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QUE DEBEMOS SABER SOBRE SIBU

SUPERFICIE La mayor parte de acabados de SIBU suelen ser de
poliestireno con base negra. Bajo pedido y cantidades puede venir en blanco. Los
acabados RF -Bl- vienen en blanco. En éste caso tiene sentido si el resto de
componentes de la aplicacion tiene la misma clasificacion.

La ref. Punch Line 3 D llevan una trasera de PET.

Los acabados de piel tienen base de poliuretano. Tenian un problema antiguamente
porque la base era de PVC y acababa despegdndose.

Los acabados Marabu y de pelo la base es un polietileno muy resistente al impacto
La linea acrilica tiene una ldmina de ABS y PMMA -metacrilato film-, que le hace
mds resistente al rayado, ademds que se puede pulir.

Todos los acabados son abrasivos. Hay determinados acabados que son resistentes
a la abrasién -antiscratch-, pero no la evitan.

ESPESOR En determinados acabados -DM decoline y Punch Line- se
puede llegar a 4 mm de espesor, sujeto a cantidades minimas.

HUMEDAD No es un problema para la mayoria de acabados -ver
overview y fichas-. Los mds delicados son los metalizados (Multistyle y DM). Con el
paso del tiempo -mds de un afio- suelen salir manchas negras- No deben exponerse
al contacto directo con el agua.

MAGNETICOS Desde un minimo de 3 planchas, se pueden pedir planchas
con imprimacion magnética, salvo LL Rombo, Quadro y CR CRystal.

APLICACION EN SUELOS No es adecuado salvo acabados de “pelo”. Existe la
posibilidad de darle una resina, pero no es habitual.

IMPRESION DIGITAL Es posible con determinadas tintas

TRANSPORTE Se puede embalar en rollos, con un minimo de 150 mm de
radio. En acabados de piel se recomienda meter un maximo de 3 planchas/caja. En el
resto 6 uds. Ldgicamente en el resto depende del acabado a transportar. No es lo
mismo un DM decoline de 1 mm, que planchas de otro espesor. A la recepcién del
paquete conviene desembalarlo de inmediato para no tensionar la plancha y poner un
peso encima. Quedarian excluidos LL ROMBO 12, LL ROMBO 40, LL ROMBO 85, LL
QUADRO y CR CRISTAL ROMBO 85

COMPETENCIA Neboard. Distribuido por la empresa Norte desde
Valencia. Es un producto de origen turco que distribuia RADISA, con unos 40
acabados, de inferior calidad en cuanto a terminacién y disefios -Sibu tiene 5 veces
mds acabados-



Informacion de aplicacion

Base para la aplicacion de las planchas SIBU DESIGN

¢ |abase debe ser lisa y estar seca, libre de partes sueltas, polvo, suciedad, grasa, cera y silicona. Para lograr una maxima adhesian, las superficies no absorbentes
deben limpiarse con alcohol | etano, alcohol isopropllico .

¢ Lasplanchas auto-adhesivas (SA) son apropiadas tanto para superficies absorbentes coma no absorbentes, tales como placas de yeso, madera aglomerada sin
recubrimienta, MOF o ladrillo liso, superficies parz las cuales las planchas no adhesivas son las recomendadas.

+  [uando aplicamos |a gama Muttistyle | M3 ) en superficies altamente absorbentes tales como ladrillo, yeso, madera aglomerada sin recubrimiento, recomendamos
adicionalmente nuestro adhesivo SIBUKLE.

. En el caso de planchas no adhesivas de |3 linea STAUCTURE LIME (SL) y DECO LINE(DM), también recomendamos nuestro adnhesivo de dispersion SIBUKLE DZZHV para
5U Us0 en superficies altamente porosas o absorbentes como el ladrillo, el yeso y la madera aglomerada sin recubrimiento.

. En caso de superficies no absorbentes |2 tensidn superficial debe ser al menos de 38 dyn {informacion industrial ). En aplicaciones comvexas o cdncavas fodos los
bordes deben fijarse mecanicamente.

Informacion general de aplicacion

+  |osrangos de temperatura ideal de aplicacidn se sitdan entre +10° C a +30° C. Las hojas de disefio deben estar aclimatadas, es decir, deben estar a temperatura
ambiente antes de aplicarlas |evitar la condensacion en la superficie de encolado).

. Un aumento de temperatura de 10 °C hara que el producto SIBU se expanda en aprox. 0,7 mm ... soore una longitud de 1 metro.

. Como regla general, se deben dejar en los bordes de las planchas unos 2-3 mm de junta de dilatacion.

*  Enelcaso de tener una temperatura ambiente elevada o grandes fluctuaciones de temperaturz |a junta de dilatacidn debe ser mayor o, en su defecto, elegir una
formato de plancha mas peguedia.

+  Debemos evitar burbujas de aire utilizando un rodillo de mano, de goma y de dureza media-alta con wna anchurd aproximada de 170 mm.

¢ Retire el soporte de papel de |2 parte trasera de |2 plancha adnesiva (SA) poco a poco, no tocar |a superficie adhesiva y presione I3 plancha contra |3 superficie a
aplicar lo mas firmementz posible. A temperatura ambiente |a adhesidn final de la plancha se alcanzara franscurmidas 24 horas.

«  Las planchas con estampados y enfregadas en rollos deben mantenerse planas durante un minimo de 24 horas. Con la colocacién de peso encima de
estas mejoraremos la uniformidad.

. Las planchas SIBU deben utilizarse en un perfodo de 18 meses (a excepcidn de las pre-tratadas PUR / PVA)

Aplicacion con SIBUKLE D22HV {sin disolvente adhesivo de dispersion)

¢ Laaplicacién de SIBULE DZ2HV es ideal para la unién de los productos de SIBU sobre superficies absarbentes, incluso superficies como madera, madera contrachape-
da, madera aglomerada, carton-yeso o ladrillo liso.

«  ATENCION! SIBUKLE DZ2ZHV no es adecuado para superficies no absorbentes tales como azulejos, plasticos, metales, vidrio, efc.

+«  Tratamiento: aplicar exclusivamente en Ia totalidad de la superficie ya limpia con una espétula {adecuada a la superficie a aplicar). A una temperatura entre 20° Cy 35
“C el adhesivo aplicado se debe dejar airear entre 20y 50 minutos.

. Cuanto mayor sea |a temperatura ambiente mas corto serd el tiempo de ventilacian.

*  Pruebadel dedo despuss de |2 aplicacion del adhesivo con la espatula el tiempo de espera para aplicar 2 plancha serd tan pronto como [ cola no e pegue a los dedos.

*  Almacenamiento: los envases originales, herméticamente cermados, se pueden aimacenar un maximo de 12 meses desde |2 fecha de entrega. Guardar siempre en un
sitio fresco y fuera del alcance de los nifios.

PVA/PUR - Prensado

. Las planchas no adhesivas de nuestros disefos DECO LINE, LEATHER LINE, STRUCTRE LINE, ACRYLIC LINE y la zerie SIBUGIas [con algunas excepciones) se pueden
aplicar con adhesivos comerciales de PVA. La zuperficie absorbente debe ser MOF, aglomerado, ete.

. Como resultado de este tipo de aplicacion se pueden utilizar cantoneras estandar de plastico, aluminio o madera. Bl adhesivo PVA previene la expansion habitual de
nuestras planchas de SIBU debido al aumento de temperatura.

