applikationsdisen und der
Auftragsflasche empfehlen wir den Einsatz der Koratool
Dockingstation. Dazu wird die Dockingstation mit Helmitin® 694
gefullt und die gedriickte mit der Applikationsdiise versehene leere
Auftragsflasche umgedreht in die Dockingstation gestellt. Das
Losungsmittel wird Uber den Applikatorfilz in die Flasche gezogen.
Durch dieses Spulen wird der Filz gereinigt und die Aushéartung
des Primers in der Applikationsdiise verhindert.

Bei sorgféaltiger Vorgehensweise kann eine Applikationsdise Uber
mehrere Tage verwendet werden.

Bei Arbeitsunterbrechungen sollte das Auftragsgerat sofort in die
mit Helmitin® 694 befillte Koratool Docking Station abgestellt
werden. Die  gefilllte  Flasche dabei jedoch  nicht
zusammendricken.

4. Werkseigene Produktionskontrolle WPK

Nachfolgend werden die Verfahren zur werkseigenen Produktionskontrolle (WPK) beschrieben.
Durch diese Verfahren der Qualitatskontrolle soll bei der Verarbeitung des Klebstoffes Kdodiglaze P
die groRtmdgliche Verarbeitungs- und Produktqualitét sichergestellt werden.

Alle aufgefuhrten Prifmoglichkeiten werden bereits in der Praxis durchgefuhrt und haben sich
bestens bewahrt.

Alle Prifungen sind gemafld dem Qualitatskontrollblatt (Seite 16) durchzufuhren, entsprechend zu
dokumentieren und zu archivieren.

Die Kontrollen gliedern sich in folgende drei Gruppen:

» Wareneingangskontrolle
¥ Produktionskontrolle

<« Endproduktkontrolle

TI113| Vers. 3.1d 10/17
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» Wareneingangskontrolle

Prufung Empfohlenes Verfahren

Anforderung

1 | Verpackung und Kennzeichnung | Sichtprifung Kaufspezifikation

Die Gebinde sind vor dem Offnen auf Beschadigungen zu untersuchen
Die Etiketten sind auf Ubereinstimmung mit dem Lieferschein priifen.

homogen sein.

Die A- Komponente muss ,weif* und frei von Verunreinigungen auf der Oberflache sein.
Die pasttse B- Komponente muss ,schwarz" sein, eine saubere Oberflache aufweisen und

Gebinde unbeschadigt. Gebinde beschadigt !!

Prufung Empfohlenes Verfahren Anforderung
2 | Lagerfahigkeit Sichtprufung Innerhalb des angegebenen
Verarbeitungszeitraums

¢ Angaben im Feld ,best before* des Etikettes prifen.

= H.B. FJR&Q ™ KOMMERLING

= H.B.Fuller | I KOMMERLING

Kodiglaze P
Komp. B

sverhaltnis A:B = 10:1

Best before end of: 12/2018

Sicherheitsdatenblatt und Produktinformation beachten. Nur fir den gewerblichen Gebrauch bestimmt!
Observe safety data sheet and product information. For commercial / industrial use only!
Observer la fiche de données de sécurité et les informations sur le produit. Uniquement destiné a un emploi commercial ou industriel!

Mat.: 212324 Charge: 48471038 | mna: 25,6 kg

KOMMERLING Chemische Fabrik GmbH  Postfach 21 62 66929 Pirmasens  Telefon +49 6331 56-2000  Telefax +49 6331 56-1999

Made in EC

TI113| Vers. 3.1d
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3 | Mischungsverhéltnis

Auswiegen an der Anlage

Abweichung max.x 10 %

Das Mischungsverhéltnis ist tber folgende Methoden zu ermitteln:

Bestimmung Uber das Auswiegen an der Anlage

A B

Das ideale Mischungsverhaltnis von Kddiglaze A + B betragt
10:1 nach Volumen bzw. 10:1,15 nach Gewicht.

Die Abweichungen im Mischungsverhaltnis

darfen £ 10 % nicht Ubersteigen.

Zur Erzielung eines genauen Ergebnisses, muss eine entsprechend
grol3e Menge A-Komponente entnommen werden

Vorgehensweise:

1. Tara der Behéltnisse ermitteln und festhalten.

2. Beide Austrittséffnungen fur den Klebstoff (anlagenspezifisch)
gleichzeitig 6ffnen und A- und B- Komp. in die Behéltnisse fillen.

3. Behadltnisse mit Klebstoff wiegen und das jeweilige Tara abziehen.

4. Kalkulation des Mischungsverhaltnisses

Beispiel nach Gewicht:

Auswaage A-Komp. = 550 g und B-Komp. =63 g

Frage: Mischungsverhaltnis = 10 : X

[Formel: X = 10xB / A]
X =10x63 / 550
X =630/550=1,145

TI113| Vers. 3.1d
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Bei Anlagen, die eine Spilung mit A-Komponente ermdglichen, ist eine sogenannte
,Differenzmessung” sinnvoll und praxisgerecht. Hier wird Uber einen definierten Zeitraum (z.B. 30
Sekunden), bei aufgesetztem Mischer und Dise nur A-Komponente dosiert und gewogen. Um
gleichmaRige Dosierung sicherzustellen, werden 3 Proben genommen. Diese muissen nahezu
identische Ergebnisse zeigen, eine Abweichung um +/- 1% ist tolerierbar. Im Anschluss wird die
Anlage auf Normalbetrieb geschaltet und mit frischem Mischer nach kurzem Vorspilen mit Material
(beide Komponenten) denselben Zeitraum wie vorher nur fir A-Komponente dosiert und gewogen.
Die Gewichtsdifferenz zu den Proben davor entspricht dann der B-Komponente. Die Berechnung
des Mischungsverhaltnisses erfolgt nach oben angefiihrter Formel. Mit dieser Methode werden die

bei der Verarbeitung auftretenden Staudriicke bestens simuliert und einbezogen!

4 | Mischbild Glasplattenmethode Keine Marmorierung
(leichte Schlieren sind zuldssig)

Glasplattenmethode:

e [ i |

.-o-""-"'f-""

1) Auf eine saubere Glasplatte 2) Mit einer zweiten sauberen Sichtprifung nach 5 Minuten
aus 4 mm Float, Abmessung Glasplatte den Klebstoff

ca. 150 x 150 mm ca. 10g verpressen.

gemischten Klebstoff frisch aus

der Dosieranlage auftragen

Ergebnisse:

Optimal: Noch akzeptabel: Nicht zulassig:
Vermischung homogen; Leichte Schattierungen Deutliche Schlieren
keine Schlieren (Haftung muss gewabhrleistet sein)

Uberpriifung Mischbild nach 20 bis
30 Klebungen wiederholen

TI113| Vers. 3.1d 13/17




&= H.B.Fuller | [ KSMMERLING

TECHNISCHE INFORMATION

Ein Mischbild sollte grundsatzlich nicht gleich bei Produktionsstart erstellt werden. Idealerweise erst,
nachdem 5 bis 10 Elemente klebt wurden. Das Gleiche gilt bei Pausen und langeren
Unterbrechungen.

Sollte das Mischbild nicht in Ordnung sein, muss der Statikmischer erneuert werden.

5 | Lufteinschliisse Wahrend Prifung Nr. 4 Mischbild | Keine Lufteinschliisse
kontrollieren, Sichtprufung

<« Endproduktkontrolle

6 | Haftung Schéalversuch Kohasionsbruch

Einfacher Eignungstest, der auf einer ebenen Prifoberflache durchgefihrt wird.

1. Die Hart-PVC-Oberflache des Tragermaterials entsprechend den Kémmerling Empfehlungen
reinigen und vorbehandeln.

Ein Stlck Polyethylenfolie als Trennband am Rande der Prifflache befestigen.

Einen Strang Klebstoff auftragen und so bearbeiten, dass ein ca. 20 cm langer, 1 - 2 cm
breiter und ca. 6 mm dicker Klebstoffstreifen entsteht. Etwa die ersten 4 cm des
Klebstoffsstreifens sollten sich Uber der Polyethylenfolie befinden.

