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Dziat materiatéw do napraw blacharsko - lakierniczych

3M™ Klej strukturalny odporny na uderzenia (IRSA) - 07333

1)  Numery produktu

3M™ Klej strukturalny odporny na uderzenia (IRSA) — PN 07333
Format strzykawki 200 ml, dwupak

2) Opisizastosowanie

3M™ Klej strukturalny odporny na uderzenia to dwusktadnikowy klej epoksydowy o dtuzszym
czasie dziatania, ktéry mozna szybko utwardzi¢ w trakcie wymuszonego grzania. 3M™ Klej
strukturalny odporny na uderzenia ma doskonatg przyczepnos$¢ do réznych odpowiednio
przygotowanych podtozy metalowych, jest przeznaczony do klejenia elementéw strukturalnych
zgodnie z zaleceniami producentéw OEM w branzy motoryzacyjnej i jest zalecany do
wszystkich spoin spawanych i nitowanych.

Gtéwne cechy:
e Przeznaczony do profesjonalnych napraw blacharsko-lakiernicznych
e Zoptymalizowana wytrzymato$é¢ na scinanie, odklejanie i uderzenia
e Formuta zapobiegajgca korozji
¢ Dodatki chemiczne zmieniajgce kolor
e Utwardzanie w temperaturze pokojowej / przyspieszone przy uzyciu ciepta

Ten produkt jest przeznaczony do stosowania w przypadkach wyraznie okre$lonych przez
producenta OEM do zastepowania spawéw/nitéw uzywanych do mocowania paneli nadwozia,
wzmochnien, elementéw ramy, paneli podtogowych itp., gdy wymagana jest wytrzymatosé w
celu zwiekszenia trwatosci lub sztywnosci pojazdu. Ten produkt NIE jest przeznaczony do
stosowania w procedurach strukturalnych, ktére wymagaja ,,tylko klejenia”, chyba ze jest to
wyraznie zalecane przez producenta pojazdu. Poniewaz produkt ten bedzie uzywany do
klejenia elementéw strukturalnych, jego stosowanie w procesie naprawy powinno przebiegaé
zgodnie z zaleceniami producenta pojazdu.
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3)

Wtiaéciwos$ci fizyczne i wydajnosé produktu

UWAGA: Ponizsze informacje i dane techniczne nalezy traktowac jedynie jako typowe, nie za$
jako specyfikacje techniczna.

Pojemnik | Format strzykawki 200 ml, dwupak
Baza Epoksydowa Amina

Gesto$é (w przyblizeniu) | 1,14 g/cm3 1,19 g/cm3

Kolor Ztamana biel Srebrny

Czastki state 100% 100%

Konsystencja Lepka ciecz Lepka ciecz
Proporcje mieszania 200 100

objetosciowo

Lepkos$¢ po zmieszaniu 150 000 - 200 000 centypuazéw

Wspdtczynnik sprezystosci wzdtuznej | 2,1 GPa

(ASTM D638)

Wydtuzenie (ASTM D638) 2% - 3%
Najwyzsza wytrzymatos$é na 35 MPa

rozcigganie (ASTM D638)

Wydajnos¢ produktu
Przedstawione ponizej warto$ci dotyczg temperatury otoczenia i podtoza przy 21°C.
e Czas dziatania: 60 minut

e Czas unieruchomienia: 8 godzin
e Czas utwardzania: 24 godziny

Wytrzymato$é na rozcigganie (ISO 4587)