. Para poder aplicar colas de PUR / PVA, las planchas de SIBU tienen que ser tratadas previamente en el reverso de acvendo con el espesor del matenal , ya sea en fabnca o
rectificade por parte del cliente [utilizando papel de lijz- granulacian 80).

e (Cuando prensemos las planchas de disefio (STRUCTURE LINE, linea acrilica Y LEATHER LINE), debemos utilizar entre |a hoja de: prensado v el lado estampado de la plancha una
plancha espumada de dureza mediz-alta con un espesor de aprox. 5 mm. Esto proporciona una distribucion uniforme de la presion y evitara manchas indeseables causadas por las
particulas de suciedad entre |a hoja de prensado y |a hoja de diseno. Para un resultado perfecto en los acabados espejo, tienen que solicitar las planchas de 2 mm de espesor

. 51 por razin de las condiciones de transporte o almacenaje las planchas decorativas no tienen el film protector en buen estado, este debera retirarse antes de prensarlo.
La presidn aplicada debe equivaler al Z Kgfem2 (0.2 N/mmZ), la temperatura a aprox. 45 ° C y el tiempo de prensado de alrededor de 10 minutos. La unidn del matenal de
equilibrado y la hoja de disefio se debe hacer en un zolo proceso de trabajo. Las planchas de HPL zon adecuados como material de equilibrado.

. Para el prensado sobre los tableros no tratados, con un espesor de 16 mm, los mejores resultados de equilibrio =2 obtuvieron con una hoja de poliestireno de 1 mm.

*  Tras el prensado debemos dejar gue las placas se enfrien apiladas durante aproximadamente 16 horas. Cubrir la pila con una placa de 19 mm, de manera que la hoja de
arriba también permanezca plana.

. Los productos pre-tratados previamente con PUR / PVA deben ser procesados dentro del plazo establecido (entre 3 y B meses).

Colocacion en columnas con productos no adhesivos (NA)

Para revestir columnas, el radio de curvatura del producio SIBU debe de tenerse en cuenta (por favor, consultar 23 caracteristicas del producto en el catalogo OVERVIEW 2.
Para facilitar su aplicacion recomendamos cinta adhesiva a dos caras para fijar los dos extremos.

Debe dejar una junta de dilztacion de 2-3 milimetros entre planchas en el revestimiento de las columnas.

Es esencial una fijacidn de tipo mec4nica asf coma un perfil de transicion en los bordes.

En las aplicaciones del producto MULTISTYLE en columnas, se recomienda el uso adicional de SIBUKLE D2ZZHV sobre superficies absorbentes.
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Proteccion de la superficie

. El film protector protege la superficie contra los dafios. Este film debe quitarse después de la aplicacion del material.
¢ Unavez retirado el film protector no se debe colocar ningdn tipo de cinta adhesiva, como por ejemplo cinta Scotch o cinta celo sobre I3 cara decorativa de | plancha.

Corte

*  |asplacas Deco-line con un espesor inferior 2 2 mm pueden cortarse facilmente con un citer. Basta con marcar la superficie y romper por el borde de la plancha. Para
las demés planchas Deco-line de hasta 3 mm de espesor hay que aumentar |a presidn del corte. Después de cortar las planchas autoadhesivas [SA)L asi como las de
3D Punch-line con o sin adhesivo (NA + SA) el papel protector de la parte trasera de la plancha tiene que cortarse por separado. Ufilice siempre cuchillas afiladas.
Para el corte mecZnico, se recomienda el uso de méquinas para el corte de papel o de chapa.

Punching

*  Serecomienda el corte con banda de acero en planchas con espesores desde 1 hasta 1,5 mm.




Perforacion

«  Todas [as planchas de SIBU pueden perforarse desde el lado de acabado decorativo.
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+  Para materiales de hasta 1 mm de espesor: HW 280x3.2 / 2.2x30 Z60/ 12.46-18,08 WZ

«  Con un grosor de mas de 1 mm: HW 250x3.2 / 2.2x30 240 / 19,63 WZ, HW FZ 250x3.2 / 2.2x30 240 / 19,63 / TZ. Velocidad de rotacion 6000 rpm - Velocidad de
alimentacion de 25 m / min. Para LEATHER-LINE: HW 2552 8 / 2 (w30 Z80 / 10,01 FZ WZ. Vielocidad de rotacion 6000 rpm - Velocidad de alimentacion de hasta 10 m / min.

#  (Con |2 coleccion Leather-LINE el mejor resultado se logra con una piancha de MOF (4 mm) debajo y otra encima y a baja velocidad de alimentado y alta velocidad de rotacion.

&

Fresado

«  Para el material de un espesor de hasta 2 mm: cortar con 3 mm de didmetro a velocidad de rotacion, desde 12000 hasta 24000 rom, velocidad de alimentacion de hasta 20m
/ min. Con I3 cara decorativa hatia amiba: fresa de un borde — giro izquierda, Con la parie decorativa hacia abajo: fresa de doble borde - giro 3 Ia derecha.
+  Para el material con un espesor de mas de 2 mm reducir Ia velocidad de alimentacion y utilizar una herramienta con un dimetro més grande (B mm).

Corte a laser

Todas las planchas de SIEU puede ser procesadas con maguina |3ser estandar. La velocidad de corte se ajusta a |a potencia de vatios del [4ser.

Impresion

=« Lilice |a impresion digital en superficies lisas. La impresion digital es posible en superficies imegulares. Las planchas Multistyle permiten una impresidn digital {para
una impresidn iddnea consulte el catdlogo OVERVIEW 2). Ofrecemos muestras originales para |2 realizacion de pruebas. Pidanos las hojas de informacion.

?
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Manipulacion de perfiles

+  Los perfiles tienen que estar a temperatura ambiente antes de su utilizacin.

. El corte debe hacerse siempra en 1a superficie superior. Los perfiles deben cortarse en inglete y corte en el borde a dngulo.

»  Los perfiles deben colocarse de tal manera que permitan |a expansion de las planchas, donde hay que dejar un espacio enire este y la plancha de 2-3mm.
Es necesaria una colocacion comecta y exacta ya que una vez encolados |os perfiles no se podrdn rectificar.

Limpieza / Cuidado

DECCHINE, STRUCTURELIEN, ACAYLIC-LINE, PUNCH-LINE, 30 PUNCH-LINE- en caso de suciedad superfical impiar con un paio de mpieza suzve (debe estar lire de pohvo y libre de suciedad)

En caso de mucha suciedad limpiar como un pléstico estindar o con un producto de limpiar ventanas (no utiizar el spray de limpiera directamente: sobve el matenizl, dingir este sobre ] pafiol

Mo utilice productos de limpieza abrasivos, disohventes o aleohol puro.

LEATHER-LINE: limpie las superficies de cuero con jabén liguido neutro y luego retire este con un pafio himedo.

Lzs zuperficies de imitacidn de piel: en caso de suciedzd en las referencizs L SABANA, LL MARABL, LL REGGAE, LL ELEGANZA, limpiar con aspirzdor o en caso de mucha suciedad,

con un pafio himedo.

= Serecomienda que las superficies impresas sdlo se limpien con agua ligeramente jabonosa. No limpiar con abrasivos, 0 agentes similares. Limpizr con agua limpia. Limpiary cuidar
s2gun |e indique la empresa que realice la impresion,

. KIT PULIDD: para superficies de |a referencia ACRYLIC-LINE y SIBULGASS. Las marcas de uso o arafiazos en b superficie del acrilico pueden ser repetidamente eliminadas mediante el

Kit de pulido. Pulir simultaneamente pratege |a superics. El kit contiens pasta de pulida, una esponja y un pafio de limpieza.

Reciclaje

. El mantenimiento del medio ambiente tiene una gran prioridad para nosotros. Aevisamos todas las materias primas utilizadas para su compatibilidad medioambiental.

. Debido a que no todo el mundo dispone de su propio contenedor de plastico, prestamos especial atencion en el desarmollo de nuevos productos a utilizar Gnicamente
materizles de alta calidad; materiales que pueden ser eliminados de manera segura en contenedor domestico. A peticidn tenemos el placer de presentar certificados
LGA para todas las referencias de SIBU.

