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Przyktady zastosowania Wilasciwosci szczegdlne

= Do klejenia i uszczelniania w produkcji samochodowe;j i = bardzo niski poziom emis;ji*

produkcji zabudéw samochodowych - elastyczna fuga klejowa

= Klejenie elementow montazowych = Bez rozpuszczalnikdw
* Listwy podtogowe, uktadanie podtég laminowanych i = nadaje sie do tylnych powierzchni luster zgodnie z
kanatéw kablowych DIN EN 1036

= przyklejanie luster zgodnie z Wytycznymi Technicznymi dla

) o (ki Kamieni I
Robét Szklarskich nr 11 w wersji obowigzujacej O-dpo.vwe.dnl do obrobki kamienia naturalnego
» Budowa schodéw i rzemiosto budowlane * nie pienigCy

- . = nieznaczna kurczliwosé
= Klejenie fasad, elementy wielowarstwowe (kasetowe)

= Klejenie szkta w konstrukcjach mebli i witryn = Dobra przyczepnosc na roznych powierzchniach

. o o = dobra wygtadzalno$¢
= Instalacje solarne i sitownie wiatrowe

. Mocowanie tabliczek = Wysoka wytrzymatos¢ fugi klejowej

A i = kompensuje rozszerzanie roznych materiatow
= Budowa aparatow i urzgdzen

o . = Wysoka odpornos$é na zmiany warunkow atmosferycznych
= Ro&zne zastosowania przemystowe o o )
= Wysoka odpornos$é na promieniowanie UV

= Mozliwos¢ pokrycia dodatkowg warstwg lakieru w wielu
systemach farbowych

= moze by¢ pdzniej powlekana proszkowo

Certyfikaty / sprawozdania z badan

ISEGA, Aschaffenburg

qpo\) CT S4,., @a
moze by¢ stosowany na obszarach majgcych styczno$¢ z zywnoscig, np. do klejenia 7 MMM :
obszaréw $cian i podtoza w zaktadach obrobki i przetworstwa zywnosci. I%EEH

. . RIS 4
Deklaracja o braku zastrzezen nr: 62091 U 24 "--.,}”lnmllﬂll,\@%-’

ILAK, Institut fiir Lackpriifung

Badanie odpornosci na dziatanie wody morskiej i stonej mgty wg DIN EN ISO 9227
Raport kontrolny nr: 9-5-18/2

GEV

*wedtug kryteriow GEV klasa EMICODE EC1PYS

Numer licencji: 5020

Francuska klasa emisji VOC A+

Dane techniczne

Baza 1-sktadnikowy, twardniejgcy pod wptywem
wilgoci, na bazie polimeréw
modyfikowanych silanami

Barwa w utwardzonym stanie biaty

Gestos¢ zgodnie z EN 542 przy +20 °C ok. 1,54 g/cm?®
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Twardos¢ w skali Shore’a zgodnie z DIN 53505 ok. 55 w skali Shore'a A
Lepkos$¢ metodg plytka/ptytka (2 s') w temp. +25 °C ok. 600 000 mPa.s
Wydtuzenie przy zerwaniu zgodnie z DIN 53504 ok. 350 %

Czas kozuszenia — na sucho przy +20°C, wilgotnos¢ wzgledna 50%, nanoszona  ok. 12 min**
ilos¢ 500 ym — PE/PVC

Predkosé utwardzania przy +20 °C, wilgotnos¢ wzgledna 50 % ok. 4 mmw 24 h
Czas utwardzania przy +20 °C, wilgotnos¢ wzgledna 50 % az do uzyskania ok.7d

ostatecznej wytrzymatosci

Zakres temperatur dla zastosowan od -40 °C do +100 °C
Pézniejsze malowanie proszkowe po osiggnieciu ostatecznej wytrzymatosci 20 min./do +180 °C
Temperatury obrobki Klej i substraty od +5 °C do +30 °C
Odpornosé¢ na scinanie zgodnie z DIN EN 1465, aluminium/aluminium, spoina ca. 3,1 N/mm?

klejowa 0,2 mm przy +20 °C

**Po produkcji w czasie przechowywania czas kozuszenia zmienia sie z ok. 8 min na ok. 20 min.

Informacje ogélne
Przy podwyzszonej wilgotnosci powietrza lub po spryskaniu kleju woda, czas kozuszenia jest wyraznie krétszy.

