SERIA SA10 HV

METAKRYLOWY KLE] STRUKTURALNY
KARTA TECHNICZNA

ACRANLOCK

Engineered Bonding Solutions
OPIS KLEJU

ACRALOCK seria SA10 HV to zaawansowany klej dwusktadnikowy o proporcjach 10:1. Posiada wysoka odporno$¢ na Scinanie wraz z
doskonatg twardoscia, wysokimi warto$ciami rozciggania. Seria SA10HV dostepna jest w réznych wariantach kombinacji kleju i aktywatora
tak aby otrzymac rézne czasy pracy poczawszy od 30 az do 120 min z otrzymaniem réznych dostepnych koloréw gotowej masy.
Przeznaczony jest do tacznia aluminium oraz stali nierdzewnej poczawszy od braku potrzeby przygotowania powierzchni do minimalnego
przygotowania. a2b. Mozliwo$¢ uzycia przy matych jak i duzych szczelinach wypetnien.

Opcje opakowan: 490 ml opakowania dwukomorowe; 20 1 oraz 200 | pojemniki bebnowe dla zastosowan przy uzyciu dozownikow.

ZALETY

Szeroki wachlarz czasu pracy
Brak koniecznos$ci przygotowywania powierzchni dlawiekszosci metali(@
Mata kurczliwo$¢ masy
Wypetnianie matych I duzych szczelin
Trwate wtasciwosci kleju w trudnych warunkach

Doskonate wiasciwos$ci na zmeczenie oraz obcigzenia dynamiczne
Mozliwo$¢ zastosowan na pionie lub pozycji sufitowej

WELASCIWOSCI

Czas pracy od 30 do 120 min

Laczenie metali podktadu

Niska warto$¢ egzotermiczna

Wypeieni od 0,5 do 50 mm

Dobra odpornos$¢ chemiczna/$rodowiskowa(h)
Stata twardo$¢ I elastyczno$c

Nie sptywa

Brak wptywu proporcji mieszania na mase
Brak wptywu powietrza na proces utwardzania
State wtasciwosci

Latwy w uzyciu przez wyciskacz reczny i z dozownika
Mozliwo$¢ recznego mieszania (bez mieszadet)
Okres trwatos$ci 6 miesiecy

WELASCIWOSCI PRODUKTU W TEM.22° C

Produkt Klej/Aktywator Czas pracy ( min) Czas wigzania ( min)
SA 10-35 HVczarny® SA 10-50A /1 BBLK 30-40 >60
SA 10-45 HVczarny® SA 10-50A / 2 BBLK 40 -50 >90
SA 10-60 HVczarny® SA 10-100A / 2 BBLK 50 - 65 >120
SA 10-70 HVszary® SA 10-100A / 3 BGRY 65 -80 >120
SA 10-100 HVszary® SA 10-100A / 4 BGRY 80-100 >180
SA 10-120 HVszary(x) SA 10-100A / 5 BGRY 110-130 >300

(x) INNE KOLORY DOSTEPNE NA ZAMOWNIENIE

WELASCIWOSCI SKEADNIKOW MOKRYCH:

(xx) szczelina min 2mm, tylko w warunkach tropikalnych

Wiasciwosci Komponent A Komponent B A+B
Kolor Ztamana biel Czarny Czarny
Ztamana Biel Szary Szary
Proporcje (objeto$¢) 10 1
proporcje(Waga) 8,8 1
lepko$¢ kps (Pa.s) 800-1200 80 -200
Gesto$¢ (g/cm?) 0,95-0,97 1,09-1,11 0,97 -0,99
Gestos¢ (Ib/gal) 7,95 - 8,05 9,1-9.3 8,1-8.2
Wlasciwosci UTWARDZONE] MASY:
Wytrzymato$¢ na rozcigganie: 3000 - 3,500 psi (21 - 24 MPa)
Modut: 80 - 100 kpsi (620 MPa)
Wydtuzenie: 150-200 %
Wytrzymato$¢ polgczen klejowych, ASTM D1002: 2000 - 2500 psi (14 - 17 MPa)
Zakres temperatury: -55-120°C
Max odporno$¢ na temperature: 200°C, 1h

