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**COSMOPUR 1522
1-sktadnikowy klej na bazie poliuretanu

Przyktady zastosowania Wilasciwosci szczegdlne

= Aluminiowa stolarka okienna i drzwiowa do sklejania = pottwarda fuga klejowa

tacznikow katowych = przezroczysty przy cienkich warstwach

= Stolarka okienna i drzwiowa - Bez rozpuszczalnikow

= Klejenie spoin deskowych kaset w obszarach drewnianych,

; : A = Wiasciwosci tiksotropowe, nie ocieka
okiennych i drzwi wejsciowych

- . = odpowiedni do obrébki kamienia naturalnego
= Budowa schodéw i rzemiosto budowlane
= nieznacznie pecznieje (pieni sie) podczas procesu

= Podczas sklejania wielu elementéw montazowych wigzania!

= ROzne zastosowania przemystowe - wypelniajacy fugi

= dobra przyczepno$¢ do réznych materiatéw drewnianych i
budowlanych, ceramiki, metalu, duroplastow i
termoplastéow w przypadku odpowiedniej obrébki wstepnej
powierzchni

= spetnia wymagania zgodnie z DIN EN 14257 (WATT 91)

= dobra wytrzymato$¢ potgczenia

= dobra wytrzymatosc potgczenia na ciepto

= moze by¢ pdzniej powlekana proszkowo (30 min/+200 °C)

Certyfikaty / sprawozdania z badan

ift Rosenheim

w przypadku sklejania drewno/drewno osigga, zgodnie z EN 204, stopien obcigzenia D4
Raport kontrolny nr: 505 25079/2

Dane techniczne

Baza 1-sktadnikowy, twardniejgcy pod wptywem
wilgoci, na bazie poliuretanu

Barwa w utwardzonym stanie metny

Lepkosé przy +20 °C niskiej lepkosci-pastowaty

Gestos¢ zgodnie z EN 542 przy +20 °C ok. 1,12 g/cm?®

Czas kozuszenia — na sucho przy +20 °C, wilgotnos¢ wzgledna 50%; nanoszona ok. 10 min
ilos¢ 500 ym - PE/PVC

Czas kozuszenia — na mokro przy +20 °C, po spryskaniu wodg; nanoszona ilo§¢  ok. 5 min
500 um - PE/PVC

Czas utwardzania przy +20 °C, wilgotnos¢ wzgledna 50 % do ok. 75 % ok.24 h

Czas utwardzania przy +20 °C, wilgotno$¢ wzgledna 50 % az do uzyskania ok.7d

ostatecznej wytrzymatosci

Wytrzymatos¢ uzytkowa w zaleznosci od zastosowania przy +20 °C ok. 30 min
Nanoszona ilos¢ w zalezno$ci od materiatu nosnego ok. 200 g/m?
Temperatury obrobki Klej i substraty od +7 °C do +30 °C
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**COSMOPUR 1522
1-sktadnikowy klej na bazie poliuretanu

Informacje ogélne

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

Jesli istnieje mozliwo$¢é wystagpienia statego wptywu wilgoci, nalezy dodatkowo uszczelni¢/zabezpieczy¢ fugi klejowe/
powierzchnie klejone ,odpowiednig masg uszczelniajgcg”!

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

Utwardzona masa zmienia kolor na skutek obcigzenia promieniami UV, jednak nie zmienia sie wytrzymatos¢ utwardzonej fugi
klejowej!

Uwaga: lepkosc¢ 1-sktadnikowych klejow na bazie poliuretanu, w przypadku obrébki przy temperaturze +15 °C jest okoto
dwukrotnie wyzsza niz przy +25 °C.

Czas kozuszenia, tgczenia oraz okreslony wymagany czas docisku i czas dalszej obrébki mozna doktadnie wyznaczy¢ wytgcznie
poprzez préby 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 obrébkg aklimatyzowac produkt.
Powierzchnie tagczonych elementdéw muszg by¢ suche oraz wolne od pytu i ttuszczu.