4. Zur Verstarkung kann ein Edelstahlstreifen in den Klebstoff eingebettet werden.
Nach vollstandiger Aushartung (min 24 Stunden) wird die Haftung folgendermaf3en tGberpriift:

¢ Klebstoff an dem 4 cm langen Beginn des Streifens (haftet nicht auf der Polyethylenfolie)
festhalten und in einem Winkel von 90 - 180° zurlickziehen. Bei AbreiRen des Klebstoffs
kann der Test nach Einschneiden entlang der Klebeoberflache wiederholt werden.

o Bei Auftreten eines Kohasionsversagens des Klebstoffs im Bereich der Prifoberflache hat
der Klebstoff den Test bestanden. Der Klebstoff darf sich dabei nicht von der Oberflache
des Tragermaterials restlos abziehen lassen, sondern muss in sich rei3en, wobei eine
restliche Klebstoffschicht auf dem Untergrund zurtickbleibt.

e Lasst sich der Klebstoff riickstandsfrei von der Prifoberflache abziehen, wird dieses
Bruchbild als adhéasives Versagen bezeichnet. Dies ist nicht zulassig. Bitte Uberprifen Sie
in diesem Fall die Vorbehandlung der Klebeoberflache und nehmen Sie im Zweifelsfall
Kontakt mit der Anwendungstechnik der Kommerling Chemischen Fabrik GmbH auf.
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180° Abzug

Kraft

~~

Trenner

Silikon-Raupe
12.5x 6 mm

5

Trenner

T
Glas / Aluminium Profil ‘ ‘ \
>

X 25 mm

200 mm

7 Shore- Harte

2h>15
24 h > 40

Shore- Harteprufung

Shore Harteprifung:

Klebstoff blasenfrei auf das Glas applizieren

Je einen Abstandhalter links und rechts anlegen (Mindestbreite 5 cm,
Hohe = 6 mm)

Oberflache glatt ziehen tber die Abstandshalter glatt ziehen

Nach 24 h Aushéartezeit die Shore A Harte bestimmen

Prufkorper auf einen festen Untergrund legen

Shore A Messgeréat gerade auf die glatte Klebstoffoberflache mit ca. 1
kg Belastung aufdriicken.

Den Messwert nach 3 sec. ablesen.

TI113| Vers. 3.1d
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TECHNISCHE INFORMATION

5. Qualitatskontrollblatt (taglich auszufillen)

Produktionsstatte:

Datum:

Vormittag Nachmittag Gebindewechsel

Chargen Nummer Klebstoff A-Komponente

Chargen Nummer Klebstoff B-Komponente

Verarbeitungstemperatur [°C]

Rel. Luftfeuchtigkeit [%0]

Profilserie

Chargen Nummer PVC Primer oder Profilidentitat
vorgeprimerter Profile

Chargen Nummer Wash Cleaner

Prifung 1: Verpackung und Kennzeichnung

Prifung 2: Lagerfahigkeit (Best before)

Best before Komponente A

Best before Komponente B

Best before PVC Primer

Best before Wash Cleaner

Einmal wochentlich am ersten

Prifung 3: Mischungsverhaltnis .
g g Arbeitstag

Prifung 4: Mischbild

Prifung 5: Lufteinschlisse

Prifung 6: Haftungstest

Bei vorgeprimerten Profilen mindestens bei jeder neu
gedffneten Profilkassette.

Bei selbstgeprimerten Profilen nach jeder Profilkassette

Prifung 7: Shore Harteprifung nach 2 h

Prifung 7: Shore Hérteprifung nach 24 h

Sichtprifung aller Isolierglaseinheiten

Sichtprufung aller geklebten Fliigeleinheiten

Name Werker

Beobachtungen / Bemerkungen

Unterschrift Werker

= Kein Ausfillen notwendig
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TECHNISCHE INFORMATION

Sicherheit

Fur den Umgang mit unseren Produkten beachten Sie bitte die Hinweise auf unseren
EG-Sicherheitsdatenblattern, Produktinformationen sowie die Sicherheitshinweise
auf unseren Gebinde-Etiketten.

Insbesondere sind die Vorschriften der Gefahrstoffverordnung und die Unfall-
verhitungsvorschrift der Berufsgenossenschaften zu beachten.

Bewahren Sie das EG-Sicherheitsdatenblatt des von lhnen eingesetzten Produktes
griffbereit auf. Es gibt wertvolle Hinweise fir den sicheren Umgang, zur Entsorgung
und bei Unfallen.

Die in dieser Technischen Information enthaltenen Angaben und Hinweise sind allgemeine Informationen und stellen unsere gegenwartigen Erfahrungswerte
auf Basis des derzeitigen Stands der Technik dar. Hier gemachte Angaben oder Empfehlungen beruhen auf Prufungen und Analysen unter
Laborbedingungen, nach korrekter Lagerung und ordnungsgeméRer Handhabung bzw. Verwendung unserer Produkte und stellen den Anwender nicht von
eigenen Priifungen frei. Angesichts der Vielzahl méglicher Verwendungs-/Anwendungsmdglichkeiten mit diversen Materialien und Materialvariationen auf
dem Markt sowie der verschiedenen und auBerhalb unseres Einflusses liegenden Verarbeitungsmethoden, ist der Anwender verpflichtet vor Verwendung des
Produktes selbst zu prifen, ob es sich fir den von ihm vorgesehenen Verwendungszweck eignet. Auf Nachfrage sind wir gerne unterstiitzend tatig.
Anderungen an der Technischen Information, den Produktspezifikationen, Priif-, Mess- und Verarbeitungsmethoden sowie Hinweisen bleiben vorbehalten.
Giiltigkeit hat nur die Technische Information in ihrer neuesten Fassung, die von uns angefordert werden kann. Mit dem Erscheinen dieser Version verlieren
alle vorhergehenden Versionen ihre Gultigkeit. Nachdrucke und Veréffentlichungen, auch auszugsweise, nur mit unserer schriftichen Genehmigung.
Kémmerling Chemische Fabrik GmbH Telefon +49 6331 56-2000 www.koe-chemie.de 3

Zweibrlcker Str. 200 | 66954 Pirmasens | Germany  Telefax +49 6331 56-1999 info.koe@hbfuller.com
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Processing directive, Kodiglaze P
Bonding in the rebate (PVC window)
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1. Product overview
Kodiglaze P

Kodiglaze P is a one-component special adhesive, developed for the direct bonding of
insulating glass panes in window systems. Thanks to its special properties and
composition, the adhesive is especially suitable for the bonding of the window rebate with
the secondary sealing of the insulating glass unit.

Through the use of an accelerator paste, it is possible to use Kédiglaze P, by means of a
mixing and dosing system, as a two-component variant.

INFO

Kédiglaze P is available in sausages of 600 ml, as well as in drums of 230 kg.

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.
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TECHNICAL INFORMATION

Kodiglaze PVC Primer

Kodiglaze PVC Primer was developed as a pre-treatment for PVC. Through the pre-
treatment, a defined adhesive surface is created, which is a fundamental prerequisite for
a professional level of bonding. Thanks to the red colouration of the Kédiglaze PVC
Primer, it is visible at all stages of the job, thereby meaning that production can be quality
controlled.

INFO

Kédiglaze PVC Primer is available in 11 bottles.

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.

Helmitin® 694

Helmitin® 694 is recommended for cleaning and rinsing processing units which have
come into contact with Kédiglaze PVC Primer, such as Kératool application equipment.

Helmitin® 694 is available in 10 kg jug

INFO

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.
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TECHNICAL INFORMATION

Kodiglaze Wash-Cleaner

Kodiglaze Wash-Cleaner is used for the pre-treatment of insulating glass edge seals. By
cleaning out the insulating glass edge seal with Kédiglaze Wash-Cleaner, the surface of
the edge seal is cleared of dust and is activated for gluing.

Kédiglaze Wash-Cleaner is available in 11 bottles.

INFO

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.

T

Kodiglaze
wash
. cleaner

11
.

Korasolv WL

Korasolv WL is used for the cleaning of surfaces contaminated with fat or wax, e.g. for
cleaning PVC profiles before gluing, or powder-coated surfaces.