Srodowisko Opis 3M™ |RSA
Utwardzanie w 24 godziny w 23°C 20,8 MPa
temperaturze
pokojowej
Ekspozycja na zimno Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 24 25,6 MPa
(C) godziny w temperaturze -40°C (testowane na
zimno)
Ekspozycja na gorgco | Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 14 dni | 10,5 MPa
(H) w temperaturze 80°C (testowane na gorgco)
Ekspozycja na gorgco | Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 14 dni | 20,8 MPa
(RT) w temperaturze 80°C (testowane po 24 godz. w
temperaturze pokojowej)
Ekspozycja na wilgoé¢ Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 240 20,3 MPa
godzin w temperaturze 38°C i 95% wilgotnosci
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wzglednej (testowane po 24 godz. w
temperaturze pokojowej)
Neutralna mgta solna Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 480 18,1 MPa
godzin ekspozycji na neutralng mgte solng
(testowane po 24 godz. w temperaturze
pokojowej)
Cykl korozji Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 20,3 MPa
cykliczna ekspozycja na korozje (testowane po
24 godz. w temperaturze pokojowej)
Moczenie w wodzie Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 168 19,0 MPa
(W) godzin przechowywania w wodzie w
temperaturze 55°C (testowane na mokro)
Moczenie w wodzie Utwardzanie w temperaturze pokojowej / 168 19,1 MPa
(D) godzin przechowywania w wodzie w
temperaturze 55°C (testowane po 24 godz. w
temperaturze pokojowej)
Odpornoéé na odrywanie (ASTM D1876)
Srodowisko Opis 3M™ |IRSA
Utwardzanie w 24 godziny w 23°C 9,0 N/mm
temperaturze
pokojowej
Cykl korozji Utwardzanie w temperaturze 7,7 N/mm
pokojowej / cykliczna ekspozycja na
korozje (testowane po 24 godz. w
temperaturze pokojowej)
Wytrzymato$é na rozcigganie (ISO 11343)
Srodowisko Opis 3M™ |IRSA
Utwardzanie w 24 godziny w 23°C 20,8 MPa
temperaturze
pokojowej
Ekspozycja na zimno | Utwardzanie w temperaturze 6,1J
(C) pokojowej / 4 godziny w
temperaturze -20°C (testowane na
zimno)
Ekspozycja na gorgco | Utwardzanie w temperaturze 6,5J

(H)

pokojowej / 4 godziny w
temperaturze 80°C (testowane na
goraco)
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Przyspieszone utwardzanie cieptem
UWAGA: Czas utwardzania mozna skrocié przez zastosowanie ciepta (maksymalnie
175°F/80°C przez 30 minut) w ciggu 2 godzin od natozenia kleju

Przyktadowy harmonogram przyspieszonego utwardzania cieptem: Wytrzymato$é na
rozcigganie (% maks.):

nerature 10°C 2326 40°C 60°C 80°C

15 min 0% 95%
30 min 75% 100%
1 hour 5% 100%
2 hour 80%
4 hour 0% 100%
8 hour 65%
16 hour 25% 90%
1 day 60% 95%
2 day 75% 98%
7 day 90% 100%

4) Wskazéwki dotyczgce uzytkowania

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

1. Oczysci¢ powierzchnie wodg z mydtem, aby usung¢ zanieczyszczenia rozpuszczalne w
wodzie. Nastepnie umy¢ z wykorzystaniem odpowiedniego produktu zgodnego z LZO w celu
usuniecia zanieczyszczen powierzchniowych.

2. Usung¢ rdze, podktad i farbe z obszaréw, ktére majg by¢ sklejone, spawane lub nitowane za
pomocg 3M Roloc™ tarczy sciernej o gradacji 80 / Scotch-Brite™ gruboziarnistej tasmy lub
dysku do wykarnczania powierzchni. Klei¢ mozna tylko elementy oczyszczone, wolne od rdzy,
surowy metal

3. Dopasowac¢ wszystkie czesci, w tym nity lub tgczniki, i zminimalizowa¢ duze odstepy miedzy
kotnierzami, aby zapewni¢ jednolite wigzanie.

4. Zdjgé czesé z pojazdu.
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Wszystkie obszary, ktére majg by¢ spawane metodg MIG nalezy pokry¢ powtokg 3SM™ Weld-
Thru Il (PN50410) zgodnie z instrukcjami podanymi na puszce. Kleju nie nalezy naktadaé na
obszary, ktére bedg spawane metoda MIG.

