
Klejenie to dziś jedna z kluczowych metod łączenia metali, szkła, gumy 
i tworzyw sztucznych – zarówno w produkcji seryjnej, jak i w naprawach czy 
montażu. I choć zwykle najwięcej uwagi poświęca się doborowi kleju, 
w praktyce o trwałości połączenia bardzo często decyduje… obróbka 
wstępna powierzchni. To ona buduje warunki do tego, by klej „złapał” 
podłoże i utrzymał parametry w czasie (temperatura, wilgoć, drgania, 
starzenie). 

Dlaczego przygotowanie powierzchni jest tak ważne?

Powierzchnia elementu rzadko jest „goła”. Najczęściej jest pokryta 
warstwami zanieczyszczeń: od pyłu i luźnych cząstek, przez oleje i smary, aż 
po tlenki, resztki powłok, dodatki technologiczne czy pozostałości po 
obróbce (np. chłodziwa). Taka warstwa działa jak słaba granica – klej 
trzyma wtedy zanieczyszczenie, a nie właściwy materiał, co może skończyć 
się odspojeniem (często szybciej, niż wskazywałyby testy „na świeżo”). 

Co istotne: samo „na oko jest czyste” to za mało. W dokumentach 
technologicznych i poradnikach producentów podkreśla się, że odtłuszczanie 
powinno być wykonywane nawet wtedy, gdy powierzchnia wygląda na 
czystą, bo cienka warstwa oleju/odcisków palców potrafi wyraźnie obniżyć 
przyczepność. 

Obróbka wstępna: oczyszczanie i aktywacja

Obróbka wstępna obejmuje dwa cele:

• oczyszczenie (usunięcie zanieczyszczeń), 
• aktywację/modyfikację (poprawa zwilżania i „chemicznej gotowości” 

powierzchni, szczególnie w przypadku trudnych podłoży). 

W praktyce stosuje się m.in. odtłuszczanie, obróbkę mechaniczną 
(matowienie, śrutowanie/piaskowanie), a także metody fizyczne poprawiające 
energię powierzchniową, takie jak plazma, płomień czy korona. Dobór 
metody zależy od wymagań wytrzymałościowych, odporności na starzenie 
i realiów produkcyjnych (czas/koszt).

Różne materiały = różne wyzwania (i różne ryzyko błędów)

Współczesne aplikacje często łączą materiały o odmiennych 
właściwościach fizykochemicznych (np. metal–szkło, metal–guma, 
metal–tworzywo). To oznacza różnice m.in. w rozszerzalności cieplnej, 
sztywności, a także w podatności na tworzenie warstw tlenkowych czy 
w energii powierzchniowej.  W praktyce ten sam klej i ta sama „rutyna”
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MONOLITH EP 2501-1
Szkło, poliwęglan, PVC i inne 
twarde, przezroczyste tworzywa? 
Monolith EP 2501-1 klei tak, że efekt 
jest po prostu estetyczny — bo sam 
klej jest przezroczysty. Do tego ma 
niską lepkość, dobrze wypełnia 
szczeliny (do 0,3 mm) i nie męczy 
zapachem. Raz użyjesz do 
„ładnych” elementów — i ciężko 
wrócić do zwykłych klejów 

Zobacz w sklepie EP 2501-1:
shop.proxima-adhesives.pl
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Warto Warto wiedziećwiedzieć
Czyste nie znaczy gotowe

Kurz, olej, a nawet ślad po palcu 
potrafią zepsuć klejenie szybciej niż 
myślisz. Jeśli chcesz powtarzalności, 
trzymaj się jednej zasady: czysta 
powierzchnia + szybki montaż = 
mocniejsze połączenie.

Spray ratuje czas

Gdy liczy się tempo i powtarzalność, 
odtłuszczanie sprayem jest po prostu 
wygodne. Cleaner UL sprawdza się 
tam, gdzie chcesz szybko 
przygotować powierzchnię bez 
kombinowania.

