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COSMO PU-100.130

***COSMOPUR 819

1-zlozkové PUR lepidlo

Priklady pouzitia
= Univerzalne pouzitelné.
= Vyroba hlinikovych okien a dveri, lepenie rohovych spojov.
= Vyroba okien a dveri.
= Vystavba schodisk a stavebnictvo.
= Pri mnozZstve montaznych lepeni.
= Rézne priemyselné oblasti.

Zvlastne vlastnosti
= pruzna elasticka lepiaca Skara
= neobsahuje rozpustadla
= tixotropné, neodkvapkava
= vyviera (peni) po€as procesu tuhnutia!
= vypifia Skary
= rychle a rovhomerné pretvrdnutie

= dobré adhézne vlastnosti na réznych drevenych a stavebnych latkach, keramike, kovoch, duroplastoch a
termoplastoch pri vhodnej predbeZnej uprave povrchov

= dosahuje pri lepeni dreva podfa normy DIN EN 204 skupinu namahania D4
= moznost prelakovania mnozstvom farebnych systémov
= vo vytvrdnutom stave moZnost brusenia

Certifikaty/skusobné protokoly

ift Rosenheim

Kontrola pevnosti zlepenych rohov ramu hlinikovych spojovacich profilov v tahu pri réznych teplotach podla
rozlicnych podmienok skladovania.

Skusobny protokol &.: 50933381 z 25.04.2007

Francuzske VOC emisie triedy A+

Technické udaje

Zaklad 1-zlozkovy polyuretan spajajuci vihkost
Farba

Vo vytvrdnutom stave biela

Viskozita

pri +20 °C pastovité, so strednou viskozitou
Hustota

podla EN 542 pri +20 °C cca 1,52 g/cm?®

Cas vytvorenia povlaku — suchy
pri +20 °C, 50% r. vlhk.
Nanesené mnozstvo 500 um PE/PVC cca 7 min.
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1-zlozkové PUR lepidlo

Cas vytvorenia povlaku — mokry
pri +20 °C, poprasené vodou
Nanesené mnozstvo 500 um-PE/PVC cca 4 min.

Funkéna pevnost’

vzdy podla pouzitia pri +20 °C cca 20 min.
Rychlost’ vytvrdnutia

pri +20 °C, 50% r. vlhk. cca2,5mmv24h
az po dosiahnutie koncovej pevnosti 7d

Nanesené mnozstvo
vzdy podla podkladového materialu cca 150-200 g/m?

Minimalna teplota spracovania od +7 °C

Pokyny pre spracovanie
Povrchy spajanych pléch musia byt suché, zbavené prachu a mastnoty a musia byt vycistené.
VZdy podla povrchu materialu treba overit, €i sa prebrisenim alebo pouzitim primeru neda vysledok lepenia zlepSit.

Polyolefiny (0. i. PE, PP) sa bez predbeznej Upravy, napr. plazmou alebo korénou nedaiju lepit. Pri lepeni na PS tvrdé
povrchy sa v zasade odporuca pouzit primer.

Lepidlo sa nanesie na jednu stranu jednej zo spajanych Casti ako ,husenica“.

V pripade lepenia nesavych materialov (vlhkost materialu <8 %) musi byt lepidlo ,jemne poprasené“ vodou, aby sa
dosiahlo uplné vytvrdnutie.

Pocas Casov vytvorenia povlaku musia byt obrobky vzajomne spojené.
Po spojeni budu diely az do dosiahnutia funkénej pevnosti fixované/stlacené.
Nadmerné vystupené mnozstvo lepidla odstrante v Cerstvom stave.

Zlepené obrobky sa smu prelakovat az po uplnom pretvrdnuti lepidla; pri pred€asnom lakovani sa neda vylucit tvorba
bublin v laku.

Pri hrubkach lepiacich Skar >2,5 mm su ¢asy tuhnutia, stlacenia a pretvrdnutia vyrazne dlhSie, hrabky lepiacich Skar
=5 mm su vylucené.

Lepenie hlinika, medi, mosadze: len na chemicky upravené alebo lakované povrchy; tieto materialy sa nedaju lepit' s
trvalou odolnostou bez prislusnej predbeznej upravy lepenych pldch.

Z dovodu obtiaznej definicie hlinikovych povrchov a kvalit hlinika vam odpord¢ame zaobstarat’ si dostatocné
informacie od dodavatelov, aby sa dosiahli optimalne Upravy pre nasledujice lepenie; je potrebné vykonat dostatocné
dbkazové skusky.

Pri vyrobe a spracovani uSlachtilej ocele sa ¢asto pouzivaju pomocné prostriedky, ako su vosky, oleje atd’., ktoré sa
spravidla nedaju jednoducho poutierat; tu sa ukazalo, Ze po vy isteni rozpustadlami zabezpeci vyrazné zlepSenie
vysledkov lepenia prebrusenie, alebo eSte lepSie opieskovanie a nasledné opakované vycistenie rozpustadlom.
Pozinkované plechy treba zasadne chranit pred trvalo u€inkujucou vihkostou ,Tvorba plesne®. Tu musi byt pri lepeni
vylu€ené, aby vystupujuca vihkost zasiahla lepiacu plochu!