Obszary, ktére majg zosta¢ zgrzane punktowo przy uzyciu Squeeze Type Resistance Spot
Welding (STRSW) powinny by¢ pokryte 3M™ klejem strukturalnym odpornym na uderzenia
(PNO7333) (patrz krok 11). Powtoki Weld-Thru nie powinny by¢ stosowane na tych obszarach.

Obszary, ktére majg by¢ nitowane nalezy pokry¢ 3M™ klejem strukturalnym odpornym na
uderzenia (PNO7333) (patrz krok 11). Powtoki Weld-Thru nie powinny by¢ stosowane na tych
obszarach.

PRZYGOTOWANIE PRODUKTU
5. Umiescic¢ kartusz z klejem w pistolecie do aplikacji.

6. Zdja¢ kotnierz zabezpieczajgcy i zatyczke z kartusza. Wyrzuci¢ zatyczke, ale zachowaé
kotnierz zabezpieczajacy.

7. Przed zamontowaniem dyszy mieszajgcej ,wyréwnac¢” produkt w kartuszu, dozujac tyle
produktu, aby mie¢ pewnosé, ze obie czesci A i B znajdujg sie na wylocie.

8. Zatozy¢ dysze mieszajgcg 3M™ na kartusz i zablokowac jg kotnierzem zabezpieczajgcym.

9. Dozowac¢ niewielkg ilo§¢ materiatu przez dysze mieszajgcg na powierzchnie jednorazowego
uzytku i wyrzucié.

OGOLNY PROCES NAPRAWY

10. Natozy¢ warstwe klejagcag na wszystkie metalowe powierzchnie obu tgczonych elementéw.
Uzywajac plastikowej szpachelki lub pedzelka, rozprowadzi¢ klej, aby catkowicie pokryé
metalowe powierzchnie.

11. Natozy¢ warstwe kleju o srednicy od 3 mm do 6 mm na JEDNA czes$¢ na srodku kotnierza
(lub zgodnie z instrukcjami napraw blacharsko-lakierniczych OEM). Szerokie kotnierze lub
kotnierze z matymi szczelinami mogg wymaga¢ wiekszej ilosci kleju. Natozy¢ wystarczajgco
duzo kleju, aby wypetni¢ wszystkie przestrzenie, i wycisngé nadmiar z potgczenia kotnierza —
oznacza to, ze potgczenie jest catkowicie szczelne

12. Zacisng¢ lub unieruchomi¢ czes$ci wraz z wszelkimi mechanicznymi tgcznikami zalecanymi
przez OEM.

13. Wycisnij klej, aby uszczelni¢ zewnetrzng strone tgczenia wzdtuz wszystkich sklejonych
krawedzi.

14. Wykona¢ zgrzewanie punktowe typu Squeeze Type Resistance Spot Welding w
odpowiednich miejscach, gdy klej jest nieutwardzony. NIE WOLNO spawaé¢ metodg MIG w
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miejscach gdzie znajduje sie klej. Zamocowac nity lub inne elementy mocujace, gdy klej jest
jeszcze nieutwardzony — zwykle w ciggu 2 godzin od aplikacji kleju.

UWAGA: Klej moze by¢ tatwopalny. Spawanie MIG powinno by¢ w odlegtosci co najmniej 50
mm od kleju. Podobnie jak w przypadku kazdej operacji spawalniczej, w zasiegu reki powinna
znajdowac sie odpowiednia gasnica i nalezy zwraca¢ uwage na ewentualny dym lub ptomien.

Zgrzewanie punktowe typu Squeeze Type Resistance Spot Welding przez nieutwardzony klej
JEST dopuszczalne.

