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0 Technicky udajovy list
COSMO®°HD-100.400

1-zlozkové MS-lepidlo

Priklady pouzitia

= Lepiace a tesniace aplikacie vo vyrobe vozidiel a
nadstavieb vozidiel

= Montazne lepené spoje.
= Podlahové listy, ukladanie laminatu a kablové kanaly

= Lepenie zrkadiel podla technickych noriem sklenarstva €.
11, aktualne vydanie

= Vystavba schodisk a stavebnictvo

= Lepenie fasad (kazetové) sendvicové prvky
= Lepenie skla pri vyrobe nabytku a vitrin

= Solarne a veterné zariadenia

= Upeviovanie Stitkov

= Vyroba strojov a zariadeni

= Rbzne priemyselné oblasti

Certifikaty/skusobné protokoly
ISEGA, Aschaffenburg

mobze sa pouzivat na miestach nachadzajucich sa v blizkosti potravin, napr. na
lepenie stenovych a podlahovych asti v potravinarskych a spracovatelskych

podnikoch
Vyhlasenie o bezchybnosti €.: 62091 U 24

ILAK, Institut fiir Lackpriifung
kontrola solnej hmly podla normy DIN EN ISO 9227
Skusobny protokol &.: 9-5-18/2

GEV

*odstupriované podfa kritérii GEV do triedy EMICODE EC1PYS

Cislo licencie: 5020

Francuzske VOC emisie triedy A+

Technické udaje

Zaklad

Farba vo vytvrdnutom stave
Hustota podfa EN 542 pri +20 °C
Shore-tvrdost’ podla DIN 53505
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Zvlastne vlastnosti

velmi nizke emisie*
elasticka lepiaca Skara
neobsahuje rozpustadla

kompatibilné so zadnymi stranami zrkadiel podfa normy
DIN EN 1036

kompatibilné s prirodnym kameriom

nepenivé

nizka miera zrazania

dobré adhézne vlastnosti pre rozne povrchové plochy
dobra mozZnost vyhladenia

vysoka pevnost’ lepivych Skar

kompenzuje roztaznost ré6znych materialov

dobra odolnost voci poveternostnym vplyvom vo vonkajse;j
oblasti

dobra UV stabilita
moznost prelakovania mnozstvom farebnych systémov
moznost dodato¢ného opraskovania

ARG
A Sammmmm
ISEEA
N4

1-zloZkovy polymér spajajuci vihkost a
odbduravajuci silan

biela
pribl. 1,54 g/cm?
pribl. 55 Shore A
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1-zlozkové MS-lepidlo

Viskozita podfa metddy platia—platria (2 s™) pri +25 °C pribl. 600 000 mPa.s
Pomerné predizenie pri pretrhnuti podra DIN 53504 pribl. 350 %

Cas vytvorenia povlaku — schnutia pri +20 °C, 50 % r. v., mnoZstvo nanosu 500  pribl. 12 min.**

um PE/PVC

Rychlost’ vytvrdnutia pri +20 °C, 50 % r. v. pribl. 4 mm v 24 h
Doba vytvrdnutia pri +20 °C, 50 % rel. vih. az po dosiahnutie koncovej pevnosti pribl. 7 d

Teplotny rozsah pouzitia od -40 °C do +100 °C
Dodatocné praskové lakovanie po dosiahnuti kone¢nej pevnosti 20 min/do +180 °C
Teploty pri spracovani Lepidlo a substraty od +5 °C do +30 °C
Pevnost' v tahu podla DIN EN 1465, Al/Al, 0,2 mm Skara, pri +20 °C ca. 3,1 N/mm?

**Cas vytvorenia povlaku sa zmeni po produkcii z pribl. 8 min. v priebehu skladovania na pribl. 20 min.

Vseobecné informacie
Pri zvySenej vihkosti vzduchu alebo po postriekani lepidla vodou je ¢as vytvorenia povlaku vyznamne kratsi.

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

Zlepenia materialov s rdznymi hodnotami teplotnej roztazitelnosti sa musia najma pri zatazeni v oblastiach s meniacou sa
teplotou vyhodnotit' s ohfadom na ich dlhodobé spravanie.

Casy vytvorenia povlaku, asy spojenia, ako aj vzdy potrebné asy stladenia a nasledného dal$ieho spracovania, sa daji presne
zistit' len prostrednictvom vlastnych pokusov, pretoze su silno ovplyvnené materialom, teplotou, nanesenym mnozstvom,
vlhkostou vzduchu, vihkostou materialu, hribkou naneseného lepidla, tlakom stlacenia a inymi kritériami. Spracovatel musi k
uvedenym smernym hodnotam pripocitat prislusné bezpecnostné pridavky.

