
MULTIBOND-5581
Anaerobowy klej konstrukcyjny UV
OPIS PRODUKTU:
MULTIBOND-5581 to jednoskładnikowy anaerobowy klej 
konstrukcyjny o niskiej lepkości polimeryzujący wyłącznie 
w szczelinie złącza po naświetleniu promieniami UV. Klej 
jest przystosowany do łączenia szkła ze szkłem, szkła z 
metalem, oraz metali z metalami, ponieważ posiada zdol-
ność tzw.  wiązania tunelowego (początek polimeryzacji 
wywoływany  jest  światłem  UV  a  następnie  przebiega 
anaerobowo). Tworzy spoiny przezroczyste i twardo-elas-
tyczne. Powierzchnia spoiny może być naświetlona przy 
pomocy promiennika (lampy UV) lub światłem słonecz-
nym. Klej po utwardzeniu osiąga wysoką wytrzymałość, 
szybko  się  utwardzania,  posiada  dobrą  odporność  na 
media,  łatwość  dozowania  również  w  automatycznych 
systemach nanoszenia, wynikającą z braku konieczności 
mieszania. 

TYPOWE ZASTOSOWANIA:
Kleje anaerobowe UV znajdują zastosowanie głównie w 
procesach zautomatyzowanego montażu części  metalo-
wych np. osadzania łożysk i innych elementów współosio-
wych oraz klejenie złącz śrubowych <M20, przy czym nie 
musi  być  spełniony  warunek  przezroczystości  przynaj-
mniej jednego klejonego elementu. Pozwala to na znacz-
ne przyspieszenie montażu ponieważ inicjacja polimery-
zacji  trwa  zaledwie  kilka  sekund.  Mogą  być  również 
stosowane tak jak zwykłe kleje UV.   Produkty odporne są 
na  gaz,  powietrze,  wodę,  oleje,  zasady  i  wiele  innych 
chemikaliów  oraz  na  uderzenia  i  drgania.  Utrzymuje 
swoje właściwości w szerokim zakresie temperatur pracy.

TYPOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA:
W  przypadku  kleju  MULTIBOND-5581,  promienie  UV 
jedynie inicjują proces polimeryzacji, który dalej biegnie 
bez  ich  udziału.  Wystarczy więc oświetlić  brzeg spoiny 
np. powierzchnię boczną łożyska na styku z wałkiem lub 
gniazdem. Proces naświetlania trwa kilka sekund.

TYPOWE WŁASNOŚCI PRODUKTU NIEUTWARDZONEGO:
Typ chemiczny: modyfikowany akrylan
Kolor: bezbarwny, przezroczysty
Lepkość: 500[mPa.s] (+230C)

Ciężar właściwy: (250.C)[g/cm3]: 1,10
Temperatura zapłonu: >100 oC
Zawartość rozpuszczalników: brak
Magazynowanie: do 12 m-cy w temperaturze 10-23oC w 
oryginalnym opakowaniu
Długość fali UVA:  320-500nm lub światło słoneczne.
Czas tężenia (wytrzymałość wstępna): 20-40sek
Czas  naświetlania  UV dotyczy  źródła  światła  (lampa ULTRA-VITALUX  
OSRAM) o mocy 300W z odległości 20cm
Czas utwardzania anaerobowego:         5-15min
Wytrzymałość pełna (100%): po 10h

TYPOWE WŁASNOŚCI PRODUKTU UTWARDZONEGO>24h:
Szczelina wypełnienia: 0,03-0,20mm
Wytrzym. na rozciąganie:    24 N/mm2 
Wytrzym. na ścinanie: szkło/Al   25 N/mm2 
Moment zrywający (M10): 28Nm
Moment całkowity (M10): 30Nm
Współcz. załamania (refrakcji):          1,49-1,51
Przepuszczalność światła: > 98% 
Współcz. rozsz. cieplnej: (1/K)              85x10-6mm/mm/oC
Stała dielektr. DIN 53483 (1 Mhz,25oC): 4
Przewodność cieplna ( W/mK ) >0,1
Napięcie przebicia:    30-80kV/mm
Zakres temperatur pracy:     -60  +150oC

OPAKOWANIA:
butelki plastikowe: 50g, 250g 
WSKAZÓWKI PRAKTYCZNE:
Elementy łączone należy dokładnie oczyścić i odtłuścić, najle-
piej  zmywaczem MULTIBOND-61  lub  63.  Klej  nanieść  na  po-
wierzchnię złącza, ustawić części (pozycjonowanie), unierucho-
mić  złącze a  następnie naświetlić  naturalnym lub sztucznym 
światłem UV (np. latarka). Po kilkudziesięciu sekundach złącze 
jest utwardzone i można usunąć docisk. Klejenie tworzyw wy-
maga dłuższego naświetlania.  Resztki kleju należy usunąć me-
chanicznie. Klej poza szczeliną pozostaje lepki mimo utwardze-
nia. 

WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE BEZPIECZEŃSTWA:
Produkt zawiera metakrylat. Możliwe podrażnienie skóry i oczu. Podczas 
pracy używać okularów ochronnych UV,  rękawic  i  fartuchów ochron-
nych. W przypadku kontaktu ze skórą zastosować mydło
z dużą ilością wody. Przy kontakcie z oczami
przepłukiwać czystą wodą. W przypadkach
szczególnych wezwać lekarza. Chronić
przed dziećmi. Klej przechowywać w
szczelnie zamkniętym opakowaniu.