Instrucciones de almacenamiento

Las planchas estocadas de SIBU deben estar siempre cubiertas, no se deben almacenar fuera. Las siguientes instrucciones deben ser consideradas:

+  Las planchas de SIBU deben almacenarse horizontalmente, las planchas enrolladas para su fransporte deben ser desplegadas y, si es necesario, aplicar peso adicio-
nal para mantenerias completamente planas. (colocar un carion debajo y peso en la totalidad de la superficie de la plancha para prevenir que se deteriore)

(Guarde la plancha superior de Ia pila boca abajo.

Proteja los productos SIBU de los rayos UV

Mo exponga los productos SIBU a la humedad.

Proteja el material de |a suciedad y el polvo.

Un aimacenamiento permanente de mas de 3 meses a temperaturas inferiores a 0 °C o superiores a 30 °C puede afectar a la calidad del producto, asi que debe
evitarse.

+  SIBUKLED 2 HVno se debe almacenar durante mucho tiempo por debaio de +5 °C v debe ser proteqido de las heladas durante el transporte.

LR



Instrucciones de transporte

En general, para el transporte de productos SIBU se debe prestar atencidn en protegerlos de |2 suciedad, la humedad, |a radiacion UV y a sufrir dafios durante la manipulacidn.

«  Use pallets estables y planos con un carton debajo, y deben ser mas |2rgos gue l2s planchas de SIBU.

+  (Cologue la plancha superior de SIBU boca abajo y protegida con una plancha de carton y un tablero (Ej. contrachapado o HOF). Las planchas de SIBU deben estar

protegidas contra el deslizamiento.

Los bordes y los |ados deben ser salvaguardados | borde de proteccion, film protector de PE..).

Las temperaturas no podran ser inferiores  -35 °C o superiores a +50 °C .

Las planchas con relieve se deben transportar con los relieves colocados en la misma direccion.

En general, es posible el transporte de planchas decorativas de SIBU en rollos; Quedan excluidas de esta posibilidad |as referencias LL ROMB0 12, LL ROMBO
40, LL ROMBO 85 y CA CRISTAL STELLA, CR CRISTAL COLLIER.

Para mas informacion sobre la aplicacion de nuestros productos se puede localizar en las peliculas de APLICACION DE SIBU en www . sibu.es

Ezts follato infometio he 2ido slsborado con nuestroz mejors: conocimiantos y con ezpacizl cuidadn. Su comtenido t= derive de |2 experiancie practica y de Iaa pmnbus realizadar en fabrica y o= bezan an nusctn Know-
Pow sctusl. B follste deberts zardr como informecicn y no contiene ninguna garantia con rezpecto 8 lez carscteristicas del productn o la idomeidad para i Mo z2 scapts ilidzd por arores
de imgprezion y da ranzeripeion.
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INSTRUCCIONES ORIENTATIVAS PARA CURVAR Y MOLDEAR CON CALOR

Curvar con calor - SIBU SHEETS

Bdsicamente hay que calentar el material por la trasera

Algunos pardmetros:

La mdquina deberia estar completamente plana y la resistencia perfectamente recta, dentro de una
muesca.

Calentar la mdquina o resistencia a la temperatura adecuada.
Antes de calentar la plancha por la parte de atrds, quitar el film de proteccién de la parte superior

6
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Considerar los siguientes tiempos aproximados:

1 mm PS = approx. 15 seconds - 60° C
2 mm PS = approx. 30 seconds - 70° C
3 mm PS = approx. 40 seconds - 85° C
4 mm PS = approx. 60 seconds - 100° C

Después del proceso de calentamiento, situarlo en el dngulo requerido -ayuda de una herramienta de
moldeo- y proceder a enfriar durante un tiempo. A tener en cuenta:

PROCESO DE ENFRIAMIENTO=TIEMPO DE CALENTAMIENTO



Moldeo - Leather Line

Bdsicamente puedes moldear exactamente de la misma manera que el resto de productos SIBU.
Los resultados son diferentes para cada clase de acabado

Leguan Silver und Leguan Copper son perfectas para curvar
Leguan Leather doblada hacia dentro = Buen resultado
Leguan Leather doblada hacia fuera = Buen resultado

Standard Leather doblada hacia dentro = resultado malo
Standard Leather doblada hacia fuera = Resultado bueno

El proceso de curvado en caliente seria: Después de encender la mdquina, calentar a la temperatura
adecuada. Antes de calentar por la parte de atrds, quitar el film de proteccion.

Considerar los siguientes tiempos:

1,6 mm Leather line = approx. (max.) 15 seconds with 60° C

PROCESO DE ENFRIAMIENTO=TIEMPO DE CALENTAMIENTO
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LAMINACION EN PLANO

Ty Viscosidad Tiempo
: Productos abierto
KLEIBERIT | 1o | 140:c [min.] Aplicacion Cualidades del encelado/ ventajas campo de aplicaciones
= Pulverzizable + Alta pegaiosidad = buena adhesividad con poliestirencs, ma
= Redill d derivados, PYC, Aluminic,
700.5 | 6000 | 3000 2,5 min. e + Buena humidificocién en subsiratos complicados (STY S BervnEes, F YL, Aluminie,
= Labio léminas metdlicas [segin e material debe
pretratarse)
« Pulverzizable = Lorge tiempo obierto = Elementos sondwich
. * Alta fermosstabilidad * Tableros rechapodos
EEe D RN =0 . RL:::: = Excelentes corocieristicas de aplicocitn, tante en = Alio brillo
lobic, rocle @ rodille
= Redillo * Alfo adnerencia inicial » Elementos sandwich
* Rodillo * Tiempo abicrte largo * Tableras recha, Gd-OS
T06.2 12.000 6.000 10 min. =+ Esfabilidod en el rodille " s reenap
* Racle * Alio brillo
* Poco olor
*» Froduccién minima de hilos
= Aldherencia iniciol muy oifa )
5 = Pulverzizoble | = Alta resistencio / ne se deslizon . sL:n;:T;i:EIT::Eh
b= 706.5 16.000 8.000 2,5 min. = Redillo = Esfobilidod en el redille i
o + Bacle + Poca olar * Hojas de puerio
-E * Produccidn minima de hilos
=)
B « Pulverzizable | Adherencia inicial muy alfa = Elementos sandwich
= 706.6 12.000 6.000 3 min . ie:lillc:h * Excelentes coracterisiicas de aplicacién y poco olor | | Hoias de -t"u
L. ’ i : ) . Facle + Rapida reficulocitn ! pu
» Faro fuerzas de refreceso
= Adherencia inicial muy affa .
= El i dwich
= Pulverzizoble | = Alta resistencio / ne se deslizan . P::;z ::;:I?“:C
706.8 16.000 8.000 2 min. = Redillo = Esfobilidod en el rodille + Hoigs de puera
= Racle » Produccidn minima de hilos : -
* Poco olor
« Bodil + adherencia incial muy alfo bajo femperofuras = Elementcs sandwich
. = _I @ + Estabilidad =n &l redillo * Elementas de nido de abejo
T06.9 30.000 | 20.000 7.5 min. = Labio N . .
= Paro fuerzas de refroceso muy alfos * Hojas de puerfo
Lominado de pl de alumini afi
» Bulverzizable | © 1cmperafura de aplicocion muy Bajo ' dom-‘l:l:‘:}diom;; ;E: :oli‘:::;cmll:"l{‘; S
T08.1 14.000 7.000 2 min. « Bodillo . :i:lr;:l:n:m incial muy alfa con mucho pegajo - I TaTIrnmTETI—cEiEE
debe estar precalentoda a min. 30°C
Fabricantes de maquinaria
BARBERAN 5.A. FRIZ Kaschiertechnik HYMMEM GmbH OSAMA Technologies sr
Pol. Ind."CAMI RAL'C/Galileo 3-9 Im Holderbusch 7 Theodor-Hymmen-Strasse 3 Via della Pergela, 11
CASTELLDEFELS {Spain] 74130 Weinsberg (Germany) 33613 Bielefeld (Germany| Localita Cancreca (Steccaia)
www.barabergn.com v fTiz.de www hymimen. com 53037 San Gimignana 51

wwwosama-tech. it



Lominaddn en plano

El lominodo de piezzs plonas con
folios, chapos o papeles en sistemnas
de oplicoddn en coliente o en frio,
es un procedimiento calificado en la
industria de la modera. Para estas
oplicaciones hobitvalmente se usan
adhesives a base de EVA o de PVALC.
Lo resisfencia final se logra solomente
por mediacion de uvna rigidez fisica,
o seg por enfriomiento del adhesivo
termoplastica o por evaporacion del

ogua en las colas de PYAC.

