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InformaYiiSistem de lipire sticl<Produse 3i sisteme noiProduse 3i sisteme noi

InstrucYiuni prelucrare
pt. lipire sticl< cu adezivi sensibili la raze ultraviolete (UV)

1 SelecYie materiale
Trebuie avut în vedere ca adezivul s< fie corespunz<tor
Prin selectarea unui material 3i astfel a unui anumit adeziv (vezi pct. 
3) se ajunge la valori diferite ale forYei adezive la lipire.

Toate specificaYiile se refer< la sticl< float transparent<, permeabil< 
UV. Se lipe3te f<r< probleme sticla float transparent<, oglinda 
(pe partea vizibil<), sticla securizat< (ESG) 3i oglinda armat<.
Utilizarea de sticl< special< poate duce la un coeficient de lipire 
insuficient, eventual nu se poate lipi. Probleme ridic< toate sticlele 
structurate 
TransparenYa la razele UV depinde de grosimea sticlei 3i 
intensitatea vopselei. 

AtenYie
Sticla cu coeficient de asbsorbYie UV ridicat ca de ex. sticla 
securizat< laminat< (VSG), sticla colorat< sau sticla în tonuri nu pot 
fi lipite cu adezivii no3tri standard.

InstrucYiuni suplimentare
Cu cât suprafeYele ce trebuie lipite sunt mai netede 3i straturile de 
adezivi sunt mai subYiri cu atât mai rezistent< este lipirea. SuprafaYa 
de lipire a sticlei trebuie prelucrat< doar cu o ma3in< special< de 
3lefuit suprafeYe, rosturile de lipire nu trebuie presate.
La lipirea Sticl</Metal, suprafeYele metalice ce trebuie lipite trebuie 
s< fie pe cât posibil lipsite de agenYi demulanYi precum lubrifianYi, 
substanYe de lustruire, silicon sau uleiuri, 3i nici s< nu fie acoperite 
cu straturi de nichel sau vopsea.
Inoxul este extrem de potrivit.

2 Preg<tirea suprafeYelor pentru lipire

2.1 Cur<Yarea
• SuprafeYele de lipit trebuie s< fie perfect curate, degresate 3i 

uscate (f<r< agenYi demulanYi).
• Pentru lipirea UV se vor folosi substanYe de cur<Yare 

corespunz<toare (f<r< tenside sau agenYi demulanYi) 
Recomandare substanY< de cur<Yat special< pt. lipire sticl< Articol 
Nr. 003.04.120 (eventual împreun< cu lân< metalic< fin<). 
SubstanYele obi3nuite de cur<Yat sticla sau vesela nu sunt de 
obicei potrivite.

2.2 Înc<lzirea
Pentru a obYine o stabilitate de durat< a lipirii este neap<rat necesar 
s< se înc<lzeasc< elementele înainte de lipire, astfel ca pân< 3i 
ultimele urme de umezeal< (condens) s< fie îndep<rtate.
• Toate p<rYile ce trebuie lipite se vor înc<lzi uniform cu un aparat 

cu aer cald sau foen, pân< la o temperatur< cu aprox. 30 °C mai 
mare ca cea a camerei. Astfel se evit< eventualele deterior<ri la 
lipire. 

AtenYie
Dac< nu se respect< aceste indicaYii pot ap<rea, eventual nu 
imediat, probleme de stabilitate 3i chiar dezlipire.

3 Selectare adeziv
În funcYie de tipul materialelor ce trebuie lipite precum 3i de sarcina 
3i scopul lipirii se recomand< diverse substanYe adezive UV.

IndicaYii speciale

Lipire Sticl</Metal
Pentru lipiri foarte stabile se va utiliza doar adezivul UV semivâscos 
Articol Nr. 003.04.146.

Lipire Sticl</Sticl<
La planificarea 3i executarea de corpuri complet din sticl< se va 
încerca o variant< de construire închis< (adic< autostabilizant<) 
(vezi imagine), pentru a se atinge un grad maxim de stabilitate. 
Tipurile de adezivi elastici cu rezistenY< medie se vor folosi exclusiv 
în construcYiile închise.
Dac<, din motive de design, se dore3te neap<rat o construcYie 
deschis<, sau dac< nu se pot efectua modific<ri constructive, atunci 
se va folosi doar adezivul Articol Nr. 003.04.100 sau Articol Nr. 
003.04.101 pentru lipiri extrem de stabile.

