Produktinformation

Ottocoll P410 PU Klebstoff

Art-Nr.: P410-32-C05 / GTIN: 4030574015465 / Marke: OTTO Chemie

A,

Dichtstoffe = Klebstoffe

195, 12EUR /Kanister
Grundpreis: 16,26EUR / pro |

inkl. 19% USt. zzgl. 7,95EUR DHL, UPS, DPD-
Versand

Staffelpreise

Ab 3 189,27EUR - Sie sparen 5,85EUR,
Kanister Grundpreis: 15,77EUR / pro |

) Voraussichtlich von 1 - 4 Werktagen

e

Zolltarifnummer: 39095090

OTTOCOLL® P 410 ist ein flieRfahiger PU-Klebstoff, der fur vollflachige und feste Klebungen eingesetzt wird. Er findet damit
in der Fertigung von Sandwich-Elementen, z.B. Trennwande, Turelemente, FertighausauRenwande, Fassadenelemente,
Fahrzeugaufbauten etc. seine Anwendung. Der Klebstoff widersteht durch seine hohe Endfestigkeit mechanischen
Beanspruchungen und lasst sich nach Aushartung schleifen und tberstreichen.

o FlieBfahiger 1K-Polyurethan-Klebstoff

e Lange Verarbeitungszeit

e Schnelle Aushartung, dadurch kurze Press- und Fixierzeiten
o Witterungsbestandig gemaR DIN 204 D4

o Nicht korrosiv

« Ideal fUr die automatisierte Verarbeitung Uber Dosieranlagen

Anwendungsgebiete:



https://www.baustoffhandel-nrw.de/manufacturer/otto-chemie.html
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Fertigung von Sandwich-Elementen, z.B. Trennwande, TlUrelemente, FertighausauBenwande, Fassadenelemente,
Fahrzeugaufbauten etc.

Kleben von groRflachigen Elementen, z.B. im Fertighaus-, Caravan- und Containerbau

Fertigung von Gartenmdbeln und Fensterkanteln

Normen und Prifungen:

Ottocoll P410 PU Klebstoff Entspricht den Anforderungen der DIN EN 204-D4 an witterungsbestandige Klebungen von Holz
und Holzwerkstoffen

Ottocoll P410 PU Klebstoff Entspricht den Anforderungen der DIN EN 14257 (WATT 91) an warmefeste Klebungen fir Holz
und Holzwerkstoffe

Besondere Hinweise:

Vor dem Einsatz des Klebstoff / Dichtstoffes hat der Anwender sicherzustellen, dass die Werkstoffe/ Materialien im
Kontaktbereich (fest, flussig sowie gasformig) mit dem Klebatoff / Dichtstoff vertraglich sind und diesen nicht schadigen
oder verandern (z.B. verfarben). Bei Werkstoffen/Materialien, die in der Folge im Bereich des Klebstoffes / Dichtstoffes
verarbeitet werden, hat der Anwender im Vorfeld abzuklaren, dass deren Inhaltsstoffe bzw. Ausdiinstungen zu keiner
Beeintrachtigung oder Veranderung (z.B. Verfarbung) des Klebstoffes / Dichtstoffes fihren kénnen. Gegebenenfalls hat der
Anwender Rucksprache mit dem jeweiligen Hersteller der Werkstoffe/Materialien zu nehmen. Fur Klebungen im
AuBenbereich unter Einwirkung von Feuchtigkeit und/ oder UV-Strahlung empfehlen wir die Verwendung unserer Hybrid-
Klebstoffe wie OTTOCOLL M 500, OTTOCOLL Allflex, OTTOCOLL M 590 oder OTTOCOLL M 570. Davon ausgenommen ist die
witterungsbelastete Klebung von Holz und Holzwerkstoffen mit nachfolgendem Schutzanstrich gemaf DIN EN 204 D4.
Farben, Lacke, Kunststoffe und andere Beschichtungsmaterialien missen mit dem Klebstoff / Dichtstoff vertraglich sein. Bei
einer groRflachigen Klebung zweier dampfdichter Materialien (z.B. Turelemente von 2x1 m) ist fr ein Entweichen des
entstehenden CO2 zu sorgen (z.B. durch Anbringen von Schlitzen), um eine Blasenbildung zu vermeiden. Als Alternative zu
1K-PU-Klebstoffen kann der 2-K-PU-Klebstoff OTTOCOLL P 520 eingesetzt werden, der ohne Bildung von C02 aushartet. Die
Reinigung der Arbeitsgerate kann mit OTTO Cleaner MP erfolgen, solange der Klebstoff noch nicht abgebunden hat.
Ausgeharteter Klebstoff ist nur noch mechanisch zu entfernen. Nicht geeignet fir die Klebung von Glas, Polyethylen (PE),
Polypropylen (PP), Polyamid (PA), Polytetrafluorethylen (PTFE), bitumindsen, wachsartigen oder 6lhaltigen Untergriinden o.a.
Bei UV-Belastung kénnen Verfarbungen nicht ausgeschlossen werden.