Korasolv WL is available in 11 bottles.

INFO

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.
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TECHNICAL INFORMATION

Korasolv GL

Koérasolv GL is used for cleaning glass, plastic and metal surfaces.

Korasolv GL is available in 11 bottles.

INFO

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.

3 KOMMERLING

Kérasolv GE

Koraclean R 100 C

Koéraclean R 100 C, is recommended for removing uncured adhesive on PVC. Since
Kéraclean R 100 C PVC does not partially dissolve or swell, it can also be used for the
final cleaning of components made of PVC. Its behaviour on foil/film surfaces must be
checked separately.

INFO

Korasolv R 100 C is available in 11 bottles.

The technical data and instructions for storage are given in the applicable product
information.
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2. Processing instructions

General information

In principle, for any kind of bonding, a clean and professional level of execution is decisive in terms
of the quality, reliability and durability of the bonding.

To ensure that the bonded window system functions correctly, the processing guidelines of the
system provider must be adhered to in addition to these instructions for bonding, as well as the joint
design envisaged in the window structure.

In addition to the execution of the bonding, continuous quality controls of the products and of the
process are necessary. The factory production control (FPC) system can be used as a guideline for
process controls of this type (see page 10).

An important point for the durability of the bonding is the compatibility of products in contact with
each other. Since incompatibilities may arise only over a long period of time, advance testing and
compatibility tests are essential. RAL 716/1 Section 3 may serve as a guideline. As a matter of
principle, only those materials released for bonding by the system provider may be used.
Kémmerling GD 116 and GD 116 NA (PSR), Naftotherm M 82-935 (PSR) as well as GD 677 NA /
Plus (PUR) are safe, contractually-adherent insulating glass edge seals.

Other edge sealing materials are available on request. The KOMMERLING team is at your disposal
at any time to offer advice.

For gluing purposes, the components to be bonded are to be cleaned of impurities caused by the
manufacturing process, transport or storage.

KOMMERLING offers suitable cleaning agents. We recommend Kérasolv WL for cleaning PVC. For
the cleaning of glass surfaces, we recommend Kérasolv GL. For removing non-cured polyurethane
adhesive on PVC, Kéraclean R100 C can be used. Only Helmitin® 694 is to be used for the cleaning
of the Kératool applicator bottle and flat nozzle.

The processing temperatures must be adhered to as per the product information. Prerequisites for
the storage of the products are to be taken into consideration. The relevant product-related
processing temperatures as well as the storage requirements are to be taken from the currently valid
data sheets for the individual products.

Since the adhesives and pre-treatment products are chemical products, some of which react with
atmospheric moisture, their durability / processability is limited. So that this can be checked, the
expiry date is printed on the labels of the respective products. The expiry date is to be checked
before use. Products whose shelf life has expired may no longer be used.
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Pre-treatment of PVC profile

For optimal adhesion and maximum safety, Kédiglaze PVC Primer is applied to the previously
cleaned PVC profile. With regard to cleaning the PVC profile where there are impurities/dirt
present, we recommend that before the primer is applied to the location to be bonded, a lint-free
cloth or industrial tissue soaked in Kérasolv WL is used to wipe it in one direction.

In order to allow the primer application to be checked, the Kédiglaze PVC Primer is dyed red. The
primer may be applied using the optional Kératool applicator bottle. Flat nozzles, 38 mm or 49 mm
wide, are available for this applicator bottle. Because of the low viscosity of Kédiglaze PVC Primer, it
is recommended to use a Koratool flow restrictor.

In order to apply it, the applicator bottle is filled with Kédiglaze PVC Primer and screwed onto the flat
nozzle equipped with a flow restrictor. The primer bottle should be immediately reclosed after the
filling process. The application of the primer is done — after the flat nozzle felt has been permeated
with primer — using a smooth motion on the location to be glued. Optimum layer thickness of
Kdédiglaze PVC Primer is 40-60 g/m?2. It is important to ensure that the primer is applied as thinly as
possible. If the process is interrupted, the equipment should be immediately placed in the Kératool
Docking Station, filled with Helmitin® 694.

Preferably, the primer is applied to the profile bar before cutting. Alternatively, the primer may be
applied to the pre-manufactured sash profile; it is advisable to do so using a customised household
sponge.

A drying time of min. 1 minute must be observed before bonding.

Due to the primer's very good adhesion properties and its colouring, clean working methods are
required. Should primer land on a visible surface nonetheless, it can be immediately removed with
Kdérasolv R100 C.

Because of the moisture reactivity of the primer, we recommend to use protective gloves in order to
avoid the direct contact with the skin.

Manual application Kédiglaze PVC Flow restrictor Primer on the non-installed bar
Primer using the applicator bottle, flat

nozzle and customised household

sponge on the finished fused

element
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Processing of pre-primed profiles

With regard to the processing of pre-primed profiles, it is
particularly important to ensure that the profiles have a dust,
dirt and grease-free surface. If necessary, Kérasolv GL can be
used as a cleaner, so that the primer layer is activated.

The colour intensity of the primer layer must be within the
specified tolerance. The date of manufacture of the pre-primed
profiles must not date back to more than 12 months ago.

A visual inspection has proven to be effective in checking
the application thickness, which can be carried out using
the profile sample provided by Kémmerling.

Pre-treatment of edge seal

The pre-treatment of the insulating glass edge seal is
done using the Kdédiglaze Wash-Cleaner. The edge
seal is wiped with a clean, lint-free cloth or non-
woven material moistened with Kdodiglaze Wash-
Cleaner. It is important to note that wiping is done in
one direction only. The application should be as thin
as possible.

By cleaning out the insulating glass edge seal with
Kédiglaze Wash-Cleaner, the surface of the edge
seal is cleared of dust and is activated for subsequent gluing.

In this case, the edge seal can be examined for loose residue or excess secondary sealant, which
can be removed if required.

Inserting and glazing of the pane with regard to bonding technology

After the pre-treatment of the profiles and of the insulating glass unit, the pane can be inserted into
the sash. With regard to glazing, the latest edition of the "No. 3, Glazing Guidelines for Level Glass
Panes" of the technical advisory board of the BIV for Hadamar glazier trades, and the system
provider's instructions are deemed to be binding.

Only those materials which have been approved by the system provider and tested for compatibility
should be used.

i ‘ i E I

= - setting block
= distance block

I

Fixed glazing Pivot -hung window  Side-hung Pivot- and side-hung
window window
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The entire width of the insulating glass unit must rest on setting blocks. With regard to the glazing
process, it should be ensured that there is a uniform glass gap, whose minimum width is no less
than the minimum required by the system provider. Generally, for bonded glazing, the load is to be
removed from the insulating glass unit by the use of two setting blocks in the lower transverse area.

If the glazing blocks are to be secured against slipping using a sealant, it is necessary to check the
compatibility of the sealant used with the edge seal and the primary sealant for the insulating glass
unit. It is of course recommended that the glazing blocks are secured with Kddiglaze P (possibly the
1-c version).

Preparation of the adhesive (2-c mixing and dosing system)

Kédiglaze P is a permanently elastic adhesive, requiring only water (e.g. air humidity) for curing to
occur. To speed up the curing process, Kddiglaze P 2-K is fed the necessary moisture for fast and
controlled curing via a "B component". The process is carried out via special mixing and dosing
equipment, which conveys the adhesive (Component A) and the accelerator component
(Component B) from drums at a mixing ratio of 10:1 by volume, into a static mixer. From this mixing
unit, the adhesive is applied in the adhesive joint. \ .

The operation of the mixing and dosing equipment varies depending
on the respective machine type and manufacturer. Adhesive-specific
settings will also apply to the commissioning of the equipment. We
therefore recommend training by the machine suppliers and the
Kémmerling team.

For quality assurance reasons, checks are required where bonding
is done by means of mixing and dosing equipment. The checks and
their required frequency are given on page 10 of the "factory production control" document.

Preparation of the adhesive (1-c manual processing)

Since the adhesive Kddiglaze P reacts with air moisture, it is packed in
aluminium composite film packaging for maximum storage stability.