Utwardzony klej jest odporny na roztwory solne, weglowodory oraz kwasy, zasady PH od 3 do 10.
Nie zaleca sie wystawiania klejonych powierzchni na dziatanie rozpuszczalnikéw, mocnych kwaséw czy roztworéw zasadowych.
Zakres temperatury waha si¢ od - 40 — 120°C krétkotrwale od -55 do 200° C.(pkt. ¢)
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PODLOZA ZALECANE

Poliestry Akryle PVC/FPVC/CPVC Estry winylu
Zelkot poliestrowy ABS Styreny SMC/BMC
Epoksydy Stal Nierdzewna(®) Stal weglowa Aluminium
Powtoki nawierzchniowe metale galwanizowane® Vinyloestry Metale powlekane
Poliuretan PU - Rim PA - RIM Poliweglan
PMMA PET

PODLOZA NIEZALECANE
Poliolefiny Poliacetal PTFE Szkto
Stal galwanizowana na goraco Drewno

WLASCIWOSCI POLACZEN KLEJOWYCH 22°C,

Epoksyd wzmacniany wiéknem weglowym:
Stal nierdzewna:

Stal weglowa:

Aluminium AW 6060

PVC wzmacniany

PC

Laminowana zywica poliestrowa

Zywica poliestrowa/zelkot

Zywica poliestrowa/pow.nawierzchniowa
PU laminowane

Stal nierdzewna:

Stal weglowa:
Aluminium AW 6060:
ABS:

KTL:

(:  grubos$¢ szczeliny 1 mm, przetarte IPA

16 MPa (@) (rozerwanie kohezyjne)

20 MPa M (rozerwanie adhezyjne/kohezyjne)
24 MPa (® (rozerwanie kohezyjne)

24 MPa (¢ (rozerwanie kohezyjne)

7,0 MPa (¢ (rozerwanie materiatu)

8,5 MPa (8] (rozerwanie materiatu)

13,5 MPa () (rozerwanie materiatu)

9 MPa (¢ (rozerwanie materiatu)

9 MPa (¢ (rozerwanie materiatu)

5 MPa (¢ (rozerwanie materiatu)

17 MPa M (rozerwanie adhezyjne/kohezyjne)
18 MPa (®) (rozerwanie adhezyjne /kohezyjne)
23 MPa () (rozerwanie kohezyjne)

5 MPa () (rozerwanie materiatu)

11 MPa 0 (rozerwanie materiatu)

O: grubos¢ szczeliny 1 mm, przetarte IPA, po tescie kataplazmatycznym, -30/+120°C, 12h kazdy, 5 cyklow
(® grubos¢ szczeliny 1 mm, $cieranie papierem $ciernym 40, przetarte IPA , po tescie kataplazmatycznym , -30/+120°C, 12h kazdy, 5 cykléw
) grubos$¢ szczeliny 1 mm, $cieranie papierem $ciernym 40, przetarte AP-1, po tescie kataplazmatycznym, -30/+120°C, 12h kazdy, 5 cykléow

UWAGI:

a.) Przygotowanie powierzchni:Potrzeba zastosowania przygotowania powierzchni oparta musi by¢ na testach przeprowadzonych przez uzytkownika na powierzchni
przygotowanej jak i na powierzchni bez wczesniejszego przygotowania, na sprawdzeniu czy sila faczenia jest wystarczajaca. Oprocz sity laczenia sprawdzona powinna
réwniez by¢ wytrzymalo$¢ tak aby sprawdzi¢ czy z biegiem czasu czy stan powierzchni ma wplyw na trwato$¢ faczenia. Kazda zmiana powierzchni lub warunkéw wymaga

ponownego testu.

1.Wigkszo$¢ podtozy termoplastycznych wymienionych powyzej nie wymaga innego przygotowania powierzchni procz przetarcia sucha szmatka lub zdmuchnigcia
ewentualnych zanieczyszczen. Jesli zanieczyszczenie jest widoczne lub spodziewane wowczas przecieramy szmatka nasaczona alkoholem przed samym klejeniem.
Tworzywa takie jak poliolefiny, poliestry termoplastyczne czy tworzywa fluorokarbon nie sa sklejalne..

