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PROCESS 
DE COLLAGE 
INDUSTRIEL

COLLES THERMOFUSIBLES

PROCESS 
DE COLLAGE 
INDUSTRIEL

Nos colles thermofusibles sont à appliquer à l’état fondu à des températures de l’ordre de +180°C et 
réalisent leur prise par refroidissement. Leur temps de prise est très court (quelques secondes) et elles 
peuvent être utilisées sur des matériaux non poreux. Elles permettent, suivant leur composition, le collage 
des matériaux les plus poreux.

GAMME POLYOLÉPHINE
RÉFÉRENCE 
PRODUIT

POINT DE 
RAMOLISSEMENT

TEMPÉRATURE 
D’APPLICATION CARACTÉRISTIQUES APPLICATIONS

SUPRABOND 
PF 200 +98°C +150 à +190°C

 u Temps ouvert > 1min
 u Excellente résistance 
à températures extrêmes 
(+3 à +110°C).

Automobile : PP/ABS, PP/Polystyrène, 
PP/PP, PP/Polyester, PVC/ABS, PP/PE, 
métal/métal, Polyester/PA
Cosmétique : PP/verre

SUPRABOND 
PF 220 +152°C +190 à +200°C

 u Temps ouvert long.
 u Tackante à haute 
température

 u Excellente résistance 
à hautes températures  
(+3 à +100°C).

Toutes industries: collages de PP, PE, 
PVC, PMC, PA, Alu, ABS, moquette.
Spéciale pour noyau de fonderie.

SUPRABOND 
PF 255 +85°C +160 à +170°C

 u Colle fluide.
 u Très bonne adhérence 
sur surfaces difficiles : 
Métaux, PVC, PE, PP...

Toutes industries de l’emballage : 
étiquetage sur bouteilles, fabrication 
de filtres à air pour le médical, collage 
de films PE…

SUPRABOND 
PF 260 +110°C +150 à +180°C

 u Temps ouvert long. 
Très tachante à chaud. 
Très cohésive.

 u Excellente résistance 
à haute température 
(+90°C).

Emballage : PE/PP ( bouchons), 
kraft/kraft
Automobile : PP/ABS, PP/PP, ASB/
Polystyrène

SUPRABOND 
PF 270 +153°C +190 à +200°C  u Temps ouvert court. 

Très tachante à chaud
Spécial PP/PVC Filtre pour aspirateur 
sans sac.

GAMME EVA
RÉFÉRENCE 
PRODUIT

POINT DE 
RAMOLISSEMENT

TEMPÉRATURE 
D’APPLICATION CARACTÉRISTIQUES APPLICATIONS

SUPRABOND 
EVA 90 +95° +150 à +140°C

 u Colle utilisable à basse 
température. Bonne tenue à la 
chaleur et au froid. Pas d’odeur. Toutes industries 

de l’emballage et du 
carton sans traitement :  
(C.A., étuis, plateaux, sachets ...)

SUPRABOND 
EVA 105 +108°C  u Colle fluide à temps de prise 

rapide. Bon compromis entre la 
tenue à la chaleur et au froid.SUPRABOND 

EVA 125 +109°C +160 à +170°C

SUPRABOND 
EVA 170 +110°C +150 à +180°C

 u Temps ouvert long. 
Très tackanteà chaud. 
Très cohésive.

 u Excellente résistance à haute 
température (+90°C)

Emballage : PE/PP ( bouchons),  
kraft/kraft
Automobile : PP/ABS, PP/PP,  
ASB/Polystyrène...
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MONO / DUO

Le système PLASMABONDTM fonctionne à la pression atmosphérique et 
permet de réaliser le nettoyage et l’activation de surface, de la plupart des 
matières (tout type de plastique, métaux, verre) avant collage, marquage, 
adhésivage, etc.

La zone traitée est un cercle d’environ 10 mm de diamètre, et la vitesse de 
traitement peut atteindre 1m / sec.

Du fait du faible encombrement du stylo le PLASMABONDTM peut être 
facilement intégré sur la plupart des lignes de production automatisées. 

QUELQUES APPLICATIONS

DISPOSITIF DE TRAITEMENT DE SURFACE PAR PLASMA À PRESSION 
ATMOSPHÉRIQUE MONO ET DOUBLE TORCHE

Activation à la surface du BGA

Nettoyage du laiton Traitement de l´aluminium

AVANT

APRÈS
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MONO / DUO

SPÉCIFICATIONS

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES DISPONIBLE EN MONO ET DUO

DIMENSIONS DU SYSTÈME

Largeur 562 mm

Hauteur 211 mm

Profondeur 420 mm

Poids 20 kg

DIMENSIONS DE LA TORCHE

Diamètre 32 mm

Longueur 210mm

Poids 0,5 kg

DIMENSIONS DU FLEXIBLE

Diamètre 32mm

Longueur 3 m

ALIMENTATION EN GAZ

Système uu Le système est équipé de deux canaux de gaz
uu Fonctionne à l’air comprimé, sec et déshuilé

Gae de refroidissement  Raccord rapide 6/4

Gaz de traitement  Raccord rapide 6/4

Pression d’entrée 5 à 8 bar

Consommation 1,5 m3/h

CONTRÔLE

Système
Le système fonctionne en manuel, via les commandes en face avant ou 
en automatique via un connecteur SubD 25 broches en face arrière qui 
permet l›asservissement à un système maître (convoyeur, robot, etc.)

CONNEXION

Gaz Raccords rapides 6mm ext., 4mm int.

Électricité 240 V 50 / 60Hz 6A

AUTRE

Options

uu Kit de consommable pour 2000 heures de fonctionnement
uu Flexible et torche de rechange
uu Remise à niveau en nos locaux de la torche plasma
uu Version spéciale « robot » jusqu’à 12 mètres de flexible adapté                 
à cette utilisation