To open the film bag, cut it directly below the seal. Use diagonal or
universal pliers to do this. The tips for the tubular films can be directly
inserted into the lid of the film press.

In order to increase the discharge amount, it is recommended that the tips
are cut to approx. 5-6 cm in length. A flat tip allows for immersion in the
bonding gap.

The process is carried out via commercially available film guns for 600 ml
tubular films. So that processing is simple and adhesive application
uniform, we recommend the use of compressed air or battery-powered
guns.
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3. Adhesive application

With regard to the processing of the 1-c version, we recommend the adhesive gap is moistened
before the application of the adhesive with clear water without additives, to ensure fast and
reliable curing.

The application of the adhesive to the adhesive joint is carried out "’*
using the prepared tip or the applicator nozzle of the mixing and BES
dosing equipment. The adhesive is injected into the joint up to the
depth specified by the system provider. Clean and bubble-free filling
of the adhesive joint is to be ensured here. During the application it
must also be ensured that the adhesive cleanly moistens on both
sides, i.e. on the insulating glass edge seal and on the PVC. The
adhesive may be applied either vertically or horizontally.

The specifications for the application length and the corners gaps are
determined by the system provider depending on the expected load.
The rebate-area ventilation from the outside, and the drainage of
condensation from the rebate area must not be hindered by the
adhesive.

Installing the retaining bars

Immediately after the adhesive application, the retaining bars should
be installed in the sash profile. The instructions of the system
provider are to be complied with in this respect. After insertion of the
retaining bars, it should be verified that the window is operating
correctly. The profiles may bulge as a result of the retaining bars
being struck. Therefore, it is necessary to check the straightness of
the profiles, and re-align them if necessary. All work must be
completed before the expiry date on the pot (2-c version) or before
skin formation (1-c version)!

Storage and transport of the glued elements

Following the 2-component process and after 2 hours' wait time, the adhesive is strong enough to
allow further processing of the window element. During this 2-hour period, the element should be
stored flat and free from external influences. Delivery can be carried out after 12 hours.

With regard to the process for the 1-c variant, the window element is to be stored (flat and free from
external influences) for 12-15 hours prior to further processing or transport in previously, where the
adhesive joint has been sprayed in advance with water. Delivery can be carried out after 24 hours.

These figures relate to production and storage at 23°C and relative humidity of min. 50%. Lower
temperatures and lower humidity will slow down the curing process, whilst higher temperatures and
higher humidity accelerate this process.

Frost-free storage of the bonded elements is to be ensured.
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In the case of window and door components to be tested for resistance to burglary according
to DIN EN 1627, it is to be ensured that the adhesive to be used, which creates the glass
connection to the frame, is applied at least 2 weeks before the test date. In this way, the
adhesive can attain the required end properties.

Cleaning of work equipment

The cleaning of the work equipment should take place immediately after use; cured adhesive can
only be removed mechanically.

We recommend the use of the Kératool Dockingstation for the
cleaning of the primer application nozzles and applicator bottle. For
this purpose, the docking station should be filled with Helmitin®
694 and the empty applicator bottle with the squeezed application
nozzle placed upside down in the docking station. The solvent is
drawn into the bottle via the applicator felt. This rinsing cleans the
felt and prevents the curing of the primer in the application nozzle.

With careful handling, an application nozzle may be used over the
course of several days.

If the process is interrupted, the equipment should be immediately
placed in the Kératool Docking Station, filled with Helmitin® 694.
However, the filled bottle should not be squeezed.

4. Factory Production Control (FPC)

This section deals about our recommendations for quality assurance with a view to enable
Kodiglaze P users to have the best possible assurance for the processing of the adhesive. All the
test procedures have been qualified in practical application and have proven their usefulness.

All tests are

The inspection is structured in three distinct areas:

» Goods inwards checks
¥ Checks during production

<« Final goods inspection
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» Goods inwards check

Ref. Material, inspection or test Recommended method Requirement
(decision made by manufacturer)
. . . . . See purchase
1 ‘ Packaging and labeling Visual inspection specification

» The packaging should be visual inspected for damage.
» Labels to be compared to delivery note.
» Eliminate the possibility of confusing different adhesive/sealant types.

Packaging undamaged Packaging damaged Correct labeling

Ref. Material, inspection or test

(decision made by manufacturer)

Recommended method ‘ Requirement

See purchase

2 ‘ Shelf life ‘ Visual inspection specification
» Confirm “best before” on label.

- N\

== H.B.Fuller 3 ] KOMMERLING

Best before end of: 12/2018

Sicherheitsdatenblatt und Produktinformation beachten. Nur fiir den gewerblichen Gebrauch bestimmt!
Observe safety data sheet and product information. For commercial / industrial use only!
Observer la fiche de données de sécurité et les informations sur le produit. Uniquement destiné @ un emploi commercial ou industriel!

Mat.: 212324 Charge: 48471038 | mnat: 25,6 kg

Made in EC

KOMMERLING Chemische Fabrik GmbH  Postfach 21 62 66929 Pirmasens  Telefon +49 6331 56-2000  Telefax +49 6331 56-1999
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¥ Checks during production

Ref. ‘ Material, inspection or test ‘ Recommended method Requirement
3 ‘ Mix ratio ‘ Weighing ‘ Tolerance max. + 10%.
Specification:

» The correct mixing ratio of Kédiglaze P is 10 parts base to 1 part hardener by volume and

10 to 1.15 by weight.

* The mix ratio may not deviate by more than + 10%.

Recommendations:

A: Weighing components dispensed from the sampling port

A B

Note: If the machine features counter pressure devices (to
simulate the back pressure) these should be set correctly
to the pressures indicated during normal gunning. If in
doubt consult with the machine supplier.

In order to obtain a reasonably correct result, a large
quantity of A-component should be purged.

1. Determine and record the weight of the empty
containers.

2. Open both valves (A & B) at the same time.

3. Weigh the containers with sealant and respective
take off tare.

4. Calculation of the mixing proportion

Example: (A-comp. = 550 g and B-comp. = 63 g)
Question: Mixing ratio = 10 : X
[Formula: X = 10xB / A]

X = 10x63 /550

X =630/550=1.145

TI113 | Vers. 3.1 e
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Ref. Material, inspection or test Recommended method Requirement
(decision made by manufacturer)

4 ‘ Homogenous mixture ‘ Glass plate method ‘ No marbling

» 2clean and dry pieces of 4 mm float glass, size ca. 150 x 150 mm. Place ca. 10 g of freshly
mixed sealant from machine. Press uniformly by hand. Visual inspection under bright light
after 5 minutes.

» The sample should be uniform in appearance. There may be no obvious streaks.

v
| | v

The sample should be prepared after some 5 — 10 units had been sealed and not straight after start
up.

Ref. Material, inspection or test

Recommended method Requirement
(decision made by manufacturer)

during ref. 4 homogenous mixing, visual | No air inclusions

Air inclusions . .
inspection

» Sealant should be free of bubbles.

TI113 | Vers. 3.1 e 13/16
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Ref. Material, inspection or test Recommended method Requirement
(decision made by manufacturer)
6

‘ Adhesion ‘ Peel adhesion test ‘ cohesive failure

Peel adhesion test is the most effective daily test to verify sealant adhesion to substrate. This
simple screening test should be used as the daily test to verify adhesion of KOEMMERLING
sealant to the glass or profile.

Minimum 3 samples must be prepared for the peel adhesion test. It is strongly recommended to
prepare them in the same way as on regular production including glass cleaning and priming
process.

Peel adhesion tests must be run on production samples from the exact same lot of sealant.

The peel adhesion samples must be cured in the same temperature and humidity that the
production units are stored.

Following is a description of the peel adhesion test:

1.

2.
3.

Clean and prime the samples as recommended by KOEMMERLING.

Place a piece of polyethylene sheet or bond breaker tape across the flat surface.

Apply a bead of sealant and tool it to form a strip approximately 20 cm long, 1-2 cm wide and
6 mm thick. At least 4 cm of the sealant should be applied over the polyethylene sheet or
bond breaker tape.