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

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

Do ochrony antykorozyjnej i do uszczelniania np. ucioséw i spoin pionowych w konstrukcjach aluminiowych, gdzie przed
klejeniem fgcznikdéw naktada sie mase uszczelniajgca antykorozyjng COSMO® HD-100.411 lub warianty kolorystyczne na
odstoniete aluminiowe powierzchnie skrawania.

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

W przypadku klejenia materiatow niechtonnych (wilgotno$¢ materiatu <8 %) nalezy dodatkowo obficie opyli¢ klej woda, aby
uzyskac catkowite utwardzenie.

W przeciggu czasu kozuszenia, elementy muszg zostac¢ potgczone.
Po potgczeniu czesci sg utrwalane/sciskane do osiggniecia wytrzymatosci termicznej.
Nadmiar kleju usuwac przed utwardzeniem.

W przypadku grubosci fugi klejowej >2,5 mm czas tgczenia, dociskania i twardnienia jest wyraznie dtuzszy. Nalezy wykluczy¢
grubosci fugi klejowej 25 mm.

Klejenie metali

Klejenie aluminium, miedzi, mosigdzu: tylko na powierzchniach wstepnie obrobionych chemicznie lub powierzchniach
lakierowanych; klejenie tych materiatéw bez odpowiedniej obrobki wstepnej powierzchni klejenia nie moze zapewnié¢ diugotrwatej
odpornosci na starzenie.

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

Ze wzgledu na swoje zroznicowanie, wiek i ew. obrébke dodatkowa, np. olejowanie lub woskowanie, powierzchnie anodowane
nie pozwalajg na wigzgce stwierdzenie mozliwosci zwilzania lub klejenia powierzchni.
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1-sktadnikowy klej na bazie poliuretanu

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.

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

W przypadku klejenia metali z chtonnymi materiatami (np. drewno, materiaty budowlane itp.), wilgo¢ moze powoli przenies¢ sie
przez chtonny materiat, przez fuge klejowg, 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!

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

Klejenie drewna

Klejenie modrzewia: W przypadku sklejania modrzewia na zewngtrz nie mozna zasadniczo stosowa¢ 1-sktadnikowych klejow na
bazie poliuretanu. Zawarte/tworzgce sie tutaj substancje zawarte w drewnie ,Arabicum Galactan” niszczg/ostabiajg znaczaco
wytrzymatos¢ potgczenia! W przypadku klejow PVAC i epoksydowych nie stwierdzono do tej pory zadnych problemow.

W przypadku sklejania litego drewna zaleca sie nanoszenie kleju na obie fgczone powierzchnie. Docisk powinien przekraczac
1 N/mm?>.

W przypadku sklejania litego drewna na zewnatrz, zaleznie od rodzaju drewna, intensywnosci wptywdw atmosferycznych,
zabezpieczenia powierzchni oraz geometrii fugi klejowej, konieczne jest przeprowadzenie odpowiednich préb majgcych na celu
ustalenie optymalnie trwatego potaczenia.

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

Nasze instrukcje obstugi, instrukcje obrébki, dane dotyczgce produktu lub mocy oraz pozostate tresci techniczne sg tylko
ogoélnymi instrukcjami; opisujg wytgcznie wiasciwosci naszych produktéw (informacje dotyczgce wartosci / ustalone wartosci w
momencie produkcji) i wydajno$¢, 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 préb nie sg wigzace.

Nalezy takze przestrzegac informacji zawartych w kartach bezpieczeristwa!

Czyszczenie
Usuwac z powierzchni i urzadzen do obrobki $wiezy, jeszcze nieutwardzony klej za pomocg COSMO® CL-300.150.
Utwardzony klej mozna usung¢ wytgcznie w sposdb 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.
Mozliwo$¢ przechowywania w nieotwartym oryginalnym opakowaniu: 15 miesiecy.

Z biegiem czasu przechowywania wzrasta lepko$¢, a reaktywnos¢ zmniejsza sie.

W czasie przechowywania kolor zmienia sie¢ z matowego na z6itawy.

Forma dostawy
310 ml, eurokartusz PE, pojemnos$c¢: 347 g
Inne wielko$ci opakowania na zadanie.
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