Proces technologiczny: rola obróbki wstępnej
i wyzwania związane z różnorodnymi materiałami

https://shop.proxima-adhesives.pl/pl/58-152-monolith-ep-2501-1.html#/32-opakowanie-25_ml
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przygotowania powierzchni nie zawsze dadzą powtarzalny 
wynik.

Dodatkowo klejenie bardzo często pełni także rolę 
uszczelniania (ochrona przed wilgocią, pyłem, mediami), 
co jeszcze mocniej podbija wagę obróbki wstępnej – bo 
mikronieszczelności i lokalne odspojenia zwykle zaczynają 
się od słabego kontaktu kleju z podłożem.

Praktyka warsztatowa: co działa najczęściej?

Metale: czystość, lekka chropowatość i kontrola 
warstw „pośrednich”

Klejąc metale, musimy brać pod uwagę indywidualne 
właściwości materiałów. Stal szlachetna (nierdzewna) 
bywa trudniejsza w klejeniu, a aluminium często daje 
dobre wyniki, ale wymaga kontroli warstw 
powierzchniowych (tlenki, powłoki, zabrudzenia 
technologiczne). W wielu zaleceniach jako podstawę 
wskazuje się: usunięcie smaru i luźnych nalotów oraz – gdy 
potrzeba wyższej wytrzymałości – odtłuszczenie + 
zmatowienie + ponowne czyszczenie. 

W praktyce produkcyjnej proste działania robią różnicę:

• powierzchnia musi być czysta (bez tłuszczu, osadów, 
brudu), 

• warto ją delikatnie zmatowić (np. papierem ściernym), 
by usunąć naloty i zwiększyć powierzchnię kontaktu, 

• po matowieniu konieczne jest usunięcie pyłu i ponowne 
odtłuszczenie. 

Tworzywa sztuczne: liczy się energia powierzchniowa 
i czas

W przypadku tworzyw sztucznych oprócz czystości 
dochodzą wymagania technologiczne: niektóre plastiki mają 
niską energię powierzchniową, przez co klej trudniej je 
zwilża i „kotwiczy”. W takich sytuacjach często stosuje się 
aktywację (plazma/korona/płomień) lub odpowiednie 
promotory adhezji/primery. 

Druga sprawa to czas: po przygotowaniu klejone 
powierzchnie mogą się szybko ponownie zanieczyścić 
(dotyk, kurz, wilgoć), dlatego zaleca się klejenie możliwie 
szybko po czyszczeniu i nieodkładanie elementów „na 
później”. 

Czym czyścić przed klejeniem?

Do czyszczenia w praktyce warsztatowej proponujemy 
Cleaner UL (wygodny spray) – szczególnie gdy zależy Ci 
na szybkiej, powtarzalnej aplikacji środka czyszczącego na 
stanowisku. Alternatywnie często stosuje się też 
izopropanol lub aceton (z zastrzeżeniem kompatybilności 
z danym tworzywem/powłoką i zasadmi BHP). 
W dokumentacji podkreśla się, aby dobór rozpuszczalnika 
zawsze weryfikować pod kątem wpływu na podłoże oraz 
bezpieczeństwa pracy.

Na koniec: jedna zasada, która zmniejsza liczbę 
reklamacji

Jeśli połączenie ma być trwałe, obróbka wstępna nie 
może być „dodatkiem” – to element procesu 
technologicznego. Dobrze dobrane czyszczenie, właściwa 
kolejność kroków i kontrola czasu między 
przygotowaniem a klejeniem zwykle dają większy wzrost 
niezawodności niż „zmiana kleju na mocniejszy”.

Potrzebujesz wsparcia w doborze procesu (materiał + klej + 
obróbka wstępna)? Napisz do nas – podpowiemy praktyczne 
kroki pod Twoją aplikację.
Kontakt: sklep@pxa.com.pl
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