2.Metale takie jak aluminium, stal nierdzewna, stal walcowana na zimno, stal weglowa nie wymagaja wezesniejszych przygotowan. EBS zaleca jedynie uzywanie
wersji szybciej schnacych z czasem pracy krotszym niz 40 minut. Jesli taczymy metal z metalem o matych szczelinach klejenia > 0,015 mm szczelina faczenia musi

by¢ zachowana.

3. Kompozyty termoutwardzalne nie wymagaja przygotowania powierzchni, jednak proces formowania moze zmienia¢ proces sklejania dlatego tez wymagane sa

weczesniejsze proby testowe.

4.Z uwagi na duzg ilo$¢ powierzchni i ich wiasciwosci uzytkownik przed zastosowaniem kleju powinien przeprowadzi¢ odpowiednie testy.

5. Zaleca si¢ stosowanie APl metal cleaner.

b) Uzytkownik odpowiedzialny jest za dobér odpowiedniego kleju w zaleznos$ci od powierzchni jak réwniez sposobu aplikacji.. EBS zaleca przeprowadzanie préb oraz testéw

bioracych pod uwage warunki atmosferyczne oraz sposéb w jaki klej bedzie uzywany. Zaleca sie uwazne przeczytanie kart technicznych oraz kart bezpieczenstwa.
Utwardzony klej ( spoina) odporna jest na dziatanie ciepta, wody, wilgoci, wodnych roztworéw chemicznych oraz wiekszosci weglowodoréw petrochemicznych wilaczajac
benzyne, olej silnikowy oraz olej napedowy. Nie zaleca sie zanurzanie lub wystawianie na dtugie dzialanie skoncentrowanych kwaséw, zasad, silnych rozpuszczalnikéw
organicznych takich jak: toluen, ketony, i estry. Uzytkownik odpowiedzialny jest za dobdér odpowiedniego kleju w zaleznosci od zastosowania klejonych powierzchni. W
przypadku watpliwosci i pytan prosimy o kontakt z firma ATASZEK z prosba o wsparcie techniczne.

c.) Wytrzymato$¢ kohezyjna w temp -40 do 120°C zachowuje min 1,000psi ( pomiar wykonany na aluminium). Klejone powierzchnie odporne sa na krétkotrwala ekspozycje
na temperatury od -55 to 200° C, pod warunkiem prawidtowo zakonczonego procesu taczenia .Uzytkownik plowieniem okre$li¢ mozliwos¢ dugotrwatego wystawienia
klejonych powierzchni na dziatanie temperatury przekraczajacej zakres temperatury wyzej wymieniony.
d.)Okres trwatosci skladnikow A oraz B w zamknigtych pojemnikach wynosi ok. 6 miesiecy od daty produkcji. Okres trwatosci produktu oparty jest na stalych warunkach
przechowywania w temp . migdzy 13°C a 27°C. Wystawieni ciaglte lub krotkotrwale na dziatanie temperatury powyzej 27°C spowoduje znaczne skrocenie okresu przydatnosci. Okres
trwato$ci moze zosta¢ wydtuzony poprzez przechowywanie w klimatyzowanych badz chtodzonych pomieszczeniach w temperaturze od 13°C do 18°C.
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Informacje zawarte w powyzszym pi$mie sg wiarygodne.

Wszystkie informacje zawarte powyzej otrzymane byty podczas badan w laboratorium firmy EBS lub poza laboratorium z
zachowanie kontrolowanych warunkéw. Wszystkie warto$ci stuza jedynie jako wskazéwka do dalszych dziatan uzytkownika.
Ostateczne zastosowanie kleju powinno by¢ poprzedzone przez odpowiednie testy i préby wykonane przez uzytkownika z
otrzymaniem okres$lonych przez siebie wynikéw testu. Produkt przeznaczony jest do uzytku przez osoby indywidualne na wiasne
ryzyko. Poniewaz uzyte materialy, zastosowanie oraz przechowywanie kleju nie sg kontrolowane przez EBS, nasza gwarancja
dotyczy jedynie ewentualnej wymiany wadliwego towaru.