It is best to imbed a wire mesh halfway within the body of the sealant. If wire mesh is not
available, reliable results can still be achieved.

After sealant cure (24 hours), grasp the 4 cm tab of sealant which overlays the polyethylene
sheet. Pull the sealant at a 180° angle. Peel back only 1 to 2 cm of sealant leaving the
remainder in place for additional testing.

If the sealant tears within itself and remains fully bonded to the substrate, this is called
“cohesive failure”. 100% cohesive failure is desirable since this indicates that the strength of
adhesion is greater than the strength of cohesion.

If the sealant releases from the substrate, the sample indicates 100% adhesive failure (or 0%
cohesive failure). Since sealant adhesion develops over time, repeat the test after an
additional 24 hours of cure. Continue until 100% cohesive failure is achieved. If adhesion
does not develop as expected, contact your local KOEMMERLING Office.

Peel back with an Force

angle of 180° \

& Structural seal bead
12.5x 6 mm

Bond breaker Bond breaker

TI113 | Vers. 3.1 e 14/16
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<« Final goods inspection

Ref. Material, inspection or test Recommended method Requirement

(decision made by manufacturer)

Hardness Shore A

Hardness test 2h > 15
24h > 40

* Prepare a sample from mixed sealant with a diameter of at least 50 mm and a minimum
thickness of 6mm. The surface must be even.

In order to create defined conditions, simply one glass plate and three
pieces of spacer bars (6.5 mm height) can be used.

+ Apply sealant bubble free to the glass surface
» Place a piece of spacer on either side

» Flatten the surface with a third piece of spacer

F=1kg

Determination of the hardness Shore A after 24h curing time.
+ Place sample on a firm base
» Bring Shore A device on a upright position
»  Press with a force of approx. 1 kg

* Record the value after 3 seconds

T1113 | Vers. 3.1 e
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5. Quality Control (daily)

Place of production:

Date:

Morning

Afternoon Package Change

Batch no. Adhesive A-component

Batch no. Adhesive B-component

Processing temperature [°C]

Rel. humidity [%]

Profile series (batch)

Batch no. PVC Primer or ID of pre-treated profiles

Batch no. Wash Cleaner

Check 1: Packaging and labelling

Check 2: Shelf life (Best before)

Best before component A

Best before component B

Best before PVC Primer

Best before Wash Cleaner

Check 3: Mix ratio

Once a week on the
first working day

Check 4: Homogenous mixture

Check 5: Air inclusions

Check 6: Adhesion test

Check 7: Shore hardness after 2 h

Check 7: Shore hardness after 24 h

Visual inspection of all IG-units

Visual inspection of all bonded windows

Name of operator

Obeservations/remarks

Signature operator

= No filling necessary

Every endeavor has been made to ensure that the information given herein is true and reliable but it is given for guidance only and is based on our own
internal laboratory testing, having followed the correct storage, handling and application procedures. Due to the many and varied potential applications of our
product in combination with many different materials, as well as variations in materials and processing methods that are beyond our control, users are advised
to carry out their own tests to determine whether or not the product is suitable for their own application. We will be pleased to provide assistance on request.
All technical data, product specifications, testing, measurement and processing methods and any recommendations quoted in this Technical Information are
subject to change. The latest version of can be obtained from us. This document is a translation of the German version that was valid at the time of
translation. It may not be reprinted, copied or published in whole or in part without our prior written consent.

Kémmerling Chemische Fabrik GmbH

Phone +49 6331 56-2000 www.koe-chemie.de

Zweibricker Str. 200 | 66954 Pirmasens | Germany Fax +49 6331 56-1999

info.koe@hbfuller.com

TI113 | Vers. 3.1 e
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Directive d’application Kodiglaze P
Collage dans feuillure (fenétre PVC)
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1. Vue d’ensemble du produit

Kédiglaze P

Koédiglaze P est une colle spéciale monocomposant, développée pour le collage direct de
vitrages isolants dans des systémes de fenétre. Grace a ses propriétés spéciales et a sa
composition, cette colle est particulierement adaptée aux collages de la feuillure de fenétre avec
le scellement secondaire de l'unité de vitrage isolant.

L'utilisation d’'une pate accélératrice permet d’appliquer Koédiglaze P comme variante
bicomposante a l‘aide d’'une installation de mélange et de dosage.

INFO

Kodiglaze P est disponible dans des films tubulaires de 600 ml et dans des barriques de 230 kg.

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans les
informations de produit respectivement en vigueur.
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Kédiglaze PVC Primer

Kodiglaze PVC Primer a été développé comme traitement préalable pour le PVC. Le
traitement préalable permet de créer une surface de collage définie qui est une condition
préalable pour un collage correctement réalisé. Grace a la coloration rouge du Kédiglaze
PVC Primer, 'image d’application est visible a tout moment et permet ainsi un contréle
de la qualité de fabrication.

INFO

Kédiglaze PVC Primer est disponible en bouteilles de 1 I.

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans
les informations de produit respectivement en vigueur.

Helmitin® 694

Nous recommandons Helmitin® 694 pour le nettoyage et le ringcage d’appareils
d’application qui ont été en contact avec Kddiglaze PVC Primer, par ex. les appareils
d’application Kératool.

INFO

Helmitin® 694 est disponible en récipients de 10 kg.

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans
les informations de produit respectivement en vigueur.
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Kodiglaze Wash-Cleaner

Kodiglaze Wash-Cleaner sert au traitement préalable du joint de bordure du vitrage isolant.
Le nettoyage du joint de bordure du vitrage isolant avec Kédiglaze Wash-Cleaner permet de
libérer la surface du joint de bordure de la poussiére et de I'activer pour le collage.

INFO

Kédiglaze Wash-Cleaner est disponible en récipients de 1 L.

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans les
informations de produit respectivement en vigueur.

| Dowwemne |

Kodiglaze
wash
cleaner

Korasolv WL

Korasolv WL sert au nettoyage des surfaces encrassées avec de la graisse et de la cire,
par ex. profilés PVC avant le collage, ou au nettoyage de surfaces a revétement poudré.

Kdrasolv WL est disponible en bouteilles de 1 L.

INFO

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans les
informations de produit respectivement en vigueur.
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Korasolv GL

Korasolv GL sert au nettoyage de surfaces en verre, en plastique et en métal.

Kérasolv GL est disponible en bouteilles de 1 L.

INFO

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans
les informations de produit respectivement en vigueur.

2 KOMMERLING

Kérasolv G
Lbsungsmitte!

Koraclean R 100 C

Nous recommandons Koraclean R 100 C pour I'élimination des colles non durcies sur
PVC. Comme Koraclean R 100 C ne dissout pas et ne gonfle pas le PVC, il peut
également étre utilisé pour le nettoyage final de composants en PVC. Le comportement
sur les surfaces pelliculées doit étre examiné séparément.

INFO

Kérasolv R 100 C est disponible en bouteilles de 1 L.

Les caractéristiques techniques et les remarques sur I'entreposage sont fournies dans les
informations de produit respectivement en vigueur.
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2. Conseils d’application

Remarques générales

De maniére générale, on considére pour chaque type de collage qu’'une réalisation propre et
professionnelle est décisive pour la qualité, la sécurité du fonctionnement et la longévité du collage.

En plus des présentes consignes pour le collage, il faut également respecter les directives
d’application du fournisseur systéme ainsi que I'exécution du joint prévue dans la construction de
fenétre afin de garantir la fonction du systeme de fenétre assemblé.

En plus de la réalisation du collage, des contrbles continus de la qualité des produits ainsi que du
processus sont nécessaires. On peut utiliser le contréle interne de la production (CIP) fourni (voir
page 10) comme directive pour un tel contréle du processus.

Un point important pour la longévité du collage est la compatibilité des produits en contact. Comme
les incompatibilités n’apparaissent parfois qu’aprés une longue période, des controles et des
examens de compatibilité sont indispensables au préalable. On peut pour cela utiliser la RAL 716/1
section 3 comme directive a ce propos. De maniére générale, on ne doit utiliser pour le collage que
les matériaux validés par le fournisseur systéme. Les joints de bordure du vitrage isolant
compatibles sans probleme sont Kémmerling GD 116 et GD 116 NA (PSR), Naftotherm M 82-935
(PSR) et GD 677 NA / Plus (PUR).