Priprava

Vyrobok pred spracovanim nechajte aklimatizovat.

Povrchy spgjanych pléch musia byt suché, zbavené prachu a mastnoty a musia byt vyc€istené.

Vzdy podla povrchu materidlu treba overit, ¢i sa prebrisenim alebo pouzitim primeru neda vysledok lepenia zlepsit.

Polyolefiny (o. i. PE, PP) sa bez predbeznej tpravy, napr. plazmou alebo korénou nedaju lepit. Pri lepeni na PS tvrdé povrchy
sa v zasade odporuc¢a pouzit primer.

Lepenie PVC, ABS, PC, PET, sklolaminatu na baze polyesteru alebo polyamidu a praskovanych pléch by sa malo vykonavat
nanasanim stierkou len po predchadzajucej Uprave lepiacich ploch aktivatorom COSMO® CL-310.110.

Lepenie betdnu, porobeténu, pieskovca a tehly, by sa malo vykonavat nanasanim Stetcom (az do 50 ml/m?2) len po
predchadzajlcej Uprave lepiacich pléch aktivatorom COSMO® CL-310.110.

Lepenie
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 odstrarite v Cerstvom stave.
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Lepenie kovov

Pre eloxované povrchy nie je mozné z dévodu ich réznorodosti, veku a popripade dodatoéného oSetrenia olejmi alebo voskami
uviest ziadne udaje o zmacavosti alebo lepitelnosti takychto lepenych pléch.

Z dévodu obtiaznej definicie hlinikovych povrchov a kvalit hlinika vam odporu¢ame zaobstarat si dostatoéné informacie od
dodavatelov, aby sa dosiahli optimalne Upravy pre nasledujuce lepenie; je potrebné vykonat’ dostatocné dokazové 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 vycisteni rozpustadlami zabezpedi vyrazné zlepSenie vysledkov lepenia
prebrusenie, alebo eSte lepSie opieskovanie a nasledné opakované vycistenie rozpustadlom.

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

Pozinkované plechy treba v zasade chranit pred trvalo U€inkujucou, stojatou vihkostou ,Tvorba plesne®. Tu musi byt pri lepeni
vylu€ené, aby vystupujuca vihkost zasiahla lepiacu plochu!

Vrstvy praskovania s podielom PTFE sa bez predchadzajucej upravy (napr. plazmou) nedaju spolahlivo zlepit.

Délezité upozornenia
Produkt smie pouzivat’ Skoleny personal v odbornych prevadzkach!

Pri lepeni zrkadiel bezpodmienecne dodrziavajte technické normy sklenarstva €. 11, aktualne vydanie. K tomu si precitajte aj
nasu technicku informaciu ,Lepenie zrkadiel®.

Pri lepeni PVC si precitajte aj naSe Technické informacie o testovani a hodnoteni lepenia PVC s lepidlom STP/MS z radu
produktov COSMO® HD.

NaSe navody na pouzitie, smernice na spracovanie, produktové alebo vykonové udaje a iné technické vyjadrenia, su
vS8eobecnymi smernicami; popisuju len povahu na8ich produktov (hodnotové Udaje/zistené Udaje v ase vyroby) a sluzieb a
nepredstavuju Ziadnu zaruku v zmysle § 443 BGB. Z dévodu rozmanitosti uc¢elov pouzitia jednotlivych produktov a prislusnych
mimoriadnych danosti (napr. parameter spracovania, materialové vlastnosti atd.) musi pouzivatel uskutoCnit' vlastnu skusku;
nase bezplatné aplikacno-technické poradenstvo slovom, pismom a pokusom ma len nezavazny charakter.

Re3pektujte aj bezpecnostny udajovy list!

Cistenie

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

Cistenie vytvrdnutého lepidla je mozné len mechanickym spésobom.

Skladovanie

Originalne nadoby tesne uzatvorte a skladujte v suchu pri teplotach od +15 °C do +25 °C pri skladovani zabranit priamemu
slneénému Ziareniu.

Vyrobok nesmie byt po¢as Standardnej prepravy vystaveny od -30 °C do +35 °C.
Skladovatelnost v neotvorenom originalnom zvazku: 18 Mesiace(ov).

Forma dodania

310 ml PE eurokartu$a, mnozstvo naplnenia: 470 g
600 ml Al/PP obal, mnozstvo naplnenia: 910 g

Iné velkosti zvazku na vyziadanie.
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