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UV-bestandiger Klebe- und
Dichtstoff 2K

2K MS Polymer Polyfast
2893-400-2

Beschreibung / Eigenschaften

Der 2K MS Polymer Polyfast ist ein moderner,
zweikomponentiger Hochleistungs-Klebstoff, der
durch eine chemische Reaktion aushartet und
somit unabhangig von Luftfeuchtigkeit verarbeitet
werden kann. Das garantiert eine gleichmaBige
und sichere Durchhartung — selbst bei gréBeren
Klebe- und Dichtschichten. Dank seiner extrem
schnellen Handfestigkeit erméglicht der Klebstoff
eine deutlich beschleunigte Weiterverarbeitung.
Bauteile kdnnen schneller montiert, lackiert oder
weiterbearbeitet werden,

wodurch sich Arbeitsprozesse effizienter gestalten
lassen.

Hochleistungs-Klebstoff fir schnelle und
zuverlassige Verbindungen

hértet durch eine chemische Reaktion aus und
kann somit unabhangig von Luftfeuchtigkeit
verarbeitet werden

gleichmaBige und sichere Durchhéartung selbst bei
gréBeren Klebe- und Dichtschichten

seine extrem schnelle Handfestigkeit ermoglicht
eine deutlich beschleunigte Weiterverarbeitung
hohe Anfangsfestigkeit reduziert den Bedarf an
Fixierungen auf ein Minimum

besonders geeignet bei groBflachigen
Verklebungen, zeitkritischen Anwendungen oder
unter anspruchsvollen Umgebungsbedingungen
ideal fur groBe Klebeflachen und schnelle
Prozesse

optimal fir anspruchsvolle Einsatzbedingungen
dauerelastisch

frei von Isocyanat und Silikon

Uberlackierbar und Uberstreichbar
Temperaturbestandigkeit von -40°C bis +90°C
UV-Bestandig

inklusive einer Mischerspitze
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Vor Beginn der Verarbeitung ist das Sicherheitsdatenblatt (SDB) zu beachten. Die darin enthaltenen Hinweise zu

VorsichtsmaBnahmen und Sicherheit sind einzuhalten. Auch bei nicht kennzeichnungspflichtigen Produkten gelten
die Ublichen SchutzmaBnahmen im Umgang mit chemischen Erzeugnissen.

Die Verarbeitung erfolgt einfach und zuverlassig mittels Handspritze oder Druckluftpistole. Fir ein optimales
Ergebnis ist das exakte Mischungsverhaltnis von 1:1 zwingend einzuhalten. Dies wird ausschlieBlich durch die
Verwendung geeigneter statischer Mischer Spitzen sichergestellt.

Mit diesem Hinweis wollen wir Sie Aufgrund unserer Versuche und Erfahrung nach bestem Wissen beraten. Eine Verbindlichkeit fiir das Verarbeitungsergebnis im Einzelfall
kénnen wir jedoch wegen der Vielzahl der Anwendungen und der auBerhalb unseres Einflusses liegenden Lagerungs -und Verarbeitungsbedingungen nicht tibernehmen.

Dies gilt auch bei Inanspruchnahme unseres unverbindlich zur Verfiigung stehenden technischen und kaufménnischen Kundendienstes. Wir empfehlen stets Eigenversuche
durchzufiihren. Fir gleich bleibende Qualitat unserer Produkte tibernehmen wir die Gewahr. Technische Anderungen und Weiterentwicklungen bleiben uns vorbehalten.



Die zu verklebenden Oberflachen miissen sauber, trocken sowie frei von Fett, Ol, Staub und sonstigen
Verunreinigungen sein. Bei Kunststoffen wird grundséatzlich die Verwendung eines geeigneten Primers empfohlen.
Metallische Untergriinde miissen zusétzlich frei von Rost und Korrosion sein. Es wird empfohlen, blanke Metalle
zunachst mit einem Lésemittel zu entfetten und anschlieBend mechanisch (z. B. durch Schleifen oder Strahlen)
vorzubehandeln.

Die Auftragsdicke richtet sich nach der Beschaffenheit der zu verklebenden Materialien. Der optimale Klebespalt
liegt — abhangig von Klebeflache, Materialausdehnung sowie mechanischer Belastung — zwischen 1 und 6 mm.
Das Gegenmaterial ist innerhalb von 10 Minuten zu figen und anzudriicken. Bei Bedarf kann die Fuge mit einer
Kunststoffspachtel geglattet werden.

Die Aushartungszeit ist abhangig von Schichtdicke und Umgebungstemperatur.

Bei lackierten Oberflachen ist aufgrund der Vielzahl unterschiedlicher Lacksysteme ein Vorversuch erforderlich.
Bei Acrylharzlacken kann es zu Trocknungsverzégerungen kommen. Idealerweise erfolgt die Lackierung innerhalb
von 4 Stunden im Nass-in-Nass-Verfahren. Bei spaterer Lackierung kann sich die Trocknungszeit verlangern. Nach
einer Reinigung mit Aceton ist eine Uberlackierung jederzeit méglich.

Es ist darauf zu achten, dass die zu verklebenden Substrate nicht unterhalb des Taupunkts liegen, da sich sonst
ein - oft nicht sichtbarer — Kondenswasser Film bilden kann, der zu Haftungsproblemen fiihrt. Die Oberflachen
mussen daher vor der Verarbeitung ausreichend temperiert und trocken sein.

Technische Daten

Mischungsverhéltnis 1:1

Konsistenz standfest

Verarbeitungstemperatur +5°C bis +40°C

Verarbeitungszeit ca. 5 Minuten Dichte (DIN 53479) 1,4 g/ml
Temperaturbestandigkeit -40°C bis + 90°C (nach Aushartung)

Handfest (23C° 55% rF) ca. 15-30 Minuten

Volistdndige Verarbeitung nach 2 Stunden méglich (im Vergleich: herkémmliches MS Polymer erst nach 24
Stunden)

Endfestigkeit 24 Stunden

Hérte Shore A (DIN 53505) ca. 45

Belastbarkeit nach ca. 2 Stunde

Spaltfullvermégen 25 mm

Bruchdehnung (DIN 53504) 300 %

Baustoffklasse (DIN 4102 Teil 4) B2 (normal entflammbar)

Zugfestigkeit (DIN 53504) 2,4 MPa

Lackierung: nass in nass

Schleifen: nach 2 Stunden

Mindestwegfahrzeit: farbig = 2 Stunden; transparent = 4 Stunden

Tropfzeit: 15-30 Minuten

komplette Aushartung: 24 Stunden (je nach Temperatur bis zu 72 Stunden)

Mit diesem Hinweis wollen wir Sie Aufgrund unserer Versuche und Erfahrung nach bestem Wissen beraten. Eine Verbindlichkeit fiir das Verarbeitungsergebnis im Einzelfall
kénnen wir jedoch wegen der Vielzahl der Anwendungen und der auBerhalb unseres Einflusses liegenden Lagerungs -und Verarbeitungsbedingungen nicht tibernehmen.

Dies gilt auch bei Inanspruchnahme unseres unverbindlich zur Verfiigung stehenden technischen und kaufménnischen Kundendienstes. Wir empfehlen stets Eigenversuche
durchzufiihren. Fir gleich bleibende Qualitat unserer Produkte tibernehmen wir die Gewahr. Technische Anderungen und Weiterentwicklungen bleiben uns vorbehalten.