Autres enduits pour joint de bordure sur demande. L'équipe KOMMERLING est & votre entiére
disposition si vous avez besoin de conseils.

Pour le collage, il est nécessaire de nettoyer les composants a coller des encrassements qui sont
apparus du fait du processus de fabrication, du transport ou de I'entreposage.

KOMMERLING offre des produits nettoyants appropriés & cette fin. Pour le nettoyage du PVC, nous
recommandons Koérasolv WL. Pour le nettoyage de surfaces vitrées, nous recommandons Kdérasolv
GL. Pour I'élimination de colle polyuréthane non durcie sur PVC, on peut utiliser Kéraclean R100 C.
Seul Helmitin® 694 doit étre utilisé spécialement pour le nettoyage de la bouteille d’application et
de la buse plate Kératool.

Respecter les températures de traitement conformément aux informations de produit. Tenir compte
des exigences pour l'entreposage des produits. Consulter les températures de traitement
spécifiqgues des produits et les conditions d’entreposage dans les fiches de données actuelles en
vigueur des différents produits.

Comme les colles et les agents de prétraitement sont des produits chimiques, qui réagissent en
partie avec I'humidité de lair, la durée de conservation/ durée d’application est limitée. Les
informations sur la durée de conservation sont indiquées en vue du contr6le sur les étiquettes des
différents produits. La durée de conservation doit étre contrélée avant I'application. Ne plus utiliser
les produits dont la durée de conservation est écoulée.
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Prétraitement du profilé PVC

Pour une adhérence optimale avec une sécurité maximale, on applique un apprét Kédiglaze PVC
Primer sur le profilé PVC préalablement éventuellement nettoyé. Pour le nettoyage du profilé PVC
encrassé, nous recommandons d’essuyer le profilé dans un sens avant I'application de I'apprét, sur
'emplacement a coller avec un chiffon non pelucheux ou du crépon industriel, imbibé de Kdérasolv
WL.

Le Kbédiglaze PVC Primer est coloré en rouge en vue du contréle de I'application. L’application de
'apprét peut se faire a l'aide de la bouteille d’application Kératool disponible en option. Pour cette
bouteille d’application, une buse plate de 38 mm ou de 49 mm de large est disponible. En raison de
la faible viscosité du Kdédiglaze PVC Primer, on recommande ['utilisation du limiteur de débit
Kdratool.

Pour I'application, remplir le Kédiglaze PVC Primer dans la bouteille d’application et la visser sur la
buse plate pourvue du limiteur de débit. Apres le remplissage, refermer immédiatement la bouteille
d’apprét. Une fois le feutre de la buse plate imbibé d’apprét, I'application se fait au moyen d’'un
mouvement régulier sur I'emplacement ultérieur de collage. Si I'épaisseur de couche du Kédiglaze
PVC Primer est optimale, on utilise env. 40-60 g/mz2. Il faut veiller a appliquer une couche aussi fine
que possible dapprét. En cas d’interruption du travail, déposer immédiatement I'appareil
d’application dans la station de connexion Kératool remplie de Helmitin® 694

De préférence, I'application de I'apprét se fait sur la barre profilée, avant la découpe. En alternative,
'application de I'apprét peut également se faire sur le profilé de vantail préfabriqué. Il est alors
recommandé d’effectuer I'application avec une éponge de maison découpée.

Avant le collage, respecter un temps de séchage d’au moins 1 minute.

Il est nécessaire de travailler proprement en raison des trés bonnes propriétés adhésives de I'apprét
et de la coloration. Si de I'apprét parvient toutefois sur une surface visible, vous pouvez I'éliminer
immédiatement apres I'application avec Kérasolv R100 C.

Du fait de la réactivité de I'apprét a 'humidité, nous recommandons de porter des gants pour éviter
le contact direct avec la peau !

Application manuelle Kédiglaze PVC Limiteur de débit Apprét sur la barre lache
Primer avec bouteille d’application,

buse plate et éponge de maison

découpée, sur I'élément soudé

TI113 | Vers. 3.1 f 6/17



INFORMATION TECHNIQUE = 18- Fuller | BxoumeRLNG

Traitement des profilés avec couche d’apprét préalable

Pour le traitement des profilés avec couche d’apprét préalable,
veiller particulierement a ce que leur surface soit libre de
poussiere, de saleté et de graisse. Si nécessaire, nettoyer
avec Korasolv GL et activer ainsi la couche d’apprét.

L’intensité de couleur de la couche d’apprét doit se trouver sur
la plage de tolérance indiquée. La date de fabrication du
profilé avec couche d‘apprét préalable ne doit pas étre plus
ancienne que 12 mois.

Un contréle visuel a 'aide des modeles de profilé fournis
par Kébmmerling doit étre réalisé en vue de contréler I’épaisseur d’application.

Prétraitement du joint de bordure

Le prétraitement du joint de bordure du vitrage
isolant se fait avec Kodiglaze Wash-Cleaner.
Essuyer pour cela le joint de bordure avec un chiffon
ou non-tissé propre, non pelucheux, imbibé de
Kédiglaze Wash-Cleaner. Noter ce faisant qu’il ne
faut essuyer que dans un seul sens. L’application
doit étre aussi fine que possible.

Le nettoyage du joint de bordure du vitrage isolant
avec Kodiglaze Wash-Cleaner libére la surface du
joint de bordure de la poussiéere et I'active pour le collage suivant.

Profiter de cette occasion pour contrdler les restes ou les bavures du scellement secondaire sur le
joint de bordure et les éliminer le cas échéant.

Positionnement et calage de la vitre du point de vue de la technique de collage

Apres le prétraitement des profilés et de I'unité de verre isolant, la vitre peut étre placée dans le
vantail. Pour le calage, respecter impérativement la derniere version de « Document n° 3, directive
de calage pour vitres planes » du comité technique de I'association BIV de linstitut de vitrerie
Hadamar ainsi que les indications du fournisseur du systeme.

Pour le calage, n'utiliser que des matériaux validés par le fournisseur du systéeme et dont la

compatibilité a été controlée.
| ( :
= Cale
ZZA = Cale d'écartement
]

Vitrage fixe Fenétre basculante Fenétre pivotante Fenétre oscillo-basculante

Toute I'épaisseur de l'unité de verre isolant doit se trouver dans les cales. Lors du calage, veiller a
I'apparition d’une fente réguliere dont la largeur minimale n’est pas inférieure aux prescriptions du
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fournisseur systeme. De maniere générale, prévoir pour les vitrages collés une transmission de
charge de l'unité de verre isolant a I'aide de deux cales dans la zone transversale inférieure.

Si les cales de vitrage sont sécurisées contre le glissement a I'aide d’'un mastic, il faut examiner la
compatibilité du mastic utilisé a cet effet avec le joint de bordure et le mastic primaire de l'unité de
verre isolant. Il est naturellement recommandé de sécuriser les cales de vitrage avec Kédiglaze P
(éventuellement variante 1C).

Préparation du collage (installation de mélange et de dosage 2C)

Kédiglaze P est une colle élastique permanente qui a uniquement besoin d’eau en vue du
durcissement (par ex. humidité de I'air). Pour accélérer ce processus de durcissement, 'humidité
nécessaire pour un durcissement rapide et contrblé est ajoutée a Kdédiglaze P 2-K via un composant
B. L’application se fait depuis des installations spéciales de mélange et de dosage qui transportent
la colle (composant A) et le composant accélérateur (composant B) depuis des reC|p|ents avec un
rapport de mélange 10:1, vers un mélangeur statique. La colle est
appliquée depuis cette unité de mélange dans le joint de colle.

La commande de l'installation de mélange et de dosage dépend du
type respectif de la machine et du fabricant. Lors de la mise en
service de [linstallation, on configure également les réglages
spécifiques de la colle. Nous recommandons ainsi une instruction
par le fournisseur de la machine et par I'équipe KOMMERLING.

