Acralock SA 1-15 NAT

Dwusktadnikowy konstrukcyjny klej metakrylowy o proporcji mieszania 1:1 i srednim czasie pracy,
przeznaczony do tgczenia metali, kompozytéw oraz trudnych tworzyw sztucznych. Zapewnia
wysoka wytrzymatos¢ na scinanie, duzg udarnosc¢ i trwatg elastyczno$¢ bez koniecznosci
stosowania primeréw na wiekszosci metali. Klej charakteryzuje sie tiksotropig, dzieki czemu nie
sptywa z powierzchni pionowych.

NAJWAZNIEJSZE WLASCIWOSCI

proporcja mieszania 1:1 (objetosciowo)

nie sptywa z powierzchni pionowych (wiasciwosci tiksotropowe)
zdolno$¢ wypetniania szczelin od 0,1 mm do 5,0 mm

doskonata odpornos¢ na drgania, uderzenia i zmeczenie materiatu
mozliwo$¢ tgczenia wielu metali i kompozytéw bez stosowania primeréw
bardzo dobra odpornosé¢ srodowiskowa

nie zawiera amin ani izocyjanianéw

ATESTY /| CERTYFIKATY / NORMY

o Certyfikat niepalnosci EN 45545-2/2020

e Brak sktadnikow na liscie IMDS / SVHC (548604528/1)

e Zgodnos¢ z REACH

¢ Produkcja zgodna z wymogami systemu zarzadzania jakoscig ISO 9001

ZASTOSOWANIA

¢ klejenie elementéw ze stali nierdzewnej, kwasowej i ocynkowanej

e tgczenie profili, ram i konstrukcji aluminiowych

¢ klejenie elementéw kompozytowych na bazie zywic epoksydowych i poliestrowych (np.
FRP, CFRP, laminaty w przemysle)

¢ klejenie zywic DCPD / pDCPD oraz elementéw RIM

¢ klejenie poliamidéw (PA) w produkciji czesci motoryzacyjnych i konstrukcyjnych

PRZYCZEPNOSC DO PODLOZY | MATERIALOW

o stal weglowa — bardzo dobrze (22 MPa (po tescie starzeniowym, przetarte AP-1)
(rozerwanie adhezyjne/kohezyjne))

o stal nierdzewna / kwasowa — bardzo dobrze (wskazane zmatowienie lub wytrawiacz AP1 /
30 MPa (standardowo, przetarte IPA) (rozerwanie adhezyjne/kohezyjne) / 18 MPa (po
tescie starzeniowym, przetarte AP-1) (rozerwanie adhezyjne/kohezyjne))

¢ stal galwanizowana na gorgco (ocynk) — bardzo dobrze (wskazane zmatowienie lub
wytrawiacz AP1 / 22 MPa (po tescie starzeniowym, zmatowione, przetarte AP-1)
(rozerwanie adhezyjne/kohezyjne))

e aluminium (np. AW 6060) — bardzo dobrze (33 MPa (standardowo, przetarte IPA)

(rozerwanie kohezyjne) / 33 MPa (po tescie starzeniowym, przetarte AP-1) (rozerwanie

kohezyjne))

magnes (magnesium) — bardzo dobrze (obowigzkowe zmatowienie)

miedz — nie zalecane

mosigdz — nie zalecane

bragz — nie zalecane

PA (poliamid) — dobrze (z podktadem AP2 lub ptomieniowaniem bardzo dobrze, zalecane

odttuszczenie MEK)

e PARIM - bardzo dobrze (5 MPa (po tescie starzeniowym, przetarte AP-1) (rozerwanie
materiatu))

e PU (poliuretan) — bardzo dobrze

e PU RIM - bardzo dobrze (6 MPa (po tescie starzeniowym, zmatowione, przetarte IPA)
(rozerwanie materiatu))

e PVC twarde — bardzo dobrze (7,5 MPa (standardowo, przetarte IPA) (rozerwanie
materiatu))

e TPU - bardzo dobrze



ABS - bardzo dobrze (5 MPa (po tescie starzeniowym, przetarte AP-1) (rozerwanie
materiatu))