15. Spryska¢ wewnetrzne ubytki i wszelkie spawy 3M™ woskiem do profili.

16. Jesli czesci sg tylko sklejone, zaciski mozna zdjg¢ po 8 godzinach w 23°C.
Czesci powinny pozostac¢ zaci$niete dtuzej, jesli temperatura jest nizsza niz 23°C i/lub jesli
wystepuje jakiekolwiek napiecie na czesci/linii wigzania.

Czas utwardzania mozna skréci¢ przez zastosowanie ciepta (maks. 80°C przez 30 minut) w
ciggu 2 godzin od aplikacji kleju.

17. Z czesci, ktére wykorzystujg nity lub STRSW, mozna od razu zdjg¢ zaciski.

18. Po natozeniu powtok nawierzchniowych spryskaé ubytki wewnetrzne i wszelkie spawy
3M™ woskiem do profili wewnetrznych — (bursztynowym lub przezroczystym) 11 08911, 08919
— do wielokrotnego napetniania 10 | 08921, 08929 lub w aerozolu 08921, 08929.

19. Pozostawi¢ pojazd na 24 godziny w temperaturze co najmniej 23°C przed oddaniem go do
eksploataciji.

UWAGA: 3M™ Klej strukturalny odporny na uderzenia, PNO7333 zmieni kolor ze srebrnego na
fioletowy, co oznacza, ze rozpoczat sie proces utwardzania. Nadmierne nagrzewanie moze
cofngé efekt zmiany koloru z fioletowego z powrotem na srebrny/szary.

CZYSZCZENIE
Przed utwardzeniem PNO7333 mozna wyczysci¢ z wiekszosci powierzchni odpowiednim
produktem zgodnym z LZO w celu usuniecia zanieczyszczen powierzchniowych.

5) Magazynowanie

W przypadku przechowywania w zalecanych warunkach w oryginalnych, nieotwartych
opakowaniach, produkt ten powinien mie¢ okres przydatnos$ci przekraczajgcy 12 miesiecy od
daty produkcji. Przechowywacé w temperaturze pokojowej. Zuzywac zapasy zgodnie z
kolejnoscig zakupu opakowan produktu.

Po uzyciu pozostawi¢ dysze mieszajgcg na miejscu, aby uszczelnié¢ kartusz.
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6) Bezpieczenstwo

Przed uzyciem produktu nalezy zapoznac sie z jego etykietg i kartg charakterystyki substancji
niebezpiecznej, aby uzyskac¢ informacje dotyczgce BHP.

Nalezy przeczytaé petng instrukcje i karte charakterystyki substancji niebezpiecznej przed
uzyciem.

3M™ Klej strukturalny odporny na uderzenia (IRSA) jest przeznaczony WYLACZNIE DO
PROFESJONALNEGO UZYTKU.

7)  Zastrzezenie

Wszystkie o§wiadczenia, informacje techniczne i zalecenia oparte sg na testach, ktére
uwazamy za wiarygodne na dzien ich sporzadzenia, ale ich doktadno$¢ lub kompletnosé
nie jest gwarantowana. Przed uzyciem produktu nalezy upewnié¢ sie, ze jest on
odpowiedni do zamierzonego zastosowania. Poniewaz warunki i metody uzytkowania
produktu, a takze wszelkie informacje, o ktérych mowa w niniejszym dokumencie,
znajdujg sie poza naszg kontrolg, 3M wyraznie zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci
za uzyskane wyniki wynikajgce z jakiegokolwiek uzycia produktu lub polegania na tych
informacjach.

Dodatkowe informacje na temat zdrowia i bezpieczenstwa znajdg Panstwo pod adresem

3M Poland Sp. z 0.0
Automotive Aftermarket
Al. Katowicka 117, Kajetany
05-830 Nadarzyn

Tel: +48 (22) 739 60 00
www.3mpolska.pl

3M, PPS, Trizact, Scotch-Brite i Hookit sg znakami towarowymi firmy 3M, © 3M 2022, Wszelkie prawa
zastrzezone.
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