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Einsatzbeispiele

Alu-Fenster- und Turenbau zur Verklebung von Eckverbindern

Fenster- und Tlrenbau

Brettfugenverklebung von Kassetten im Holz-, Fenster- und Haustlrenbereich
Treppenbau und Bauhandwerk

Bei vielen Montageklebungen

Diverse Industriebereiche

Besondere Eigenschaften

halbharte Klebefuge

in diinner Schichtstarke transparent

|6semittelfrei

thixotrop, tropft nicht ab

natursteinvertraglich

quillt (schdumt) wahrend des Abbindeprozesses!

fugenfillend

gute Adhasionseigenschaften zu verschiedenen Holz- und Bauwerkstoffen, Keramik, Metallen, Duro- und
Thermoplasten bei entsprechender Vorbehandlung der Oberflachen
erflllt die Anforderungen gemal3 DIN EN 14257 (WATT 91)

gute Verbundfestigkeit

gute Warmeklebfestigkeit

nachtraglich pulverbeschichtbar (30 min/+200 °C)

Zertifikate / Priifberichte
ift Rosenheim

erreicht bei Holz-/Holz Verleimungen gemaB EN 204 die Beanspruchungsgruppe D4

~CIOM-
| 1509001 |
E/

Prifbericht-Nr.: 505 25079/2
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Technische Daten

Basis 1-K-feuchtigkeitsvernetzendes Polyurethan
Farbe

Im ausgehdrteten Zustand opak

Viskositat

bei +20 °C niedrigviskos-pastos

Dichte

nach EN 542 bei +20 °C

ca. 1,12 g/cm3

Hautbildezeit - trocken
bei +20 °C, 50% . F.,

Auftragsmenge 500pum-PE/PVC ca. 10 min
Hautbildezeit - nass

bei +20 °C, mit Wasser bestaubt

Auftragsmenge 500pum-PE/PVC ca. 5 min
Aushiértezeit

bei +20 °C, 50 % r.F. zu ~75 % 24 h

bis zum Erreichen der Endfestigkeit 7d
Funktionsfestigkeit

je nach Anwendung bei +20 °C 30 min
Auftragsmenge

je nach Tragermaterial ca. 200 g/m2

Mindestverarbeitungstemperatur
Klebstoff und Substrate

von +7 °C bis +30 °C
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Allgemeine Informationen

Die geklebten Werkstlicke sollten erst nach vollstandiger Durchhartung des Klebstoffes tberlackiert werden;
bei vorzeitiger Lackierung kann eine Blasenbildung des Lackes nicht ausgeschlossen werden.

Bei zu erwartendem dauerhaften Feuchtigkeitseinfluss missen die Klebefugen/Klebefldchen zusatzlich mit
.geeigneten Dichtungsmassen” abgedichtet/geschitzt werden!

Die Verklebungen von Materialien mit unterschiedlichen Langenausdehnungen muissen insbesondere bei
Belastung in wechselnden Temperatureinsatzbereichen bezliglich ihres Langzeitverhaltens bewertet werden.

Die ausgehartete Masse verandert sich durch UV-Belastung in der Farbe, nicht aber in der Festigkeit der
ausgeharteten Klebefuge!

Beachten: die Viskositat von 1-K-PUR-Klebstoffen ist bei der Verarbeitung bei +15 °C etwa doppelt so hoch
als bei +25 °C.

Hautbilde-, Fligezeiten sowie jeweils erforderliche Press- und folgende Weiterverarbeitungszeiten konnen
nur durch eigene Versuche genau ermittelt werden, da sie von Material, Temperatur, Auftragsmenge,
Luftfeuchtigkeit, Materialfeuchtigkeit, Klebstofffilmdicke, Pressdruck u. a. Kriterien beeinflusst werden. Vom
Verarbeiter sollten zu den angegebenen Richtwerten entsprechende Sicherheitszuschldge vorgesehen
werden.

Vorbereitung

Produkt vor der Verarbeitung akklimatisieren.
Die Oberflachen der zu verbindenden Werkstlicke missen trocken, staub- und fettfrei, gereinigt sein.

Je nach Materialoberflache ist zu prifen, ob durch Anschleifen oder Primern das Klebeergebnis verbessert
werden kann.

Polyolefine (u. a. PE, PP) lassen sich ohne Vorbehandlung z. B. Plasma- oder Corona-Verfahren nicht kleben.
Bei Verklebung auf PS-hart-Oberflachen wird grundséatzlich ein Primern empfohlen.

Zum Korrosionsschutz und zur Abdichtung von z. B. Gehrungen und StoBfugen im Alu-Bau wird vor dem
Kleben der Verbinder die Korrosionsdichtungsmasse COSMO® HD-100.411 oder Farbvarianten auf die
blanken Alu-Schnittflachen aufgetragen.

Verklebung

Der Klebstoff wird einseitig auf eines der Fligeteile als Raupe aufgetragen.

Bei nichtsaugenden Werkstoffen (Materialfeuchte <8 %) miteinander muss der Klebstoff zusatzlich mit
Wasser ,feinst bestaubt” werden, um die vollstandige Aushartung zu erzielen.
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Innerhalb der Hautbildezeiten missen die Werkstlicke gefligt werden.
Nach dem Fligen werden die Teile bis zum Erreichen der Funktionsfestigkeit fixiert/gepresst.
Hervorgetretenen Klebstoff im frischen Zustand entfernen.