PS (polistyren) — bardzo dobrze

PC (poliweglan) — bardzo dobrze (8,5 MPa (standardowo, przetarte IPA) (rozerwanie
materiatu))

PMMA - bardzo dobrze

epoksyd weglowy / CFRP / wtdkno weglowe — bardzo dobrze (30 MPa (standardowo,
przetarte IPA) (rozerwanie kohezyjne))

zywica poliestrowa laminowana — bardzo dobrze (10,5 MPa (standardowo, przetarte IPA)
(rozerwanie materiatu))

poliester wzmacniany (pultruzja) — bardzo dobrze (19 MPa (standardowo, przetarte IPA)
(rozerwanie materiatu))

winyloester wzmacniany — bardzo dobrze (22 MPa (standardowo, przetarte IPA)
(rozerwanie materiatu))

FRP / GFK — bardzo dobrze

DCPD / Telene 1650 — bardzo dobrze (9 MPa (po tescie starzeniowym, przetarte AP-1)
(rozerwanie materiatu))

KTL (e-coat) — bardzo dobrze (9 MPa (po tescie starzeniowym, przetarte AP-1) (rozerwanie
materiatu))

elementy malowane proszkowo — bardzo dobrze (wskazane lekkie zmatowienie)
melamina — bardzo dobrze

bakelit — bardzo dobrze

ebonit — bardzo dobrze

guma EPDM — dobrze

guma SBS - dobrze

guma SBR — dobrze

PP — nie zalecane

PE-LD — nie zalecane

PE-HD — nie zalecane

POM — nie zalecane

PTFE — nie zalecane

drewno i sklejka — nie zalecane

szkto — nie zalecane

ceramika — nie zalecane

beton, cegta i materialty budowlane — nie zalecane

(e): grubosc¢ szczeliny 1 mm, przetarte IPA

(f): grubos¢ szczeliny 1 mm, przetarte AP-1, po tescie kataplazmatycznym , -30/+120°C, 12h
kazdy, 5 cyklow

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

(h): grubos¢ szczeliny 1 mm, Scieranie papierem Sciernym 40, przetarte AP-1 , po tescie
kataplazmatycznym , -30/+120°C, 12h kazdy, 5 cyklow

ODPORNOSC CHEMICZNA

media po procesach galwanizacyjnych — odporny
roztwory soli (ASTM B117/D3165) — odporny
kwasy o pH 3 do 10 — odporny

zasady o pH 3 do 10 — odporny

ptyny chtodnicze — odporny

metanol — odporny

olej silnikowy — odporny

olej transformatorowy — odporny

woda i wilgo¢ — odporny

benzyna — brak odpornosci

olej napedowy (diesel) — brak odpornosci

silne rozpuszczalniki organiczne (toluen, ketony, estry) — brak odpornosci
mocne kwasy — brak odporno$ci

stezone roztwory zasadowe — brak odpornosci



DANE TECHNICZNE

Baza chemiczna: metakryl (MMA)

Proporcje mieszania (objetosciowo): 1:1

Proporcje mieszania (wagowo): 1,05:1

Kolor po zmieszaniu: naturalny

Gestos¢ (po zmieszaniu): ok. 1,00 g/cm?®

Lepkosé (sktadnik A): 100 - 400 Pa.s

Lepkos¢ (sktadnik B): 100 - 300 Pa.s

Grubos¢ spoiny: od 0,1 mm do 5,0 mm

Czas otwarty (pracy): 15 minut

Czas uzyskania wytrzymatosci wstepnej (ok. 60-75% sity): ok. 60 minut
Czas do petnego utwardzenia: 6 h (petne obcigzenie do 24 h)
Wydtuzenie / rozszerzalnosc¢: 50 - 75%