Vorbehandlung:

Die Haftflachen miissen gereinigt und jegliche Verunreinigungen, wie Trennmittel, Konservierungsmittel, Fett, Ol, Staub,
Wasser, alte Kleb-/Dichtstoffe sowie andere die Haftung beeintrachtigende Stoffe entfernt werden. Reinigen von nicht-
porésen Untergrinden: Reinigung mit OTTO Cleaner T (Abllftezeit ca. 1 Minute) und sauberem, flusenfreiem Tuch. Reinigen
von pordsen Untergrinden: Oberflachen mechanisch, z.B. mit einer Stahlburste oder einer Schleifscheibe, von losen
Partikeln saubern. Die Haftflachen missen sauber, staub- und fettfrei sowie tragfahig sein.

Verarbeitung:

Die Aushartung erfolgt durch Reaktion mit Feuchtigkeit. Dabei entstehen geringe Mengen CO2, wodurch eine
Volumenzunahme des Klebstoffes bewirkt wird. Es genligt, den Klebstoff einseitig aufzutragen. Evtl. mit Spachtel o.a. flachig
verteilen. Eines der Substrate sollte pords bzw. wasserdampfdurchlassig sein. Die Zeit bis zur Aushartung kann durch
Feuchtigkeitszufuhr und hohere Temperaturen verkulrzt werden. Die zur Aushartung erforderliche Feuchtigkeit kann ggf.
durch leichtes Bespriihen mit Wasser erreicht werden. Die Klebflachen dirfen leicht feucht, jedoch nicht nass sein. Das
Zusammenflgen der zu klebenden Teile soll mdglichst sofort, spatestens innerhalb der Hautbildungszeit erfolgen. Die zu
klebenden Werkstoffe bis zur vollstandigen Aushartung des Klebstoffes fixieren. Wegen der Vielzahl méglicher Einflisse bei
der Verarbeitung und der Anwendung ist vom Verarbeiter stets eine Probeverarbeitung und -anwendung vorzunehmen. Das
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konkrete Aufbrauchdatum ist dem Gebindeaufdruck zu entnehmen und zu beachten. Wir empfehlen, unsere Produkte in den
ungedffneten Originalgebinden trocken (< 60 % rLF) im Temperaturbereich von + 15° C bis + 25° C zu lagern. Werden die
Produkte Uber langere Zeitraume (mehrere Wochen) bei héherer Temperatur/ Luftfeuchtigkeit gelagert und / oder
transportiert, kann eine Verringerung der Haltbarkeit bzw. eine Veranderung der Materialeigenschaften nicht
ausgeschlossen werden.

Lagerung:

Kihl und trocken mindestens 9 Monate lagerfahig.
Lieferform:

12 Liter Kanister

Farbe:

braun