Relotivamente nweve es lo oplicadon
de hotmelis PUR con una laminade-
ro de rodille o por lobic. Este siste-
ma requiers un nuevo desarrollo de
odhesives PUR como por ejemplo
con un tiempo abierfo prolongads,
odherencia inicial mas alfo y resisten-
cigs finales mas fuertes.

Lo ventaja que fiene el Hotmelt PUR
es, que g parte del procese fisico, se
preduce wno reficulacion  guimica.
Esta reficulacion cavsao wnaos resisten-
cigs @ las tempersturas y a lo hume-
dad mucho mas alfos, comparodas
con las de EVA y PVAC.

Ventojos del hotmelt PUR

* Apropiodo poro unicnes super-
fuertes

* Alto resistencia el calor y al fria

* Alto resistencia cl cgua ya la
humedad

= Zimple aplicacidn por redills o labio

* |unta flexible

* Buena adherencia o muchos

materiales
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Estas aoltas resistencios son las que
abren nuevos compos de aplicadén
y conducen a una veloz manifestadon
técnica de los oplicodoros de rodillo y
labia.

El sistema de rodillo se ho establecido
alli, donde se lamiran generzlmente
piezos rigidas de gron temaofio. Una
de estos oplicociones, posiblemente la
mds importante, es lo fabricocion de
elementos sandwich de varios copas.
Lz eplicocion por labio encuentra su
luger, donde se laminan materales
flexibles, come folics y popeles, so-
bre piezas de gran tamafio, come por
gjemplo tableros aglomerados.

Dle caso en coso se elige entre la opli-
cacion por rodillo y labio , seqgin los
materiales. Come un ejemple, don-
de puede ser ung v atra aplicocion
se puede nombror el chapeodo con
madera natwral, el multilaminado y el
soportade de chopa con vlies.




Lo temperatura de trobajo de los hot-
melt PUR esta situada entre los 120°
y los 140°C.

En sistemas de rodillo, se funde lo
cola en fundidores especiales y ze
transporta por conductos calefocta-
dos hacia el rodiflo. Alli se efectua el
encolado por contacio directo entre
el material soporte y el rodillo.

A continuacion se coloca lo lamine

— monual- o automaticomente y se
conduce la pieza a lo calondra. Este
sistema es odecuado especialmente
parc piezas de gron fomafo y rigi-
das

En aplicaciones por lobio se efectia
el encolado no sobre el sablero, sino
por la parte trasera de lo lamina en
bobina y se prensa en linea con uno
cclandre.

Las velocidodes de ovence son de
max. 80m/min.

Laminacion de una variedad de materiales

v F
S -
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Tras el trobojo con coles PUR, los
rodillos aplicaderes deben ser limpi-
ados completamente con limpiador
761.8 o 761.5. Colo permaneciente
en el fundidor y en las tuberias pue-
den guedaor alli, miznfras se profeja
el zsisfema contra la humedod ambi-
ente. Poro socarlos enferomente del
sistema s use KLEIBERIT 761.7.

£l labic oplicador puede ser cerra-
do herméticamente y el PUR puede
permanecer en &l sistema durante un
tiempo limitods.

fesfos que queden por fuera del la-
bio deben ser limpiades con Limpi-
ador 523,

Restos curados solamente preden ser
refiredos mecanicomente.

12

Almaocenamiento

Los hotmelts PUR pueden ser alma-
cenados en su embaloje herméfica-
mente cerrado duronfe 6-12 meses.
Para mas informeciones vea hoja
fecnica.

Eliminacion de residuos

Bl PUR curodo puede ser conducido o lo bo-
suna doméstica

Muestras envases son redclables. Bien vodas
pueden sar condudidos ol drcvilo de recuper

FUR) C A D AD

KLEIBERIT



PEGAMENTOS KLEIBERIT

KLEIBERIT

KLEESTOFFE » ADHESIVES

KLEIBERIT PUR 706.1

Adhesivo termofusible a base de
poliuretano reactivo para el laminado
en plano

Campo de aplicaciones

+ Laminacion en plano

e Buena adhesion en distintos materiales tales
como poliestireno, madera, derivados de la
madera, yeso, PVC, aluminio, hojalata (segtn
el material es necesario pretratarlo)

« Gracias a un tiempo abierto largo es también
apropiado para encolados de grandes
superficies

+ Una de las piezas a encolar debe ser porosa

Ventajas

o Adherencia inicial muy fuerte

e LUna vez terminada la reticulacién se obtienen
encolados resistentes al calor, al frio y al agua.
Pueden ser sometidos a grandes esfuerzos.

e Temperatura de aplicacion baja

+ Tiempo abierto largo

Propiedades del adhesivo

Base: poliuretano

Peso especifico: aprox. 1,1 g/cm?

Color: 00 amarillento
99 negro

Viscosidad (dia de produccién)

Brookfiel HBTD 10 Upm:

a 120°C: 12.000 £ 3.000 mPa's

a 140°C 6.000 £ 2.000 mPa's
bajo identificacion segun
las normas en vigor en
Alemania. Contiene 4,4
difeniimetanoisocianado.

Identificacion:

Atencidn:

Aunque se respeten las temperaturas de trabajo
prescritas, los adhesivos termofusibles producen
vapores y olores desagradables. Si se superan
ampliamente las temperaturas detrabajo prescritas
durante cierto tiempo pueden desprenderse
productos de descomposicidon nocivos, por lo que
se tomaran medidas para eliminar los vapores por
ej.: mediante un sistema de aspiracion adecuado.

Aplicacion
En encolades de superficies planas, KLEIBERIT
706.1 se aplica por mediacion de sistemas de

fusién v rodillo.
Tiempo abierto aprox. sobre tablero

aglomerado: hasta 6-8 minutos
de una cantidad de: 100g/m?

una temp. de aplicacion de : 120°C

y una temp. ambiente de: 20°C

Para una buena reticulacion, la humedad es
inprescindible. Por eso procure mantener
suficiente humedad ambiente durante Ia
aplicacién!

Limpieza

Después de los trabajos con KLEIBERIT 706.1 el
sistema de aplicaciéon debe continuar funcionando
a fin de hacer salir los restos de adhesivo.
Introducir inmediatamente limpiador KLEIBERIT
761.8 dejarlo fundir y eliminarlo rodando el rodillo
en direccion contraria hasta que los restos de
adhesivo PUR salgan enteramente de la maquina.
El adhesivo termofusible reticulado solamente se
puede eliminar mecanicamente.

Pagina1/2
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KLEIBERIT PUR 706.1

Magquinas a utilizar

¢ Depdsitos con proteccion de azoe

e Aparatos de fusién para bidones de 20 y 200
litros

¢ Encoladoras de rodillo

Envases

KLEIBERIT PUR 706.1 amarillento:

cartén con 4 tacos de 1,8 kg neto
carton con 12 cartuchos de 300 gr neto
bidén de 18 kg neto
bidén de 50 kg neto
bidén de 190 kg neto
KLEIBERIT masa limpiadora 761.8:

Bidon de 20 kg neto
Tambor de 136 kg neto

14

Almacenamiento

KLEIBERIT PUR 706.1 puede ser almacenado en
su embalaje original, herméticamente cerrado
durante:

bolsa de alum. aprox. 12 meses
Cartuchos: aprox. 12 meses
bhidon de 18 kg aprox. 12 meses
bidon de 190 kg aprox. 12 meses

iPresérvese de la humedad!
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KLEIBERIT PUR 501

KLEIBERIT PU 501 es una cola

monocomponente a base de
poliuretano reactivo, con maxima
resistencia al agua y altas

temperaturas; supera el test D 4 segun
DIN/EN 204.