Twardos¢ (Shore D): 75

Wytrzymatos¢ na rozcigganie: 24 MPa

Wytrzymatos¢ na scinanie: 20 - 24 MPa

Temperatura pracy: od -40°C do +120°C (krotkotrwale z odcigzeniem do +250°C do 1 h)
Opakowania: kartusze 50 ml, 400 ml, 490 ml; wiadra 20 I, beczki 200 |

WLASCIWOSC SKLADNIKOW MOKRYCH

Wiasciwosé Komponent A Komponent B A+B

Kolor Ztamana biel Bursztynowy Naturalny ©
Ztamana biel Czarny Czarny

Proporcje (objetos¢) |1 1

Proporcje (waga) 1,05 1

Lepkos$¢ kps (Pa.s) 100 - 250 100 - 200

Gestosc¢ (g/cm?) 0,98 - 1,02 0,94 - 1,02 1,00

ORIENTACYJNA WYDAJNOSC / ZUZYCIE

Orientacyjna wydajnos¢ przy optymalnej grubosci spoiny 0,3 mm i $ciezce o szerokosci 10 mm:

z kartusza 50 ml: ok. 15 mb spoiny
z kartusza 400 ml: ok. 120 mb spoiny
z kartusza 490 ml: ok. 147 mb spoiny

PRZECHOWYWANIE

Przechowywaé w oryginalnych, szczelnie zamknietych opakowaniach, w suchym miejscu.
Trwatos¢ w temperaturze do +22°C wynosi ok. 3 miesigce od daty widocznej na
opakowaniu.

Przechowywanie w chtodniach w temperaturze od +2°C do +8°C wydtuza okres
przydatnosci kleju do 6 miesiecy.

Chroni¢ przed zamarzaniem, wilgocig oraz bezposrednig ekspozycjg na promienie
stoneczne.

Nie przechowywac¢ w poblizu zrédet ciepta (+25°C i wyzszych) ani materiatow tatwopalnych.

WARUNKI APLIKACJI

Optymalna temperatura aplikacji otoczenia, kleju i klejonych podtozy wynosi od +15°C do
+30°C.

Wyzsze temperatury otoczenia proporcjonalnie skracajg czas otwarty kleju.

Nizsze temperatury wydtuzajg proces wstepnego utwardzania i zmniejszajg sity wigzania
poczatkowego.

Aplikowaé na powierzchnie wolne od szronu, kondensacji wodnej i widocznej zewnetrznej
wilgoci.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI



Jezeli powierzchnia jest zabrudzona, wstepnie umyc¢ jg i catkowicie wysuszy¢.

Usuna¢ kurz, ttuszcz, luzne warstwy oraz stare resztki powtok i smarow.

Przed natozeniem kleju odttusci¢ podtoze odttuszczaczem alkoholowym (np. ATK IPA) lub
dedykowanym zmywaczem (np. ATK MEK lub ATK Aceton w zaleznosci od wrazliwosci
tworzywa).

W przypadku powierzchni metalowych takich jak stal kwasowa, nierdzewna, aluminium i
ocynk oraz poliamidéw (PA) mechaniczne zmatowienie powierzchni szlifowaniem znaczaco
zwieksza trwatos¢ potgczenia.

CZYSZCZENIE NARZEDZI | USUWANIE ZABRUDZEN

Swiezy, nieutwardzony klej z narzedzi i aplikatora mozna usungé¢ chemicznie przy uzyciu
izopropanolu (IPA), ketonu (MEK) lub acetonu.

Ewentualny wyciek likwidowac¢ na biezgco bezposrednio po $cisnieciu elementow.

Po catkowitym utwardzeniu klej i jego nadmiary mozna usung¢ wytgcznie w sposéb
mechaniczny, np. szlifujgc lub diutujac.