Klejone elementy mozna pokrywac lakierem dopiero po catkowitym stwardnieniu kleju; w przypadku przedwczesnego natozenia
lakieru, nie mozna wykluczy¢ powstania pecherzykow.

Sklejenia materiatdow o réznej rozszerzalnosci liniowej podlegajg ocenie w szczegdlnosci w przypadku dtugotrwatego obcigzenia
w zmiennym zakresie temperatur uzytkowych.

Czas kozuszenia, tgczenia oraz okreslony wymagany czas docisku i czas dalszej obrébki mozna doktadnie wyznaczy¢ wytgcznie
poprzez proby wtasne, poniewaz parametry te sg wysoce zalezne od materiatu, temperatury, naniesionej ilosci, wilgotnosci
powietrza, wilgotnosci materiatu, grubosci warstwy kleju, docisku itp. Oprécz podanych wskaznikéw, osoby wykonujgce obrébke
powinny przewidzie¢ odpowiednie naddatki bezpieczenstwa.

Przygotowanie
Przed obrébka aklimatyzowac¢ produkt.
Powierzchnie tgczonych elementéw muszg by¢ suche oraz wolne od pytu i ttuszczu.

W zaleznosci od powierzchni materiatu nalezy sprawdzi¢, czy mozna poprawic¢ rezultat klejenia poprzez przeszlifowanie lub
gruntowanie.

Bez obrobki wstepnej, np. obrébki plazmowej lub koronowej nie mozna sklejaé poliolefinow (m.in. PE, PP). W przypadku klejenia
na twardych powierzchniach polistyrenowych zaleca sie zasadniczo gruntowanie.

Przyklejanie PVC, ABS, PC, PET, GFK na bazie poliestru i poliamidu do powierzchni lakierowanych proszkowo wymaga
odpowiedniej obrobki wstepnej powierzchni klejenia poprzez wtarcie w powierzchnie aktywatora COSMO® CL-310.110.

Sklejanie betonu zwyktego i komérkowego, cegiet z piaskowca i ceramicznych wymaga odpowiedniej obrébki wstepne;j
powierzchni klejenia poprzez natozenie pedzlem aktywatora COSMO® CL-310.110 (do 50 ml/m?).

Klejenie
Scieg kleju nanoszony jest jednostronnie na jeden z elementéw tgczonych.

W przypadku klejenia materiatéw niechtonnych (wilgotnosé materiatu <8 %) nalezy dodatkowo obficie opyli¢ klej wodg, aby
uzyskac catkowite utwardzenie.

W przeciggu czasu kozuszenia, elementy muszg zostac¢ potgczone.
Po potaczeniu czesci sg utrwalane/$ciskane do osiggniecia wytrzymato$ci termicznej.
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Nadmiar kleju usuwac przed utwardzeniem.

Klejenie metali

Ze wzgledu na swoje zroznicowanie, wiek i ew. obrébke dodatkowg, np. olejowanie lub woskowanie, powierzchnie anodowane
nie pozwalajg na wigzace stwierdzenie mozliwosci zwilzania lub klejenia powierzchni.

Trudno jest okresli¢ jako$¢ powierzchni aluminiowych, dlatego zasadniczo zalecamy zasiegng¢ odpowiednich informacji u
producenta, aby dla zaplanowanego sklejania wykona¢ optymalng obrébke wstepng; konieczne sg odpowiednie proby
przydatnosci.