Posibilidades de aplicacion

+ Encolado de ventanas y de puertas (por e].
encolado de laminas en la fabricacién de
ventanas y de juntas en la fabricacion de
puertas)

o Encolado de capas de maderay
aglomerados de madera

+ Encolado de juntas para la utilizacion
exterior
Encolado de juntas de placas de MDF
Encolado de paneles de fibras minerales
Encolado de ceramicas, de hormigén y de
espumas rigidas

« Encolado en la construccién de barcos y
yates (segun IMO FTPC parte 5 & parte 2,
acreditado segun
certificacion SeeBG
para aplicacion
internacional segun el
modulo B). Nimero de
permiso: 118.219
(XX=afio de produccidn)

Ventajas

¢ Cola monocomponente — sin el problema del
tiempo de vida

+ Facil de aplicar

+ Tiempo de endurecimiento relativamente corto

Propiedades del encolado

+ Lajunta de cola duroplastica es altamente
resistente al calor y muy sdélida

s+ Excelente resistencia a la intemperie

+ (Calidad de encolado D 4 segan DIN / EN 204
(Report-No. 505 26095 del 08.10.2002)

. Certificado segtun WATT 91

Propiedades del adhesivo
Base: isocianato
Color: marrén-amarillento
Peso especifico: aprox. 1,13 g/cm®
Viscosidad (Haake VT 180) 8.000 + 1.500 mPa-s
Consistencia: de viscosidad media
Identificacion: sometido a una
identificacion segun las
normas en vigar en
Alemania. Contiene
4 4 difenilmetanodiiso-
cianato.
Aplicacién
Condiciones para la aplicacion:
La temperatura ideal de trabajo es de 20 °C, la
humedad ideal de la madera es de 8 - 12 %.
No trabajar a una temperatura inferior a +5 °C.
Las superficies a encolar deben estar limpias,
exentas de grasa y secas. Eliminar el
antiadherente en las superficies sintéticas.
Métodos de aplicacion:
Con rodillo manual, espatula o botella
Aplicacion de la cola:
Es suficiente aplicar en una sola cara, peroen la
cara a encolar menos porosa.
Cantidad a aplicar:
100 - 200 g / m? segun el material.
Tiempo abierto:
20 - 25 minutos a aprox. 20 °C. Este tiempo es
reducido si la temperatura ambiente, la humedad
del aire o la accion de la humedad aumenta.

Endurecimiento:

El endurecimiento de la cola tiene lugar por accion
de la humedad (aire, material) formando una
pelicula de cola semidura resistente al agua y a los
disolventes. Afadiendo humedad (por
pulverizacion de agua, aprox. 20 g / m?) o por
aplicacion de calor (de 50 °C hasta max. 70°C) se
acelera la reticulacion.

Prensado de las piezas:

El proceso de reticulacion tendra lugar bajo
presion para garantizar un contacto suficiente de
las superficies encoladas. Protejer los platos de la
prensa con papel siliconado, para evitar que se
ensucien de cola sobresaliente. La presion
necesaria depende de la forma y las dimensiones
de las piezas; las juntas deben estar bien
ajustadas.

Pagina1/2
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KLEIBERIT PUR 501

En el caso de encolados laminados o de juntas la Limpieza

presion no debe ser inferior a 0,6 N / mmZ Como Los utensilios de trabajo deben ser limpiados
mas intensiva sea la reticulacion bajo presion, mas inmediatamente después de su utilizacion con
alta sera la capacidad de carga final. KLEIBERIT C 820. La cola reticulada solamente

puede ser retirada mecanicamente.

Tiempo de prensado: Envases

Los tiempos de encolad_tf- dependen de la caja/ 12 botellas 0,5 kg neto
temperatura y de la accion de la humedad. Lata de G ki

Comao valores aproximados valen: Bidén de 32 %g

a 20 °C aprox. 60 minutos
a 40 °C aprox. 30 minutos
a 60 °C aprox. 10 minutos
Los tiempos de prensado exactos deben ser

determinados en funcion de las aplicaciones y de Almacenamiento
las condiciones de trabajo. KLEIBERIT PU 501.0 puede ser almacenado a

20°C durante aproximadamente 9 meses
en su embalaje original, hermeticamente cerrado y

Las piezas encoladas se pueden trabajar despues en un lugar fresco y seco. La cola debe estar bien

de 2-3 horas, la resistencia final se logra despues protegida contra la humedad. Los embalajes
de 24 horas. abiertos deben ser utilizados rapidamente.

Bidon de 220 kg

Tiempo de reticulacion:

Medidas de seguridad: Ki/Do 0710 reemplaza la hoja de fecha anterior

Nocivo para la salud en caso de inhalacion. Irrita
los ojos, las vias respiratorias y la piel. Puede
causar alergias en caso de inhalacidn y contacto
con la piel. En caso de contacto con los ojos,
lavarlos con agua abundante y consultar un
medico. En caso de contacto con la piel, lavar
inmediatamente con mucha agua y jabon.
Consultar un médico en caso de malestares.

A partir de +40°C se forman vapores nocivos, por
eso prestar atencidn a una ventilacion suficiente e
instalar una aspiracion adecuada o utilizar mascara
de respiracion.

El adhesivo reacciona quimicamente can
humedad, por lo que imperativamente se evite
cualquier contacto con los ojos, la boca y las
mucosas.
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CLASIFICACION AL FUEGO

39 bis, rue de Dantzig
Tél: 01 55 76 24 36

LABORATOIRE CENTRAL

- 75015 PARIS

Mél : prefpol.dic@interiew.gouv.fi - Site internet : www. lepp. fr

POLE MESURES PHYSIQUES ET SCIENCES DE L’ INCENDIE

SECTION ESSAIS DE CONFORMITE ET EXAME

PROCES
DE REACT

UL MATERIELS Piris, le 11 janvier 2010

-VERBAL DE CLASSEMENT
ION AU FEU D'UN MATERIAU

PREVU A L'ARTICLE 5
DE L’ARRETE DU 21 NOVEMBRE 2002

Valable 5 ans a partir de la date de délivrance

’

PROCES-VERBAL N° 872/09 !
T T N TS Z B

MATERIAU s résenté par

MARQUL COMMERCIALE

DESCRIPTION SOMMAIRE :

et annexes de 7 pages

SIBU GMRH & CO KG
JUPITERSTRASSE 8
4452 TERNBERG
ALLEMAGNE

GAMME SIBU MIROIR METALLIST

Plaques rigides HPSE porteur recouvertes sur une face d'un film
décor miroir en polyéthyléne.

Epaisseur voisine de 1,1 millimetre.

Masse au metre carré : 1430 grammes environ.

Coloris : anthracite métallisé, argenté et métallisé.

RAPPORT D'ESSAI N° 872/09 du 11 janvier 2010

NATURE DES ESSAIS : EsSAIS PAR RAYONNEMENT

CLASSEMENT M1

CLASSEMENT M1

en pose collée sur tout support M0 non isolant

en pose collée sur plaque de plitre cartonnée

DURABILITE DU CLASSEMENT : Non limitée a priori

Compte tenu des critéres résultant des essais décrits dans le rapport d'essai annex¢é.