Stabilitate

maxim mediu sc<zut

• sticl</sticl<
• sticl</metal (inox)
• sticl</piatr< 

(granit) 
• Sticl</Lemn (lemn 

de esenY< tare) 

• sticl</plastic
• lipiri sticl< 

securizat<
• lipiri sticl< 

securizat< 
laminat<

• sticl< colorat< 
(superficial)

• sticl< tratat< cu jet 
de nisip

• sticl< satinat<

toate materialele 
poroase 3i cu 
structur< puternic< 
(> 0,5 mm) precum 
3i suprafeYele l<cuite 
sau acoperite cu 
straturi

construcYie deschis<

construcYie închis<

Dimensiunile au un caracter orientativ. Ne rezerv<m dreptul de a le modifica.
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Propunere construcYie
La realizarea unui corp din sticl< se va încerca realizarea unei 
construcYii cu o optim< distribuire a sarcinilor(vezi imaginea de mai 
jos). Sarcini de îndoire ridicate la nivelul sticlei 3i a rostului de lipire 
vor fi evitate iar construcYia este mai stabil< 3i mai rezistent< în timp.

4 Ajutoare pt. fixare
Pentru înt<rirea corespunz<toare a adezivilor UV este neap<rat 
necesar ca p<rYile lipite s< fie asigurate împotriva oscilaYiilor 3i 
alunec<rilor. Acest lucru este foarte mult u3urat de utilizarea de 
ajutoare de fixare.

5 Rosturi/Strat de adeziv
• Înainte de aplicarea stratului de adeziv se va verifica dac< piesele 

se potrivesc ca dimensiune. Acest lucru se realizeaz< cel mai u3or 
prin unirea de prob< a întregii structuri (utilizaYi ajutoarele de 
fixare).

• Între momentul în care înc<lziYi p<rYile 3i aplicaYi adezivul nu 
trebuie s< treac< mai mult de 5 minute; 
în caz contrar repetaYi pa3ii.

• Lipirea se va efectua pe cât posibil în poziYie orizontal<, lipirea pe 
vertical< poate duce la probleme.

• Prea mult adeziv reduce rezistenYa 3i impune un efort suplimentar 
la îndep<rtarea resturilor de adeziv.

• Dozarea exact< se realizeaz< cu ajutoarele de dozare.

5.1 Aplicarea stratului de adeziv ÎNAINTE de 
îmbinare
Adezivul UV semivâscos (Articol Nr. 003.04.146) se va aplica înainte 
de îmbinarea p<rYilor în linii ondulate. La lipirea de suprafeYe se va 
aplica adezivul întotdeauna înainte de îmbinarea p<rYilor.
• La lipirea orizontal<, printr-o îmbinare atent< 3i uniform< se poate 

ajunge la o îmbinare f<r< bule de aer.
• Propria greutate a p<rYilor de lipit este suficient< pentru 

distribuirea adezivului pe toat< suprafaYa de lipire (nu presaYi).

5,2 Aplicarea stratului de adeziv DUP; îmbinare
Adezivul cu vâscozitate redus< (Articol Nr. 003.04.100) se distribuie 
singur pe rostul de lipire. Astfel, p<rYile de lipit pot fi îmbinate în 
poziYia final< înainte de aplicarea adezivului. 
• AveYi grij< ca în cazul obiectelor cu mai multe p<rYi s< efectuaYi 

lipirea la nivelul porYiunilor de lipire consecutiv 3i nu simultan.
• Pentru a se obYine o distribuire uniform< a adezivului, p<rYile de 

lipit trebuie ridicate 3i reunite puYin înainte de înt<rirea adezivului 
(m<riYi 3i mic3oraYi fanta de lipire).

6 Înt<rirea (Expunerea la lumin<)
Expunerea la lumin< se realizeaz< în dou< etape de lucru:
• UtilizaYi l<mpi ultraviolete corespunz<toare: Lampa nu trebuie s< 

fie mai mic</scurt< decât suprafaYa de lipire, pentru a se evita 
presiunile datorate unei ilumin<ri neuniforme.

• Pentru o cât mai bun< rezistenY< se va folosi exclusiv lumin< alb< 
la înt<rire. Lumina neagr< nu are aceea3i intensitate luminoas<, 3i 
astfel nu se va ajunge la un grad maxim de înt<rire.

• Pe timpul ilumin<rii (înt<ririi) lampa trebuie poziYionat< cât mai 
aproape de suprafaYa de lipire.

• Piesele nu trebuie în niciun caz mi3cate sau oscilate. 
(utilizaYi ajutoarele de fixare).

• Înt<rirea dureaz< între 10 secunde 3i 2 minute, în funcYie de tipul 
l<mpii.

• O expunere prea lung< nu are niciun efect negativ asupra calit<Yii 
lipirii, dar nici nu influenYeaz< pozitiv (aveYi grij< la înc<lzirea mâinii 
în contact direct cu suprafaYa lipit<).

• Îndep<rtaYi eventualele ajutoare de fixare 3i cur<YaYi eventualele 
resturi de adeziv (utilizaYi substanYe de cur<Yat speciale).

• Efectuarea înt<ririi finale: în funcYie de tipul de lamp<, dureaz< 
între minim 60 de secunde 3i 5 minute. Toate luminile sunt 
prev<zute cu filtre UV, pentru a nu d<una ochilor sau pielii. Pentru 
propria siguranY< ar trebui s< utilizaYi mijloace de protecYie 
corespunz<toare, de ex. ochelari de protecYie cu filtru UV 3i 
m<nu3i de unic< folosinY<.