Pri lepeni kovov a savych materidlov (napr. drevo, stavebné materidly atd.) sa mdze vlhkost prostrednictvom savého
materialu preniest cez lepiacu Skaru az na kovovu plochu a tu méze viest ku kordzii kovov. Z toho dévodu musi byt
kovova lepiaca plocha oSetrena prislusnou ochranou proti korézii, napr. lakom, praskovanim!

V pripade oCakavaného trvalého pdsobenia vihkosti musia byt lepiace Skary/lepiace plochy doplnkovo utesnené/
chranené ,vhodnymi tesniacimi hmotami®!

Vrstvy praSkovania s podielom PTFE sa bez predchadzajucej upravy (napr. plazmou) nedaju spolahlivo zlepit'.
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Zlepenia materialov s roznymi hodnotami teplotnej roztaZitelnosti sa musia najma pri zataZeni v oblastiach s
meniacou sa teplotou vyhodnotit' s ohladom na ich dlhodobé spravanie.

Lepenie smrekovca: Pri lepeni smrekovca vo vonkajSej oblasti sa zasadne nesmu pouzivat ziadne 1-zlozkové PUR
lepidla. Tu obsiahnuté/tu sa tvoriace drevené obsahové latky ,Arabicum Galactan® vo vyznamnej miere nicia/oslabuju
pevnosti spojov! U lepidiel PVAc a EPOXI nie su zname Ziadne problémy.

Pri lepeni masivneho dreva by sa malo lepidlo naniest na obe lepené plochy. Pritlacny tlak by mal byt >1 N/mm?2.

Pri lepeni masivneho dreva v exteriéri sa musia, v zavislosti od druhu dreva, intenzity poveternostnych vplyvov a
geometrie lepenych povrchov, vykonat prislusné pokusy pre dosiahnutie optimalneho trvalého spoja.

Vytvrdnutéa hmota meni farbu pésobenim UV zatazenia, ale vlastnosti pevnosti vytvrdnutej lepiacej Skary sa nemenia!

Dodrzte: viskozita lepidiel 1-zlozkovych PUR je pri spracovani pri teplote +15 °C priblizne dvojnasobna oproti teplote
+25 °C.

Casy vytvorenia povlaku, éasy spojenia, ako aj vzdy potrebné &asy stladenia a nasledného dal$ieho spracovania, sa
daju presne zistit' len prostrednictvom vlastnych pokusov, pretoZe su silno ovplyvnené materialom, teplotou,
nanesenym mnozstvom, vihkostou vzduchu, vihkostou materialu, hribkou naneseného lepidla, tlakom stlacenia a
inymi kritériami. Spracovatel musi k uvedenym smernym hodnotam pripoc€itat’ prislusné bezpe&nostné pridavky.

Doélezité upozornenia
Produkt smie pouzivat Skoleny personal v odbornych prevadzkach!

Nase navody na pouZitie, smernice na spracovanie, produktové alebo vykonové Udaje a iné technické vyjadrenia, su
v§eobecnymi smernicami; popisuju len povahu naSich produktov (hodnotové udaje/zistené Udaje v Case vyroby) a
sluzieb a nepredstavuju ziadnu zaruku v zmysle § 443 BGB. Z dévodu rozmanitosti u¢elov pouzitia jednotlivych
produktov a prisluSnych mimoriadnych danosti (napr. parameter spracovania, materialové vlastnosti atd’.) musi
pouzivatel uskutoc€nit vlastnu skusku; nase bezplatné aplikaéno-technické poradenstvo slovom, pismom a pokusom
ma len nezavazny charakter.

ReS8pektujte aj bezpecnostny tudajovy list!

Cistenie
Cerstvé, nevytvrdnuté lepidlo odstrafite pomocou pripravku COSMO CL-300.150 z povrchovych pléch a
spracovatelskych zariadeni.

Cistenie vytvrdnutého lepidla je moZné len mechanickym spésobom.

Skladovanie

Originalny zvazok skladujte tesne uzatvoreny, v suchu pri teplotach od +15 °C do +25 °C bez priameho slneéného
Ziarenia.

Skladovatelnost’ v neotvorenom originalnom zvazku 12 Mesiace(ov).

V priebehu skladovania stupa viskozita.

Forma dodania

310 ml PE eurokartu$a, mnozstvo naplnenia: 470 g

600 ml Al/PP obal, mnozstvo naplnenia: 910 g

1 000 ml hlinikova kartu$a, mnozstvo naplnenia: 1 500 g
Iné velkosti zvazku na vyziadanie.

Modul D

Industrieverband
Kiebstoffe e.V.

L

zertifiziert
96/98/EG
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