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*** COSMOFEN DUO, weil3
2-sktadnikowy klej reaktywny na bazie poliuretanu

Przyktady zastosowania Wilasciwosci szczegdlne

= Aluminiowa konstrukcja okien i drzwi do klejenia tagcznikéw = ciggliwo-twarda spoina klejowa
narozmkpyvych.(odeW|edn|a do klejenia klasycznego i - Bez rozpuszczalnikow

metodg iniekcyjna)

. . . . e = Wiasciwosci tiksotropowe, nie ocieka

= Potaczenia konstrukcyjna zamkniete sitowo najrozniejszych

kombinaciji materiatow, np. w obszarze nadwozi pojazdéw  * dobra odpornos¢ na dziatanie czynnikow atmosferycznych

» Do klejenia aluminium, laminatu wysokocignieniowego, = Mozliwos¢ pokrycia dodatkowg warstwg lakieru w wielu
tworzywa sztucznego wzmocnionego wioknem szklanym i systemach farbowych
innych materiatow = moze by¢ pézniej powlekana proszkowo (30 min/+230 °C)
» Odswiezenie fug ptyt gipsowo-pilsniowych = W przypadku sklejania drewna osigga, zgodnie z

DIN EN 204, stopien obcigzenia D4

= wyrodznia sie dzieki fatwej manipulacji kartuszem
tandemowym z mieszalnikiem statycznym

Certyfikaty / sprawozdania z badan
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Francuska klasa emisji VOC A+

Dane techniczne
Mieszanka COSMO® PU-200.281 (Sktadnik A COSMO® PU-201.281 + Sktadnik B COSMO® PU-205.280)

Baza 2-sktadnikowy klej reaktywny na bazie
poliuretanu

Barwa po utwardzeniu perfowobiaty

Gestosc¢ zgodnie z EN 542 przy +20 °C ok. 1,52 g/cm?®

Twardos¢ w skali Shore’a wg DIN 53505 ok. 85 w skali Shore'a D

Lepkosé przy +20 °C niskiej lepkosci-pastowaty

Proporcje mieszanki czesci objetosciowe A:B=1,0:1,0

Przydatnos¢ do stosowania 100 g preparatu przy +20 °C ok. 60 min

Czas obroébki kartusza tandemowego ze statycznym mieszadtem przy +20 °C ok. 30 min

Wytrzymatos¢ termiczna np. klejenie narozy przy +20 °C ok.6 h

Czas utwardzania przy +20 °C, wilgotnos¢ wzgledna 50 % do ok. 75 % ok.24 h
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2-sktadnikowy klej reaktywny na bazie poliuretanu

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

ostatecznej wytrzymatosci

Temperatury obrobki Klej i substraty od +7 °C do +30 °C
Nanoszona ilo$¢ przecietnie ok. 20g na naroze
Odpornosé¢ na scinanie zgodnie z DIN EN 1465, aluminium/aluminium, spoina 0k.18,0 N/mm?

klejowa 0,2 mm przy +20 °C

Odpornosé na scinanie zgodnie z DIN EN 1465, aluminium/aluminium, spoina 0k.9,0 N/mm?
klejowa 0,2 mm przy +80 °C

Skfadnik A COSMO® PU-201.281

Barwa biaty

Lepkosé przy +20 °C niskiej lepkosci-pastowaty

Sktadnik B COSMO® PU-205.280

Barwa bezowy

Lepkosé przy +20 °C niskiej lepkosci-pastowaty

Informacje ogéine
Czas obrobki ulega skréceniu przy +30 °C o ok. potowe czasu, przy +10 °C wydtuza sie ok. podwojnie.

Jesli istnieje mozliwos¢ wystgpienia statego wptywu wilgoci, nalezy dodatkowo uszczelni¢/zabezpieczy¢ fugi klejowe/
powierzchnie klejone ,odpowiednig masg uszczelniajaca”!

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

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

Czas przydatnosci do stosowania, obrébki oraz okreslony wymagany czas docisku lub wigzania mozna dokfadnie wyznaczy¢
wytgcznie poprzez proby wiasne, poniewaz parametry te sg zalezne od materiatu, temperatury, stosowanej ilosci, naniesionej
ilosci i innych kryteriow. Oprécz podanych wskaznikéw, osoby wykonujgce obrébke powinny przewidzie¢ odpowiednie naddatki
bezpieczenstwa.

Przygotowanie
Przed obrébkg aklimatyzowac¢ produkt.

Przed zastosowaniem nalezy skontrolowa¢ wktady pod wzgledem wystepowania uszkodzen. W razie stwierdzenia uszkodzen
nalezy wycofa¢ wktady z uzytkowania.

Zasadniczo podczas pracy nalezy nosi¢ okulary ochronne.

W przypadku pistoletow pneumatycznych COSMO® SP-750.112 i COSMO® SP-750.122 mozna osiggnac¢ site roboczg 3,3 kN
przy cisnieniu roboczym wynoszgcym maks. 8,0 bar.