La înt<rirea preliminar< se atinge aprox. 70% din gradul final de 
înt<rire. Acest lucru permite îndep<rtarea f<r< probleme a 
eventualelor resturi de adeziv din afara suprafeYei de lipire. 
Dup< înt<rirea final< se ating funcYionalitatea 3i capacitatea maxim< 
a lipirii.

construcYie cu o bun< distribuire 
a sarcinilor

ConstrucYie cu o distribuire 
necorespunz<toare a sarcinilor

FF 13.11



InformaYii
Sistem de lipire sticl<

www.hafele.comProduse 3i sisteme noi

13

D
G

H
-M

-I
N

T
 2

0
0

9,
 H

D
E

-r
o,

 0
3

/0
9

; D
im

e
n

si
u

n
ile

 a
u

 u
n

 c
a

ra
ct

e
r 

o
ri

e
n

ta
tiv

. 
N

e 
re

ze
rv

<m
 d

re
p

tu
l d

e
 a

 le
 m

o
d

ifi
ca

.

7 Exemple utilizare
Acest fragment prezint< exemple despre cum se utilizeaz< în 
practic< echipamentul pentru tehnologia de lipire a sticlei. 

7.1 Lamp< manual< UV

Lampa manual< UV este potrivit< în special pentru lipirea vitrinelor 
sau a mobilierului din sticl<. Dimensiunile sale reduse permit o 
utilizare facil<. 

7.2 Ventuz< colY 90°

ConstrucYia unei vitrine de sticl< ca element de baz< pentru diverse 
structuri cu utilizarea a patru ventuze de colY 90°.
În special la utilizarea de adezivi cu grad ridicat de vâscozitate, 
porYiunea pe care se prinde ventuza poate fi ridicat< cu ajutorul 
3urubului pentru a se putea aplica mai u3or adezivul. Marginea 
ridicat< a sticlei va servi ca ghidaj pentru aplicarea adezivului. 
Alunecarea foii de sticl< 3i împr<3tierea adezivului la ridicare sunt 
practic excluse. Astfel se garanteaz< o lucrare curat< 3i precis<. 

7.3 Ventuz< reglabil< f<r< trepte

Utilizarea ventuzei reglabile f<r< trepte într-o poziYie de aprox. 45° 
împreun< cu sticl< float de 19 mm.
Înt<rirea f<r< probleme a adezivului UV se realizeaz< cu ajutorul 
unei l<mpi UV, Articol Nr. 008.75.400.

7.4 Vinclu de tensionare

Cu 4 vincluri de tensionare se pot fixa foarte rapid o vitrin< sau alte 
piese asem<n<toare. Este extrem de potrivit pt. adezivi cu un grad 
de vâscozitate redus.
CondiYie: Margine dreapt< a foii de sticl< (f<r< 3lefuire pt. îmbinare 
în unghi), construcYie dreptunghiular<, durat< sc<zut< de fixare. 
Mi3caYi foarte puYin 3urubul de reglare!
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7.5 Cleme

Cu ajutorul ghidajului cu mobilitate de 360° se pot îmbina dou< foi de 
sticl< în poziYia dorit<.

Cu ajutorul 3urubului de plastic, indiferent de forYele ap<rute, sticla 
nu va fi deteriorat<.

7.6 Pies< excentric<

Rotirea discului excentricului ofer< o distanY< de reglare fin< de 
6 mm.

Utilizarea de câte 4 excentrice simplific< vizibil lipirea unei poliYe 
intermediare.

7.7 Ventuz< unghiular< cu pomp<
Ventuza cu pomp< se pune în poziYia dorit< pe foaia de sticl< 3i se 
fixeaz< automat la prima acYionare a pompei. Dup< 3-5 acYion<ri ale 
pompei s-a atins nivelul optim de vid.
A doua foaie de sticl< se fixeaz< în acela3i mod.
Un inel de semnalizare ro3u indic< sc<derea nivelului vidului; 
prin pompare se poate reajunge la nivelul necesar de vid.

Adezivii UV se aplic< pe o suprafaY< delimitat< anterior. Aici este 
suficient< reglarea 3i fixarea nivelului necesar al suprafeYei de lipire.
La adezivii cu grad ridicat 3i mediu de vâscozitate la aplicare trebuie 
s< se Yin< cont de un nivel minim al suprafeYei de lipire.

Dup< aplicarea adezivului vâscos se acYioneaz< ventilele de aerisire 
ce vor coborâ p<rYile de lipit la nivelul dorit unde vor fi din nou fixate.
La aplicarea de adeziv UV cu grad sc<zut de vâscozitate p<rYile din 
sticl< se fixeaz< f<r< fantî între ele.
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