Des contréles sont nécessaires en vue du contréle de la qualité lors
du collage a l'aide d’une installation de mélange et de dosage. Les contrbles et la fréquence de leur
exécution sont indiqués a partir de la page 12 au point « Contrdle interne de la production ».

Préparation du collage (traitement manuel 1C)

Comme la colle Kddiglaze P réagit a 'humidité de I'air, celle-ci est emballée
dans un film composite en aluminium en vue d’une stabilité de conservation
maximale.

Pour ouvrir la poche en film, la couper directement sous le scellé. On peut
utiliser pour cela une pince-coupante ou une pince universelle. Les pointes
pour le film tubulaire peuvent étre insérées directement dans le couvercle
prévu a cet effet de la presse portefeuille.

Pour augmenter la quantité d’application, on recommande de couper les
pointes sur env. 5-6 cm dans la longueur. Une forme plate de la pointe
permet de la plonger dans le joint de collage.

L’application est effectuée a l'aide de pistolets courants pour des films
tubulaires de 600 ml. Pour une application facile et un apport régulier de la
colle, on recommande I'utilisation de pistolets a air comprimé ou sans fil.
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3. Application de la colle

Pour le traitement de la variante 1C, nous recommandons d’humidifier le joint de colle avant
'apport de colle avec de l'eau claire sans additif en vue d'un
durcissement sir et plus rapide.

L’apport de la colle dans le joint de colle se fait via la pointe préparée "’*
ou la buse d’application de I'installation de mélange et de dosage. La S
colle est injectée dans le joint jusqu’a la profondeur prescrite par le
fournisseur du systéme. Veiller ce faisant a un remplissage propre et
sans bulle du joint de colle. De méme, veiller pendant I'application a
humidifier correctement la colle sur les deux flancs, a savoir sur le
joint de bordure du verre isolant et sur le PVC. L’application de la
colle peut étre verticale ou horizontale.

Les prescriptions pour la longueur d’application et les cavités d’angle
sont définies par le fournisseur du systéme en fonction de la
sollicitation a attendre. La ventilation et I'aération de I'espace de
feuillure par [l'extérieur ainsi que [I'écoulement de Il'eau de
condensation hors de l'espace de feuillure ne doivent pas étre
entravés par le collage !

Pose des parcloses

Les parcloses peuvent étre installées dans le profilé de vantail
immédiatement apres I'application de la colle. Respecter pour cela
les prescriptions du fournisseur du systeme. Aprés la pose des
barres de maintien, contréler le fonctionnement de la fenétre.
L’installation des barres de maintien permet de bomber les profilés. Il
est donc nécessaire de contréler directement la rectitude des profilés
et de les aligner éventuellement. Tous les travaux doivent étre
réalisés sous la durée de vie (variante 2C) ou sous la durée de
formation de pellicule (variante 1C) !

Entreposage et transport des éléments collés

Dans le cas d’'un traitement a deux composants, la colle atteint aprés 2 heures une solidité qui
permet un traitement suivant de I'élément de fenétre dans la fabrication. Pendant ces 2 heures,
I'élément doit étre entreposé a plat et libre d’influences extérieures. La livraison peut avoir lieu aprés
12 heures.

Pour le traitement dans la version a un composant, I'élément de fenétre doit étre entreposé a plat et
libre d’influences extérieures avec un joint de collage préalablement pulvérisé avec de I'eau pendant
12 a 15 heures avant le traitement suivant ou le transport. La livraison peut avoir lieu apres 24
heures.

Ces indications se rapportent a une fabrication et un entreposage par 23°C et une humidité rel. de
air de 50% min. Des températures plus basses et une humidité de I'air moindre ralentissent le
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processus de durcissement, des températures plus élevées et une humidité de I'air plus importante
accélérent ce processus.

De maniére générale, assurer un entreposage hors gel des éléments collés.

Pour les éléments de fenétre et de porte controlés du point de vue de la résistance a
I'effraction selon la DIN EN 1627, il faut veiller a ce que la colle utilisée, qui assure
I’'assemblage du verre sur le profil de cadre, soit appliquée au moins 2 semaines avant la
date du contréle. La colle atteint ainsi ses caractéristiques finales requises.

Nettoyage des outils de travail

Le nettoyage des outils de travail doit avoir lieu immédiatement apres leur utilisation, la colle durcie
ne peut plus étre éliminée que par des moyens mécaniques.

Pour le nettoyage des buses d’application de I'apprét et de la
bouteille d’application, nous recommandons [utilisation de la
station de connexion Kératool. Pour cela, la station de connexion
est remplie avec Helmitin® 694 et la bouteille d’application vide
compressée, pourvue de la buse dapplication, est placée
retournée dans la station de connexion. Le produit solvant est
passé dans la bouteille a I'aide du feutre applicateur. Ce rincage
nettoie le feutre et empéche le durcissement de I'apprét dans la
buse d’application.

Si vous procédez soigneusement, vous pouvez utiliser une buse
d’application plusieurs jours de suite.

En cas d’interruption de travail, I'appareil d’application doit étre
déposé immédiatement dans la station de connexion Kératool
remplie de Helmitin® 694 Cependant, ne pas presser la bouteille remplie.

4. Contréle interne de la production CIP

Vous trouverez ci-aprés une description de la procédure de contréle interne de la production (CIP).
Cette procédure de controle de la qualité doit garantir une qualité maximale de traitement et de
produit lors de I'application de la colle Kédiglaze P.

Toutes les possibilités de contréle indiquées sont déja réalisées dans la pratique et ont fait leurs
preuves.

Tous les contrbles doivent étre réalisés conformément a la fiche de contrdle de la qualité (page 16),
documentés et archivés.

Les contrbles sont divisés selon les trois groupes suivants :

» Contréle a la réception des produits
¥ Contréle de la production

<« Contréle du produit fini
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» Controle a la réception des produits

Contréle Procédure recommandée Exigence
1 Emballage et marquage Inspection visuelle Spécification d‘achat

» Examiner les dommages sur les récipients avant l‘'ouverture

» Contréler que les étiquettes correspondent au bon de livraison.

» Le composant A doit étre « blanc » et exempt d’encrassements sur la surface.

* Le composant pateux B doit étre « noir », présenter une surface propre et étre homogene.

Récipient sans dommage. Récipient endommage !! Marquage correct ?

Contréle Procédure recommandée Exigence
2 | Durée de stockage Inspection visuelle Sous la période de traitement
indiquée

» Contréler les indications dans le champ « best before » de I'étiquette.

= H.B. Fuller \[ KOMMERLING = H.B.Fuller | [3

Kodiglaze P
Komp. B

Mischygngsverhaltnis A:B = 10:1

Best before end of: 12/2018

Sicherheitsdatenblatt und Produktinformation beachten. Nur fir den gewerblichen Gebrauch bestimmt!
Observe safety data sheet and product information. For commercial / industrial use only!
Observer la fiche de données de sécurité et les informations sur le produit. Uniquement destiné a un emploi commercial ou industriel!

Mat.: 212324 Charge: 48471038 | mnat: 25,6 kg

Madn [n EC

KOMMERLING Chemische Fabrik GmbH  Postfach 21 62 66929 Pirmasens  Telefon +49 6331 56-2000  Telefax +49 6331 56-1999
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V¥ Contréle de la production

3 | Rapport de mélange Pesage sur l‘installation Divergence max.t 10 %

Le rapport de mélange est déterminé a I'aide des méthodes suivantes :
Détermination par le pesage sur I'installation

A Le rapport de mélange idéal de Kédiglaze A + B est
B 10:1 selon le volume ou 10:1,15 selon le poids.

Les divergences du rapport de mélange
ne doivent pas dépasser £ 10 %.

Pour atteindre un résultat précis, il faut prélever une quantité
correspondante du composant A

Procédure :

—

Déterminer et noter la tare des récipients.

2. Ouvrir simultanément les deux ouvertures de sortie pour la colle
(spécifiques a l'installation) et remplir les composants A et B dans
les récipients.