BEZPIECZENSTWO, ZASADY POSLUGIWANIA SIE ORAZ NAKLADANIE:

UWAGA :Przed zastosowaniem produktu nalezy uwaznie przeczyta¢ karte bezpieczenstwa. Engineered Bonding Solutions, LLC ( dalej
"EBS") dostarcza kleje w formie dwusktadnikowych pojemnikéw, pojemniki 5 galonowe oraz bebny 50 galonowe do zastosowan przy
uzyciu dozownikéw. Nie zaleca sie mieszania recznego. W przypadku braku urzadzen dozujacych prosimy o kontakt z osoba
reprezentujagca EBS. Reakcja chemiczna podczas mieszania komponent A i B wytwarza ciepto. Ilo§¢ wytwarzanego ciepta
uwarunkowana jest ilo$cig produktu jak rowniez jej gruboscia. Duze masy o grubos$ci powyzej 12,5 mm moga wytworzy¢ ciepto rzedu
121°C oraz wydziela¢ szkodliwe fatwopalne opary. Duze ilo$ci mieszanego produktu powinny zostaé¢ przeniesione do pomieszczen o
dobrej wentylacji tak aby zminimalizowa¢ ryzyko bezposredniego kontaktu.

Czas pracy to przyblizona warto$¢ czasu podczas ktérego wymieszane sktadniki A oraz B pozostaja ptynne oraz zachowujg mokrg
powierzchnie. Czas wigzania to przyblizony czas podczas ktérego klejone powierzchnie mogg zosta¢ dopasowane i przesuwane.
Z¥aczone powierzchnie moga by¢ oddane do uzytku po osiagnieciu 75% trwato$ci, nastepuje to po wychtodzeniu sie kleju do
temperatury otoczenia. Wyzsza temperatura otoczenia skraca czas pracy natomiast chtodniejsza temperatura otocznia wydtuzy czas
pracy. Dane te oparte s3 o badania laboratoryjne w temperaturze 24°C. Przy zastosowaniu produktu w wyzszych lub nizszych
temperaturach prosimy o kontakt z przedstawicielem EBS.

Przed nalozeniem produktu upewnij sie ze powierzchnie sg czyste. Sprzet dozujacy powinien by¢ w dobrym stanie, uzytkownik
powinien regularnie sprawdza¢ czy dozownik zachowuje okre$lone proporcje sktadnikéw. Nalezy stosowac jedynie dozowniki
zaakceptowane przez przedstawiciela EBS. Wszelkie zawilgocone metale powinny by¢ ze stali nierdzewnej. Zawsze nalezy sprawdzic¢
kolor kleju na powierzchni nieporowatej (plastik). Nalezy sprawdzi¢ czy czas pracy oraz czas wigzania zgadza sie z wymienionym na
pierwszej stronie. Jesli wszystkie warunki jak i proporcje zostaty zachowane nalezy kontynuowac¢ pamietajac o zachowaniu minimalnej
oraz maksymalnej szczeliny o grubosci 0.02“(.5mm)

Wszystkie kleje z czasem 1aczenia ponizej 30 min mogg zagotowac sie przy szczelinach siegajacych 12,5 mm lub nawet mniej jesli
stosuje sie jeszcze szybsze formuty. Moze to doprowadzi¢ do zmniejszenia wtasciwosci fizycznych utwardzonego juz kleju.

Po natozeniu kleju nalezy docisng¢ powierzchnie tak aby usung¢ ewentualny nadmiar. Po tym czasie nie nalezy juz przesuwac i
korygowa¢ pozycji klejonych elementéw. Kazda préba poruszenia klejonych przedmiotéw spowoduje dostanie sie powietrza do
wiazacej sie masy co zmniejszy wtasciwosci kleju. Klejone elementy nalezy unieruchomi¢ i pozostawié¢ na czas wigzania.

EBS zaleca stosowanie alkoholu lub rozpuszczalnikéw przemystowych do usuwania nadmiaru kleju. Nadmiar kleju nalezy usuwac
kiedy jeszcze masa jest wilgotna lub plastyczna z zachowaniem ostrozno$ci tak aby alkohol ani rozpuszczalnik nie miat kontaktu klejem
na taczeniu poniewaz moze to zachwia¢ proces utwardzania na krawedziach. Najlepiej uzy¢ taSmy papierowej lub ostrego noza do
usuwania namiaru masy. Do usuwania utwardzonego materiatu zalecane jest uzycie ostrego noza. Stosowanie $cierania lub szlifowania
moze wytwarzac ciepto oraz szkodliwe opary. Nalezy tego unika¢ lub stosowac specjalne ochronne maski
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