
www.ostermann.eu1 Versiune: 6/2023

KANTOMELT UȘOR DE UMPLUT

Date chimice tehnice
Baza Copolimer de etile-

nă-acetat de vinil 
(EVA)

Formă de livrare Granulat

Culori natur, alb

Vâscozitate (Brookfield) circa 80.000 mPa.s

Punct de înmuiere (Ring & Kugel) circa 107 °C

Depozitare
În cazul unei depozitări într-un loc rece și uscat, în ambalaje 
originale închise etanș, REDOCOL Kantomelt ușor de umplut 
se poate păstra timp 
24 de luni de la data fabricației.

Indicație privind siguranța
Adezivii cu topire la cald degajă vapori și la temperatura de 
prelucrare prescrisă, iar acești vapori pot irita organele de 
respirație. De aceea, trebuie să se ia măsuri pentru 
eliminarea vaporilor, de exemplu, printr-o ventilație 
adecvată.

Marcare
Vă rugăm să respectați fișa cu date de securitate privind 
indicațiile detaliate referitoare la:

   marcare referitoare la pericole
   prevederi referitoare la transport
   reglementări de securitate 

Adeziv universal cu topire la cald de producție proprie cu 
rezistență ridicată la căldură și cu proprietăți de prelucrare 
convenabile pentru mașini de căntuire.

Caracteristici
REDOCOL Kantomelt ușor de umplut este un adeziv cu 
conținut de rășini pe bază de EVA cu proprietăți de 
prelucrare bune pentru mașini de căntuire. Adezivul se 
topește și curge foarte bine. Acesta se poate prelucra 
foarte bine și nu formează niciun fel de fire.

Utilizare
REDOCOL Kantomelt ușor de umplut este adecvat pentru 
cele mai multe tipuri de canturi verificate de către 
producători și aprobate pentru procedeele care folosesc 
adezivi cu topire la cald (furnir, melamină, poliester, HPL, 
PVC, ABS, PP). Adecvarea depinde de caracteristicile 
speciale ale cantului și de promotorul de aderență al 
acestuia.

Instrucțiuni de prelucrare
Mașina trebuie să se regleze în conformitate cu 
instrucțiunile producătorului mașinii. REDOCOL Kantomelt 
se poate prelucra în mod obișnuit. Se obțin rezultate bune 
în următoarele condiții:

Temperatura mediului ambiant și a 
materialului

18 – 20 °C

Umiditatea lemnului 8 – 10 %

Temperatura de prelucrare a rolei 200 – 220 °C

Viteza de avans începând de la 
10 m/min.

Rezistența și durabilitatea îmbinărilor depind, printre altele, 
de proporția suprafețelor efectiv lipite ale rosturilor.