3. Peser les récipients avec la colle et soustraire la tare
correspondante.

4. Calcul du rapport de mélange

Exemple selon le poids :
Pesage comp. A =550 g et comp. B=63 g

Question : rapport de mélange = 10 : X
[Formule : X = 10xB / A]

X = 10x63 /550

X =630/550=1,145

Pour les installations qui permettent un ringage avec le composant A, une « mesure différentielle »
est judicieuse et conforme a la pratique. Le dosage et le pesage sont ici effectués uniquement pour
le composant A sur une période définie (par ex. 30 secondes) avec le mélangeur et la buse
installés. Pour garantir un dosage régulier, on préleve 3 échantillons. Ceux-ci doivent présenter des
résultats quasiment identiques, une divergence de +/- 1% peut étre tolérée. L'installation est ensuite
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placée en fonctionnement normale et on effectue un dosage et un pesage avec un mélangeur frais
aprés un court ringcage avec du matériau (les deux composants) sur la méme période que
préalablement pour le composant A. La différence de poids avec les échantillons préalables
correspond alors au composant B. On effectue le calcul du rapport de mélange selon la formule ci-
dessus. Cette méthode permet de simuler et d’'impliquer parfaitement les pressions dynamiques qui

apparaissent pendant le traitement !

4 | Image de mélange Méthode avec plague de | Pas de marbrure
verre (Iégeres traces admissibles)

Méthode avec plaque de verre :

i [ |

e

1) Sur une plaque en verre 2) Avec une seconde plaque de Inspection visuelle aprées 5
propre float de 4 mm, verre propre, presser la colle. minutes

dimensions env. 150 x 150 mm,

appliquer env. 10g de colle

mélangée fraichement sortie de

l'installation de dosage

Résultats :

Optimal : Acceptable : Non admissible :
Mélange homogeéne ; Légeéres teintes Traces notables
pas de traces (radhérence doit étre garantie)

Répéter le contrOle de 'image de
mélange aprés 20 a 30 collages

De maniere générale, il ne faut pas établir une image de mélange dés le début de la production.
Ildéalement, uniquement aprés le collage de 5 a 10 éléments. Cela vaut également pour les pauses

et les interruptions plus longues.
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Si 'image de mélange n’est pas correcte, le mélangeur statique doit étre remplacé.

Inclusions d‘air Contréler I'image de mélange | Aucune inclusion d‘air

pendant le  contrble ne,
inspection visuelle

<« Contréle du produit fini

Adhérence Essai de pelage Rupture de cohésion

Test d’aptitude simple, réalisé sur une surface de test plane.

1.

Nettoyer et prétraiter la surface en PVC dur du matériel support conformément aux
recommandations de Kémmerling.

Fixer un morceau de film polyéthylene comme bande de séparation sur le bord de la surface
de test.

Appliquer un brin de colle et le traiter de maniére a ce qu’une bande de colle d’env. 20 cm de
long, 1 - 2 cm de large et env. 6 mm d’épaisseur apparaisse. Les premiers 4 cm environ de la
bande de colle doivent se trouver sur le film polyéthyléne.

On peut incorporer une bande en inox dans la colle en vue du renforcement.

Apres le durcissement complet (min 24 heures), contréler 'adhérence de la maniere
suivante :

Maintenir la colle sur 'entame de 4 cm de la bande (n’adhére pas sur le film polyéthyléne)
et la rétracter dans un angle de 90 - 180°. Si la colle est rompue, le test peut étre répété
apres une entaille le long de la surface de collage.

En cas d’apparition d’un défaut de cohésion de la colle au niveau de la surface de test, le
colle a réussi le test. La colle ne doit pas pouvoir étre détachée sans résidu de la surface
du matériel de support, mais doit se déchirer, sachant qu’une couche résiduelle de colle
reste sur le support.

Si la colle peut étre détachée sans résidu de la surface de test, cette image de rupture est
désignée comme un défaut adhésif. Cela n’est pas admissible. Il faut dans ce cas
contrler le prétraitement de la surface de collage et, en cas de doute, prendre contact
avec le service de technique d’application de Kémmerling Chemischen Fabrik GmbH.
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Force
Retrait 180° -

5

~

Bande en silicone

12,5 x 6 mm

Séparateur Séparateur

Profilé verre / aluminium ‘
[« » u

X 25 mm 200 mm X 25 mm

7 Dureté Shore Controéle de dureté Shore 2h>15
24 h> 40

Controle de dureté Shore :

Appliquer la colle sans bulle sur le vitrage

Placer resp. un écarteur a gauche et a droite (largeur min. 5 cm,
hauteur = 6 mm)

» Lisser la surface sur les écarteurs

Apres un temps de durcissement de 24 h, déterminer la dureté Shore A

» Placer I'objet de test sur un support solide

» Presser I'appareil de mesure Shore A tout droit sur la surface de colle
lisse avec une charge d’env. 1 kg.

» Lire la valeur de mesure apres 3 sec.
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5. Fiche de contréle de la qualité (a remplir quotidiennement)

Site de production :

Date :

Changement de

Matin Apres-midi .
récipient

Numéro de lot colle composant A

Numéro de lot colle composant B

Température de traitement [°C]

Humidité rel. de I'air [%]

Série de profilé

Numéro de lot PVC Primer ou identité des profilés avec
apprét

Numéro de lot Wash Cleaner

Controle 1 : emballage et marquage

Controle 2 : durée de stockage (Best before)

Best before composant A

Best before composant B

Best before PVC Primer

Best before Wash Cleaner

Une fois par semaine, le premier

Controéle 3 : rapport de mélange ) .
PP 9 jour de travail

Controéle 4 : image de mélange

Controéle 5 : inclusions d’air

Controéle 6 : test d‘adhérence

Pour les profilés avec apprét, au moins lors de chaque
ouverture d’'une nouvelle cassette.

Pour les profilés auto-apprétés, aprés chaque cassette

Controle 7 : contrdle de dureté Shore aprés 2 h

Controle 7 : contrdle de dureté Shore aprés 24 h

Inspection visuelle de toutes les unités de verre isolant

Inspection visuelle de toutes les unités de vantail
collées

Nom de I’'agent

Observations / remarques

Signature de I'agent

7 = Pas de remplissage requis
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Seécurité

Pour la manipulation de nos produits, veuillez respecter les indications de nos fiches
de données de sécurité CE, de nos informations de produit ainsi que les consignes
de sécurité sur les étiquettes de nos récipients.

Respectez en particulier les prescriptions du reglement sur les substances
dangereuses et les prescriptions de prévention des accidents de l’association
professionnelle.

Conservez a portée de main la fiche de données de sécurité CE du produit que vous
utilisez. Elle fournit des indications utiles pour la manipulation de sécurité,
I’élimination et en cas d’accident.

Les indications fournies dans cette Information technique sont des informations générales qui représentent nos expériences actuelles sur la base de I'état
actuel de la technique. Les indications ou recommandations fournies ici reposent sur des controles et des analyses dans des conditions de laboratoire, apres
un entreposage correct et une manipulation ou utilisation appropriée de nos produits et n'exemptent pas I'utilisateur de la réalisation de tests propres. A la
vue du grand nombre de possibilités d'utilisation / d'application avec différents matériaux et variantes de matériaux sur le marché ainsi que des méthodes de
traitement diverses et hors de notre champ d'influence, I'utilisateur a I'obligation de contréler lui-méme, avant I'utilisation du produit, si celui-ci est adapté a
I'utilisation prévue. Nous serons ravis de vous aider a votre demande. Sous réserve de modifications de cette Information technique, des spécifications de
produit, des méthodes de contréle, de mesure et de traitement ainsi que des remarques. Seule I'Information technique dans sa derniére version en vigueur,
qui peut étre commandée aupres de nous, est valable. La publication de cette version annule la validité de toutes les versions précédentes. Réimpressions et
publications, méme partielles, uniquement avec notre autorisation écrite.

Kémmerling Chemische Fabrik GmbH Telefon +49 6331 56-2000 www.koe-chemie.de

Zweibrlicker Str. 200 | 66954 Pirmasens | Germany Telefax +49 6331 56-1999 info.koe@hbfuller.com
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