Ce procés-verbal atteste uniquement des caractéristiques de I'échantillon soumis aux essais et ne préjuge pas des caractéristiques de produits

similaires. Il ne constitue donc pas une certification de produits au sens de I'article L 115-27 du code de la consommation et de la loi du

3 juin 1994,

Le responsable technique

Nota. - Sont seules autorisées les reproductios
verbal de classement et rannort d'essai annexé

Pour le directeur,
l'adjoint au chef du pole mesures physiques
et sciences de l’incendie

Michel RUMEAU

bs intégiales et par photocopie du présent proces-verbal de classement ou de I'ensemble proces-

17
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4]/((‘ P LABORATOIRE CENTRAL
< 3 ! ” 39 bis, rue de Dantzig - 75015 PARIS
g, -l Tél : 01 55 76 24 36 e
A — Mel : prefpol.dlc@interiewrgouv-fi - Site internet : wwwv. lepp. fi PREFECTURE DE POIL.ICE

POLE MESURES PHYSIQUES ET SCIENCES DE L INCENDIE
SECTION ESSAIS DE CONFORMITE ET EXAMEN DE MATERIELS o . .
SecnovEsASIG ‘ : Paris, le 11 janvier 2010

RAPPORT,D’ESSAIDE,RE‘ACTION AU FEU
D’UN MATERIAU PREVU A L'ARTICLE 5 DE
L'ARRETE DU 21 NOVEMBRE 2002

Valable § ans a partir de la date de délivrance

RAPORT D’ESSAI I° 872/09

YETATRRT I ¥R DAL SR

ANNEXES

1 BUT DES ESSAIS

Les essais auxquels se rapporte I¢ proces-verbal de méme nun:éro ont pour but de détermincr
le classement de réaction au feu des matériaux d’aménagement, conformément a ’article 3 et
annexe 2 de ’arrété du ministére de ’intérieur, de la sécurité intérieure et des libertés locales
du 21 novembre 2002 (J.O. du 31 décembre 2002) modifié.

2 PROVENANCE ET CARACTERISTIQUES DES ECHANTILLONS

2.1 Producteur

SIBU DESIGN GMBH & CO KG
JUPITERSTRASSE 8

4452 TERNBERG

AUTRICHE

2.2 Distributeur

Non communiqué

2.3 Marque commerciale
GAMME SIBU MIROIR METALLISE

NOTA : Ce rapport d'essai atteste uniquement des caractéristiques de I’échantillon soumis aux essais et ne préjuge pas des
caractérisiiques de produits similaires. Il ne constitue donc pas une certification de produits au scus de Particle L 115-27 du

code de la consommation et de la loi du 3 juin 1994.
177
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2.4 Caractéristiques attestées par le demandeur

Plagues HPSE avec film polyéthyléne décor d'épaisseur 12 ¢t 23 microns.
Lpaisseur totale + 1 millimétre.

Masse au métre carré : 1,07.

Aspect @ miroir HPSE métallise.

Coloris présentés: Silver SE-NA, HGS SE-NA, Anthracite SE-NA.

2.5 Caractéristiques constatées par le laboratoire

Plaques rigides recouvertes sur une face d'un film miroir métallisé, présentées en pose collée
sur plaque de platre cartonné M1 et en pose collée sur support composite MO non isolant.
Aspect miroir face endroit.

Face envers blanche.

Epaisseur totale : 1 millimétre environ.

Masse au métre carré : 1430 grammes environ.

Echantillons duposés le 9 décembre 2000.

Essais effectués les 29 décembre 2009 et 4 janvier 2009.

3 MODALITES DES ESSAIS ET RESULTATS

Modalités : Page 3
Résultats : Page 4
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MODALITES DES ESSAIS

ESSAIS PRINCIPAL :

e Essai par rayonnement (norme NF P 92-501 - décembre 1995)

ESSAIS COMPLEMENTAIRES :
¢ Essai de persistance de flamme (norme NF P 92-504 - décembre 1995)

¢ Essai pour matériaux thermofusibles (norme NF P 92-505 - décembre 1995)

CONDITIONNEMENT DES EPROUVETTES

Les éprouvettes sont conditionnées, avant essai, dans une enceinte a 23°C + 2°C et 50 % + 5
% d'humidité relative pendant 7 jours nu jusqu'a obtention d'une masse constante. La masse
est considérée constante quand deux pesées successives a 24 heures d’intervalles ne different
pas de plus de 0,1 % ou de 0,1 g.

20
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RESULTATS DES ESSAIS
ESSAIS PAR RAYONNEMENT

SUR SUPPORT M0 NON ISOLANT

Caractéristiques des éprouvettes :

Eprouvette N°I : masse* : 1877,2 grammes, dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur : 1,1 mm, coloris
métallisé silver HPSE

Eprouvette N°2 : masse* : 1762,9 grammes, dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur : 1,1 mm , coloris
métallis¢ anthracite HPSE i

Eprouvette N°3 : masse* : 1780,7 grammes, dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur : 1,1 mm, coloris
métallisé silver HPSE

Eprouvette N°4 : masse* : 1774,2 grammes, dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur : 1,1 mm, coloris
métallis¢ HPSE

* masse du matériau et du support M0 non isolant

Référence Face exposée Face non exposée a I'épiradiateur
des X .
tig td el tiz td2 €2
épr. uvettes
1 Néant Néant Néant - - -
2 Néant Néant Néant - -
3 Néant Néant Néant - - -
4 Néant Néant Néant - - -

L'indice 1 correspond a la face inféricure exposée a I'épiradiateur et l'indice 2 a la face supéricure non exposée a

I'épiradiateur.

ti] et tiz : temps en seconde entre le début de I'essai et la premiére inflammation effective (de durée au moins égale a 5 s)

tdy : temps en seconde au bout duquzl la flamme dépasse le bord supérieur de I'épiradiateur

td2 : temps en seconde au bout duquel la flamme dépasse le trait repére zéro

el : temps en seconde au bout duquel la flamme ne dépasse plus le bord supéricur de I'épiradiateur ou le temps
d'extinction dans le cas ou la flamme dépasse la limite précédente

e2 : temps en seconde au bout duquel la flamme ne dépasse plus le trait repére zéro ou le temps d'extinction dans le

cas ou la flamme dépasse le repere précédent

Référence
des ti AT Th q
éprouvettes
1 0 0 0 0 '
2 0 0 0 0
3 0 0 0 0
4 0 0 0 0
- '
Moyenne 0 0 0 i 0 J

ti : délai de premiére inflammation effective, en secondes
AT : durée totale en sccondes de la combustion cffective calculée selon le chapitre 3.2.3 de la norme NF P 92-507

Zh : somme des longueurs de flammes, en centimétres, relevées toutes les 30 secondes
100-Y" h

: indice de classement : =
" tiVAT
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Phénomeénes observés : le matériau carbonise, émission de fumées griscs.