Unika¢ nadmiernego przecigzenia kartuszy tandemowych wskutek oddziatywania sity >3,6 kN. Stosowanie pistoletow
pneumatycznych COSMO® SP-750.111 oraz COSMO® SP-750.121 umozliwia wytworzenie cisnienia o wartosci 8,6 bara, czyli
maks. 2,8 kN, co pozwala na bezpieczng prace.
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Zaleznie od producenta pistoletu pneumatycznego obrébka przy wyzszym cisnieniu roboczym, ze wzgledu na rézne sity
wystepujgce w cylindrach pistoletéw, moze w normalnych temperaturach eksploatacyjnych prowadzi¢ do uszkodzenia lub
rozszczelnienia kartuszy, co potencjalnie moze skutkowac zmiang proporcji mieszania systemow klejowych. Moze to mie¢
miejsce np. w przypadku pistoletéw pneumatycznych Sulzer TS493X (Krgger), Schiico 296 704: maks. 7,0 baréw (maks.
3,6 kN).

Powierzchnie tgczonych elementéw muszg by¢ suche oraz wolne od pytu i thuszczu.

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 skleja¢ poliolefinéw (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 tacznikdéw naktada sie mase uszczelniajgca antykorozyjng COSMO® HD-100.411 lub warianty kolorystyczne na
odstoniete aluminiowe powierzchnie skrawania.

Klejenie

Temperatura materiatu w znacznym stopniu wptywa na reaktywno$c¢ i dozowanie. W wyzszych temperaturach masy
przemieszczajg sie szybciej i umozliwiajg tatwiejsze dozowanie. W przypadku nizszych temperatur, tj. <+7 °C, kartusze
réownomiernie podgrzewac do maks. +35 °C.

Na otwarty kartusz przykrecana jest statyczna dysza mieszajgca, a sam kartusz jest umieszczany w pistolecie dozujgcym.

Pierwsze ok. 20 g wymieszanego kleju (objetosci ok. orzecha wtoskiego) nie sg wykorzystywane do klejenia ze wzgledow
bezpieczenstwa (technologia napetniania kartusza)!

Poprzez mieszalnik statyczny wymieszany klej nanoszony jest w przeciggu czasu obrobki bezposrednio na profil lub na
powierzchnie klejong, a czesci zostajg potgczone.

Po potaczeniu cze$ci sg utrwalane/$ciskane do osiggniecia wytrzymato$ci termicznej.
Nadmiar kleju usuwac¢ przed utwardzeniem.

W przypadku krotkich przerw podczas pracy, w przeciggu czasu obrobki, przy nowym dozowaniu do mieszalnika statycznego
dodawany jest ponownie swiezy klej. Dzieki temu przez caty dzien pracy mozna wykorzystywaé 1 mieszalnik statyczny.

Po zakonczeniu przerwy nalezy przestrzegac punktualnej wymiany mieszalnika statycznego.

Po zakonczeniu prac wykorzystany mieszalnik statyczny pozostaje na kartuszu. W przypadku rozpoczecia nowych prac
mieszalnik statyczny jest wymieniany. W razie potrzeby nalezy usung¢ utwardzony klej znajdujgcy sie w otworze kartusza. Dla
zapewnienia bezpieczenstwa przed rozpoczeciem dalszej pracy konieczne jest upuszczenie ok. 20 g kleju!

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 zapewni¢ diugotrwatej
odpornosci na starzenie.

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

Ze wzgledu na swoje zroznicowanie, wiek i ew. obrobke dodatkowa, np. olejowanie lub woskowanie, powierzchnie anodowane
nie pozwalajg na wigzgce stwierdzenie mozliwosci zwilzania lub klejenia powierzchni.

W przypadku produkgji 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 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 sposob sklei¢ powtok malowanych proszkowo,

zawierajgcych PCFE.
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Klejenie drewna

W przypadku sklejania litego drewna zaleca sie nanoszenie kleju na obie tgczone powierzchnie. Docisk powinien przekraczaé
1 N/mm?2.

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

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

Nasze instrukcje obstugi, instrukcje obrobki, 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 wydajnosé¢, 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 bezpieczenstwa!

Czyszczenie
Usuwac z powierzchni i urzgdzen do obrobki $wiezy, jeszcze nieutwardzony klej za pomocg COSMO® CL-300.150.
Utwardzony klej mozna usunagé 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 15 miesiecy.

Forma dostawy Akcesoria
2 x 190 ml, kartusze tandemowe PP, pojemnos¢: 550 g COSMO® SP-800.221 — mieszalnik statyczny
2 x 310 ml, kartusze tandemowe PP, pojemnos¢: 900 g COSMO® SP-800.120 - mieszalnik statyczny

COSMO® SP-800.230 — mieszalnik statyczny
COSMO® SP-750.111 — pistolet pneumatyczny
COSMO® SP-760.141 — pistolet reczny
COSMO® SP-750.121 — pistolet pneumatyczny
COSMO® SP-760.151 — pistolet reczny
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