Bei Klebefugendicken >2,5 mm sind die Abbinde-, Press- und Durchhartezeiten deutlich langer,
Klebefugendicken =5 mm sind auszuschlieBen.

Verklebung von Metallen

Verklebungen Alu, Kupfer, Messing: nur auf chemisch vorbehandelten oder lackierten Oberflachen; diese
Materialien lassen sich nicht dauerhaft alterungsbestandig ohne entsprechende Vorbehandlung der
Klebeflachen kleben.

Wir empfehlen wegen der schwierigen Definition von Aluminiumoberflachen und -qualitdten grundsatzlich
ausreichende Informationen vom Lieferanten einzuholen, um fiir die anstehende Verklebung optimale
Vorbehandlungen zu treffen; ausreichende Eignungsversuche sind notig.

Eloxierte Oberflachen lassen aufgrund ihrer Vielfalt, ihres Alters und ggf. einer Zusatzbehandlung wie Olen
oder Wachsen keine durchgangige Aussage zur Benetzbarkeit oder Verklebbarkeit dieser Klebeflachen zu.

Bei der Edelstahlherstellung und -bearbeitung werden haufig Hilfsmittel wie Wachse, Ole etc. eingesetzt, die
in der Regel nicht durch einfache Wischreinigung entfernt werden kénnen; hier hat sich gezeigt, dass nach
der Reinigung mit Lésungsmittelreinigern ein Anschleifen, besser Sandstrahlen der Oberflache mit
nachfolgender wiederholter Reinigung mit Losungsmittel eine deutliche Verbesserung der Klebeergebnisse
bringt.

Verzinkte Bleche sind grundsatzlich vor dauerhaft einwirkender, stehender Feuchtigkeit zu schiitzen
WeiBrostbildung”, hier muss bei Verklebungen ausgeschlossen sein, dass auftretende Feuchtigkeit an die
Klebeflache kommt!

Bei Verklebung von Metallen mit saugenden Werkstoffen (z. B. Holz, Bauwerkstoffe, etc.) kann die
Feuchtigkeit durch den saugfahigen Werkstoff langsam durch die Klebefuge an die metallische Flache
transportiert werden und kann hier zu Korrosionsschaden am Metall fliihren, daher muss die metallische
Klebeflache Gber einen entsprechenden Korrosionsschutz, z. B. Lack, Pulverbeschichtung verflgen!

Pulverbeschichtungen mit PTFE-Anteilen lassen sich ohne Vorbehandlung (z. B. Plasma-Verfahren) nicht
zuverlassig kleben.

Verklebung von Holz

Verklebung Lérche: Bei Larche-Verleimungen im AuBenbereich dirfen grundsatzlich keine 1-K-PUR-
Klebstoffe eingesetzt werden. Die hier enthaltenen/sich bildenden Holzinhaltsstoffe ,Arabicum Galactan”
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zerstoren/ schwachen die Verbundfestigkeiten erheblich! Bei PVAc- und EPOXI-Klebstoffen sind keine
Probleme bekannt.

Bei Massivholzverleimungen sollte der Klebstoff vorzugsweise auf beide Klebeflachen aufgetragen werden.
Der Pressdruck soll >1 N/mm? sein.

Bei Massivholzverleimungen im AuBenbereich miissen, je nach Holzart, Bewitterungsintensitat,
Oberflachenschutz und Leimfugengeometrie, fiir einen optimalen dauerhaften Verbund entsprechende
Versuche durchgefihrt werden.

Wichtige Hinweise

Das Produkt ist von geschultem Personal in Fachbetrieben einzusetzen!

Unsere Gebrauchsanweisungen, Verarbeitungsrichtlinien, Produkt- oder Leistungsangaben und sonstigen
technischen Aussagen sind nur allgemeine Richtlinien; sie beschreiben nur die Beschaffenheit unserer
Produkte (Werteangaben/-ermittlung zum Produktionszeitpunkt) und Leistungen und stellen keine Garantie
im Sinne des § 443 BGB dar. Wegen der Vielfalt der Verwendungszwecke des einzelnen Produkts und der
jeweiligen besonderen Gegebenheiten (z. B. Verarbeitungsparameter, Materialeigenschaften etc.) obliegt
dem Anwender die eigene Erprobung; unsere kostenlose anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift
und Versuch ist unverbindlicher Art.

Bitte beachten Sie auch das Sicherheitsdatenblatt!
Reinigung
Frischen, nicht ausgeharteten Klebstoff mit COSMO® CL-300.150 von den Oberflachen und

Verarbeitungsgeraten entfernen.

Die Reinigung von ausgehartetem Klebstoff ist nur mechanisch méglich.

Lagerung
Originalgebinde dicht verschlossen, trocken bei Temperaturen von +15 °C bis +25 °C ohne direkte
Sonnenbestrahlung lagern.

Das Produkt darf wahrend der Ublichen Transportzeiten Temperaturen von -30 °C bis +35 °C ausgesetzt
werden.

Lagerfahigkeit im ungedffneten Originalgebinde: 15 Monate.
Im Laufe der Lagerzeit steigt die Viskositat an, die Reaktivitat nimmt ab.

Farbe verdndert sich im Laufe der Lagerzeit von Opak ins Gelbliche.
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Lieferform

310 ml PE-Eurokartusche, Fullgewicht: 347 g
Andere GebindegroBen auf Anfrage.
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