Caractéristiques des éprouvettes :
Eprouvette N°1 : masse* : 1473,2 grammes, dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur :

métallisé anthracite HPSE

Eprouvette N°2 : masse* : 1462,5 grammes,

métallis¢ HPSE

Eprouvette N°3 : masse* : 1488,4 grammes,

métallisé anthracite HPSE

Eprouvette N°4 : masse* : 1474,5 grammes,
métallisé SE silver NA

* masse du matériau et du support plaque de pldtre cartonnée

SUR PLAQUE DE PLATRE CARTONNEE

dimensions : 300 mm x 400 mm, épaissetir :

dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur :

dimensions : 300 mm x 400 mm, épaisseur :

1,1 mm , coloris

1,1 mm , coloris

1,1 mm, coloris

1,1 mm, coloris

Référence Face exposée Face non exposée a I'épiradiateur
des
ti] td el tiz tdy (]
éprouvettes
1 396 396 428 Néant Néant Néant
2 189 189-374 192-468 Néant Néant Néant
3 470 470 510 Néant Néant Néant
4 300 300 395 Néant Néant Néant

L'indice 1 correspond a la face inférieure exposée a I'épiradiateur et l'indice 2 a la face supérieure non exposée a

I'épiradiateur.

ti] et ti2 : temps en seconde entre le début de I'essai et la premiére inflammation effective (de durée au moins égale a S s)

tdg : temps en seconde au bout duquel la flamme dépasse le bord supérieur de I'épiradiateur
td2 : temps en seconde au bout duquel la flamme dépasse le trait repére zéro
el : temps en seconde au bout duquel la flamme ne dépasse plus le bord supérieur de I'épiradiateur ou le temps

d'extinction dans le cas ou la flamme dépasse la limite précédente

e2 : temps en seconde au bout duquel la flamme ne dépasse plus le trait repére zéro ou le temps d'extinction dans le

cas ou la flamme dépasse le repere précédent

F Référence
des ti AT Zh q
éprouvettes
1 396 32 6 0,26
2 189 97 18 0,96
3 470 4C 6 0,2
4 300 95 21 0,72
Moyenne 339 66 12,75 0,54

ti : délai de premiére inflammation effective, en secondes
AT : durée totale en secondes de la combustion effective calculée selon le chapitre 3.2.3 de la norme NF P 92-507

Zh : somme des longueurs de flammes, en centimétres, relevées toutes les 30 secondes

_100-37h

q :indice decl

nt @

ti-VAT
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Piaénomenes observés : le matériau carbonise avec inflammations, émission de fumées grises.

ESSAIS POUR MATERIAUX THERMOFUSIBLES

Numéro de Péprouvette

2

[ 3

Masse (grammes)

7,1

7,1

INombre d’éprouvettes
superposées

|

Epaisseur des éprouvettes
superposées

Sens ou face

Métallis¢e aspect

Métallisée «aspect

Métallisée aspect

mét. silver ¢ *hracite silver
Inflammation effective de
I’éprouvette a 52-61 - 50 560 |
(Temps) )
i Extinction & (Temps) 7-67 - 53 ; 582 §
. 2 e - USRS | -SSR e 1
|
Chute de gouttes non | |
enflammées & (Temps) Non Non Non Non “
. s T

Chute de gouttes enflammées i | Non i Koit Non ‘
(Temps) |

Inflammation du coton NON NON NON NON

Inflammation du coton
l a (Temps)

Phénoménes observés : fumées grises, le matériau carbonise et s'enflamme.
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OBSERVATIONs CONCERNANT LES ESSAIS

Sous l'action de I'épiradiateur, le matériau carbonise

- sans qu'il ne soit observé d'inflammation pour le matériau présenté en pose collée sur
support MO0 non isolant,

- avec de bréves inflammations en pose collée sur plaque de platre cartonné M1.
Au cours des essais, il n'a pas été observé la chute de gouttes enflammées ou non.

Au cours des essais pour matériaux thermofusibles, il n'y a pas inflammation de la ouate de
cclulose.

Le responsable technique Pour le directeur,
l'adjoint au chef du pole mesures physiques
et sciences de I'incendie

/2:17//@# -

Michel RUMEAU

W
Jean-Pierre ORAZY
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APLICACION PEGAMENTOS EN SIBU

SIBUKLE Es una cola estdndar de SIBU, sin disolvente, con una dilatacién normal.
La plancha se debe adherir, como mdximo, diez minutos después de la aplicacién del
pegamento.

La cola de poliuretano/PVA -KLEIBERIT o similares- evita mejor la dilatacidn
porque tiene un mayor secado. Cuanto mds densa es la cola, mejor el resultado del
encolado.

Hay que dejar juntas de dilatacion. Por regla general, dependiendo del lugar y
condiciones de aplicacién, la dilatacion mdxima suele ser de 2 mm/ml. Dicha
dilatacion es siempre mayor en las planchas autoadhesivadas que en las encoladas a

mano.

CONDICIONANTES EN LA APLICACION

Balanceado de superficies Cuando encolemos con pegamentos
que no permiten dilatacién (PVA) hay que contrarrestar la cara contraria de
la superficie base con una chapa del mismo espesor. De no hacerlo es posible
que curve.

Prensados Todo encolado deberd ir seguido de un prensado. En
acabados con relieve habrd que meter, para evitar romper dicho relieve,
algin elemento flexible -caucho, goma, siliconas, etc-

Soluciones de pared  La base tiene que estar limpia y seca. En aquellas
paredes porosas -pladur, yesos, escayolas, etc- la planimetria tiene que ser
perfecta y libre de “grano”. Si se aplica Sibu adhesivado, se dard
previamente una solucion tapaporos.

Hay paneles acabados -20 ref aprox HPL Leather Line- de acabados en piel,
listos para aplicacién en pared, sin margen para dilatar. Se aplicardn
mediante siliconas o soluciones similares a pared. Esta solucion, también
puede ser vdlida para fabricantes de mobiliario. Las medidas habituales son
de 2800 x 600/400/250 x 4 mm. Normalmente no se pide por precio y
cantidades minimas en funcion de medida, dado que el trabajo lo hace un
aplicador externo a SIBU.
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Safety Data Sheet
according to 1907/2006/EC, Article 31
Printing date 10.04.2008 Revision: 10.04.2008
I Identification of substance

+ Product details
+ Trade name SIBUKLE D22 HV

- Article available in 3 kg / 6 kg / 12 kg containers
- Application of the substance / the preparation Adhesives

* Manufacturer/Supplier: SIBU DESIGN GmbH & CoKG
Jupiterstrafie 8
4452 Ternberg - Austria
Tel.: +43 (0)7256.6025.0
- Informing department: info@sibu.at
- Emergency information: Vergifiungsinformationszentrale, Tel.: +43 (0)1/406 43 43

2 Hazards identification

- Hazard designation: void

- Information pertaining to particular dangers for man and environment void

+ Classification system
The classification is in line with current EC lists. It is expanded, however, by information from technical
literature and by information furnished by supplier companies.

3 Composition/information on ingredients

+ Chemical characterization
- Description: Mixture consisting of the following components.

- Dangerous components: Void

4 First aid measures

+ General information No special measures required.

+ After inhalation Supply fresh air; consult doctor in case of symptoms.

- After skin contact Instantly wash with water and soap and rinse thoroughly.
- After eye contact Rinse opened eye for several minutes under running water.
- After swallowing In case of persistent symptoms consult doctor.

5 Fire fighting measures

- Suitable extinguishing agents
CO2, extinguishing powder or water jet. Fight larger fires with water jet or alcohol-resistant foam.
- Protective equipment: No special measures required.

6 Accidental release measures

- Person-related safety precautions: Not required.
 Measures for environmental protection: Do not allow product to reach sewage system or water bodies.
+ Measures for cleaning/collecting:
Absorb with liquid-binding material (sand, diatomite, acid binders, universal binders, sawdust).
- Additional information: No dangerous materials are released.

7 Handling and storage

- Handling
- Information for safe handling: No special measures required.

(Contd. on page 2)
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Page 2/4
Safety Data Sheet
according to 1907/2006/EC, Article 31

Printing date 10.04.2008 Revision: 10.04.2008

Trade name SIBUKLE D22 HV

(Contd. of page 1)
- Information about protection against explosions and fires: No special measures required.

- Storage

* Requirements to be met by storerooms and containers: Store only in the original container.
- Information about storage in one common storage facility: Not required.

- Further information about storage conditions: Protect from fiost.

8 Exposure controls and personal protection

- Additional information about design of technical systems: No further data; see item 7.

- Components with critical values that require monitoring at the workplace:
The product does not contain any relevant quantities of materials with critical values that have to be
monitored at the workplace.

- Additional information: The lists that were valid during the compilation were used as basis.

- Personal protective equipment

- General protective and hygienic measures
Keep away from foodstuffs, beverages and food.
Instantly remove any soiled and impregnated garments.
Wash hands during breaks and at the end of the work.