W przypadku produkcji i obrébki stali szlachetnej czesto stosuje sie Srodki pomocnicze, jak wosk, olej itp., ktérych z reguty nie da
sie usungc¢ poprzez zwykte wytarcie; okazato sie, ze po czyszczeniu przy uzyciu oczyszczaczy zawierajgcych rozpuszczalnik,
przeszlifowanie, albo lepiej piaskowanie powierzchni, a nastepnie powtarzane czyszczenie przy uzyciu rozpuszczalnika
doprowadzito do wyraznego polepszenia rezultatow klejenia.

W przypadku klejenia metali z chtonnymi materiatami (np. drewno, materiaty budowlane itp.), wilgo¢ moze powoli przenies¢ sie
przez chtonny materiat, przez fuge klejowa, na powierzchnie metalowg i w tym miejscu na metalu doprowadzi¢ do uszkodzen na
skutek korozji. Dlatego tez metalowa powierzchnia klejenia musi mie¢ odpowiednig ochrone antykorozyjng, np. lakier, powtoka
malowana proszkowo!

Blachy ocynkowane w sposob ciagty chroni¢ przed dtugotrwatym oddziatywaniem trwatej wilgoci i wystepowaniem ,biatej rdzy”.
Wykluczy¢ mozliwos¢ powstawania wilgoci na powierzchni klejenia!

Bez obrobki wstepnej (np. obrébki plazmowej) nie mozna w niezawodny sposoéb sklei¢ powtok malowanych proszkowo,
zawierajgcych PCFE.

Wazne wskazowki
Produkt moze by¢ wykorzystywany wytgcznie przez przeszkolony personel w wyspecjalizowanych zaktadach!

W przypadku przyklejania luster nalezy przestrzega¢ Wytycznych Technicznych dla Robdt Szklarskich nr 11 w wers;ji
obowigzujacej. Przed zastosowaniem przeczyta¢ réwniez nasze Informacje Techniczne ,Przyklejanie luster”.

W przypadku klejenia PVC dodatkowo nalezy przeczyta¢ takze nasze informacje techniczne dotyczgce kontroli i oceny potgczen
klejonych PVC przy uzyciu kleju STP/MS z serii produktowej COSMO® HD.

Nasze instrukcje obstugi, instrukcje obrébki, dane dotyczgce produktu lub mocy oraz pozostate tresci techniczne sg tylko
ogolnymi instrukcjami; opisujg wytgcznie wiasciwosci naszych produktéw (informacje dotyczgce wartosci / ustalone wartosci w
momencie produkgji) i wydajnos¢, ale nie stanowig gwarancji w rozumieniu § 443 niemieckiego kodeksu cywilnego. Z powodu
réznorodnosci zastosowan danego produktu i okreslonych specjalnych warunkéw (np. parametry obrébki, wtasciwosci materiatu
itp.), uzytkownik jest zobowigzany do przeprowadzenia wtasnych prob; nasze bezptatne doradztwo w zakresie techniki
zastosowan udzielane w formie ustnej lub pisemnej oraz wyniki prob nie sg wigzgce.

Nalezy takze przestrzegac informacji zawartych w kartach bezpieczenstwa!

Czyszczenie
Usuwacé z powierzchni i urzgdzen do obrobki $wiezy, jeszcze nieutwardzony klej za pomocg COSMO® CL-300.150.
Utwardzony klej mozna usungé wytgcznie w sposéb mechaniczny.

Przechowywanie

Szczelnie zamkniete oryginalne opakowanie, w suchych warunkach, w temperaturze od +15 °C do +25 °C, przechowywaé w
miejscu nienarazonym na bezposrednie nastonecznienie.

W transportach o standardowym czasie trwania zachowywac¢ temperature od -30 °C do +35 °C.
Mozliwos¢ przechowywania w nieotwartym oryginalnym opakowaniu: 18 miesiecy.

Forma dostawy
310 ml, eurokartusz PE, pojemnosc¢: 470 g
600 ml, torba z rekawa aluminium/PP, pojemnosé: 910 g
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Inne wielko$ci opakowania na zadanie.
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