INSTRUKCJA UZYCIA

. Przed uzyciem przetestuj na zbednym materiale lub w mato widocznym miejscu.
. Zadbaj o prawidlowe przygotowanie, zmatowienie i odttuszczenie fgczonych powierzchni.
. Wiéz kartusz do odpowiedniego wyciskacza i przed natozeniem dyszy mieszajgcej wycisnij

niewielkg ilo$¢ kleju, by wyréwnac ttoczki (oba komponenty muszg pojawic sie
rébwnomiernie).

. Zatéz odpowiedni mikser statyczny (zalecany 24-elementowy).

Przed aplikacjg docelowg wycisnij i odrzu¢ pierwsze 2-3 cm produktu z miksera, aby
upewnic sie, ze obie substancje wymieszaty sie wtasciwie.

. Naktadaj klej jednostronnie liniowo, tworzgc pojedynczg Sciezke.
. Ztacz elementy niezwtocznie w obrebie 15 minut od utozenia Sciezki, zachowujgc

minimalng szczeline 0,1 mm i unikajgc skrajnego docisku, ktéry wypchnatby catg mase.

. Ustabilizuj potgczone detale przy pomocy klamer lub docisku i nie pozwalaj na ich ruch az

do uptynigcia czasu wigzania wstepnego (ponad 30 minut).

. Sciggnij elementy pozycjonujgce najwczesniej po wstepnym utwardzeniu, a szlifowanie lub

inng obrobke wykonuj po uzyskaniu petnego stezenia spoiny.

BEZPIECZENSTWO

Produkt jest wysoce tatwopalny; pracowac i przechowywac z dala od zrédet ciepta,
otwartego ognia i systemow wywotujgcych powstawanie iskier.

Nosi¢ niezbedng odziez ochronng, szczelne okulary z oprawg boczng oraz dopasowane
rekawice ochronne (np. neopren lub kauczuk butylowy).

W czasie pracy wydzielajg sie draznigce pary, dlatego klej nalezy aplikowaé wytgcznie w
sprawnie wentylowanych srodowiskach lub stosujgc maski oddechowe chronigce przez
oparami chemicznymi.

Nalezy bezwzglednie unika¢ grubych nawarstwien aplikacyjnych (powyzej 5 mm), gdyz
utwardzanie powoduje bardzo wysokg temperature i obfitg emisje rozktadajgcych sie gazéw
zapalnych.

Stwardniate resztki przekaza¢ do zwyktych odpadkéw przemystowych, a nieutwardzony klej
i zabrudzone puste opakowania bezwzglednie przekazaé do zniszczenia specjalistycznym
firmom odpadowym.

Dystrybutor w Polsce:

Ataszek.pl, ul. Gluchowska 27, 60-101 Poznan, Polska, sklep@ataszek.pl

Dane producenta:

Engineered Bonding Solutions GmbH | Gewerbeweg 16 | 7411 Markt Allhau | AUSTRIA

Uwaga: Informacje zawarte w niniejszym dokumencie zostaty opracowane z najwyzszag
starannoscig i majg stuzy¢ wytgcznie celom informacyjnym. Firma Ataszek doktada wszelkich
staran, aby dostarczane dane byty jak najdoktadniejsze i aktualne, jednak nie ponosimy
odpowiedzialnosci za wyniki stosowania metod lub sposobdéw uzycia produktow wybranych przez



uzytkownika. Zachecamy do podjecia odpowiednich sSrodkow ostroznosci, aby zminimalizowaé
ryzyko dla osob i proceséw produkcyjnych. Nie uwzgledniamy roszczen zwigzanych z
ewentualnymi szkodami, poniewaz nie kontrolujemy indywidualnych metod wykorzystania naszych
produktéw, nie mozemy by¢ wspotodpowiedzialni za ich nieprawidtowe uzycie. Przed
zastosowaniem produktu, zalecamy przeprowadzenie wiasnych testow w oparciu o dostarczone
przez nas informacje. Nalezy takze zapoznac¢ sie z dostepnymi kartami bezpieczenstwa substancji
(MSDS) dla petnych informaciji o $rodkach ostroznosci.