- Breathing equipment: Not required.

- Protection of hands: Protective gloves.

- Material of gloves
The selection of the suitable gloves does not only depend on the material, but also on further marks of quality
and varies from manufacturer to manufacturer. As the product is a preparation of several substances, the
resistance of the glove material can not be calculated in advance and has therefore to be checked prior to the
application.

- Penetration time of glove material
The exact break trough time has to be found out by the manufacturer of the protective gloves and has to be
observed.

- Eye protection: Safety glasses recommended during refilling.

- Body protection: Protective work clothing.

9 Physical and chemical properties:

- General Information
Form: Pasty
Colour: Beige
Smell: Mild

- Change in condition
Melting point/Melting range: n.b. °C
Boiling point/Boiling range: n.b. °C

- Flash point: >.95°C
- Ignition temperature: n.a. °C
- Self-inflammability: Product is not selfigniting.
- Danger of explosion: Product is not explosive.
- Critical values for explosion:
Lower: n.a. Vol %
Upper: n.a. Vol %
- Steam pressure at 20°C: 23 hPa
- Density at 20°C 1.37 g/lem?

(Contd. on page 3)
GB—
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Safety Data Sheet
according to 1907/2006/EC, Article 31
Printing date 10.04.2008 Revision: 10.04.2008
Trade name SIBUKLE D22 HV
(Contd. of page 2)
+ Solubility in / Miscibility with
Water: Soluble
- pH-value at 20°C: 8.2
- Viscosity:
dynamic at 20°C: 50000 mPas
- Solvent content:
Organic solvents: 0.0 %

10 Stability and reactivity

- Conditions to be avoided: No decomposition if used according to specifications.
- Dangerous reactions No dangerous reactions known
- Dangerous products of composition: None

11 Toxicological information

+ Acute toxicity:

- Primary irritant effect:

- on the skin: No irritant effect.

- on the eye: No irritant effect.

- Sensitization: No sensitizing effect known.

- Additional toxicological information:
The product is not subject to classification according to the calculation method of the General EC
Classification Guidelines for Preparations as issued in the latest version:
When used and handled according to specifications, the product does not have any harmful effects according
to our experience and the information provided to us.

12 Ecological information:

- General notes:
Water hazard class 1 (Self-assessment): slightly hazardous for water.
Do not allow undiluted product or large quantities of it to reach ground water, water bodies or sewage
system.

13 Disposal considerations

: Product:
* Recommendation Smaller quantities can be disposed with household garbage.

- European waste catalogue

08 04 09 waste adhesives and sealants containing organic solvents or other dangerous substances

+ Uncleaned packagings:
* Recommendation:
Disposal must be made according to official regulations.
Empty contaminated packagings thoroughly. They can be recycled after thorough and proper cleaning.

14 Transport information

- Land transport ADR/RID and GGVS/GGVE (cross-border/domestic)
- ADR/RID-GGVS/E Class: -

(Contd. on page 4)

GB —
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Safety Data Sheet
according to 1907/2006/EC, Article 31

Printing date 10.04.2008 Revision: 10.04.2008

Trade name SIBUKLE D22 HV

(Contd. of page 3)

* Maritime transport IMDG/GGVSea:
 Marine pollutant: No

15 Regulatory information

: Designation according to EC guidelines:
The product is not subject to identification regulations under EC Directives and the Ordinance on Hazardous
Materials (GefStoffV).
The product is not subject to classification according to the calculation methods of the "General
Classification Guideline for Preparations of the EC" as issued in the last version.
Observe the normal safety regulations when handling chemicals

- National vegulations

+ Water hazard class: Water hazard class 1 (Self-assessment): slightly hazardous for water.

16 Other information:

- Contact: info@sibu.at
 * Data compared to the previous version altered.
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IMPRESTION DIGITAL

JupiterstraBe 8 1 4452 Ternberg | Austri inti
Siegl)) e o Screen printing colour systems
www.sibu.at | E-Mail: info@sibu.at fO[ SIBU pdeUCtS

Screen printing colour systems from the PRINTCOLOR company that are suitable for SIBU products:
Printcolor Deutschland GmbH, Josef-Baumann-Str. 33, 44805 Bochum. Tel.: +49 234 687 190, contact@printcolor.ch, www.printcolor.ch

Material Colour series 650 + HDI {8:1)

DM Titan brushed, DM Champagne brushed, DM HGS, .
DM Copper bruzhed, DM Silver brushed, 5P Silver bruzhed matt AR

DM Silver, D\ Silver H 23, DM Silver matt, D\ Champagne, DM Brass, .
DM Gold, DM Roze, DM lceblue, DM Skyblue, DM Brown, DM Anthracite,
DM Magic White, DM Magic Black, DM Magic Red, DM Fazhion Grey,
DM Fashion Red, DM Beige brilliant, DM Bordeaux brilliant

DM Silver PF met, DM Champagne PF met, DM Smoke PF met, .
DM Lapis PF met, DM Galaxy Silver, DM Mahogany

Waming!
According to Messrs Printeoler, the final adhesion forms very slowly and in the case of air drying (18°C) can reguire up to one week.

Sereen printing colour syztems from the SUN CHEMICAL — COATES SCREEN INKS company that are suitable for SIBU products:
SunChemical - Coates Screen Inks GmbH, Wiederholdplatz 1, 90451 Nornberg. Tel.: +49 911 84 22-0, info@coates.de, www.coates.de

Material Colour seriez YN Colour series UVK
+ hardener ZH (10:1)

DM Titan brushed, DM Champagne brushed, DM HGS, .
DM Copper brushed, DM Silver bruzhed, SP Silver bruzhed matt AR

DM Silver, DM Silver H 23, DM Silver matt, DM Champagne, .
DM Brass, DM Gold, DM Roze, DM leeblue, DM Skyblus,

DM Brown, DM Anthracite, DM Magic White, DM Magic Black,
DM Magic Red, DM Fashion Grey, DM Fashion Red,

DM Beige brilliant, DM Bordeausx brilliant

DM Silver PF met, DM Champagne PF met, DM Smoke PF met, . .
DM Lapis PF met, DM Galaxy Silver, DM Mahogany

Waming!
The UVK colour series consists of solvent-free, UV-hardening printing inks. According to Mesars Sun Chemical, the final adhezion of YN
series colours forms very slowly and in the case of air drying (20°C) can require up to five days.

Page 1/2
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Screen printing colour systems from the PROLL company that are suitable for S1BU products:
Prall KG, Treuchtlinger Str. 29, 91781 Weilenburg in Bayern. Tel: +43 91 41 306-0, info@proell.de, www.proell de

F”E‘IE"* Morilit | Agua— | Agqua— Mori
Materia Thermo - Norilit FUR-ZK | herdsner Cs Jat Jat Cure
Jet U-56 P;":f" KSF FGL MPF

DM Silver, DM Silver H Z3,
DM Silver matt, DM Champagne, . . .
DM Brass, DM Gold, DM Rose,
DM Iceblue, DM Skyblue,

DM Brown, DM Anthracite,

DM Mapic Whits,

DM Magic Black, DM Mapic Red,
DM Fashion Grey, DM Fachion Red

DM Silver PF met,
DM Champagne FF met, . . . . . . . .
DM Smoke PF met,

DM Lapis PF met,

DM Galaxy Silver, DM Mahogany

DM Beige brilliant, . .
DM Bordeaux brilliant

DM Champagne brushed, DM HGS, .
DM Copper bruzhed,
DM Silver brushed

DM Titan bruzhed,
SF Silver brushed matt AR

Warming!

In the case of air drying (20°C) the final adhesion of these praducts can require up to one week. Mesars Préll does not have a suitable
colour system in its programme for Titan brushed, Champagne brushed, HGS, Copper brushed and Silver brushed matt AR. Therefore,
please use colour systems from other manufacturers for these products.

As at delivery date 05/2010
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