Acralock CC 10-12

Krystalicznie przezroczysty, dwusktadnikowy klej metakrylowy w proporcji 10:1. Przeznaczony do
konstrukcyjnego klejenia przezroczystych tworzyw sztucznych, kompozytéw i innych tworzyw.
Odporny na promieniowanie UV i warunki atmosferyczne.

NAJWAZNIEJSZE WELASCIWOSCI

Krystalicznie przezroczysta spoina.

Odpornos¢ na zétkniecie (stabilnos¢ UV).

Proporcja mieszania 10:1.

Zdolnos¢ wypetniania szczelin od 0,05 mm do 4 mm.

Brak zawartosci izocyjanianow i lotnych zwigzkdw styrenu.
Mozliwos¢ obrébki mechanicznej i polerowania po utwardzeniu.

ATESTY / CERTYFIKATY / NORMY

e Zgodnos¢ z REACH.
¢ Brak skfadnikow na liscie IMDS / SVHC.
¢ System zarzgdzania jakoscig 1ISO 9001.

ZASTOSOWANIA

Klejenie przestrzennych liter 3D z PMMA i tasm z wktadkami polimerowymi.

Produkcja i montaz statuetek, trofeéw, gablot oraz stoisk z przezroczystych materiatow.
Naprawa peknietych szyb z PMMA w kamperach i przyczepach kempingowych.
Klejenie i naprawa przezroczystych przemystowych szyb bezpiecznych oraz owiewek
pojazdéw.

¢ Strukturalne klejenie drewna do kompozytow w sektorze marynistycznym.

PRZYCZEPNOSC DO PODLOZY | MATERIALOW

e PMMA - bardzo dobrze (6 MPa (uszkodzenie podtoza) / po tescie starzeniowym)

e PC — bardzo dobrze (8,5 MPa (uszkodzenie podtoza) / po tescie starzeniowym)

e PET, PET-G, PET-A— bardzo dobrze (PET-G UV: 6 MPa (uszkodzenie podtoza) / po tescie
starzeniowym)

e PS - bardzo dobrze

e SAN — bardzo dobrze

e PVC, FPVC, CPVC - bardzo dobrze (PVC pultruded: 7,5 MPa (uszkodzenie podtoza) / po
tescie starzeniowym)

e ABS /ASA - bardzo dobrze (ABS: 5 MPa (uszkodzenie podtoza) / po tescie starzeniowym)

e PU — bardzo dobrze

e Laminaty (FRP, CFRP, zywice epoksydowe, zywice poliestrowe) — bardzo dobrze (Laminat

epoksydowy z wtdkna weglowego: 15 MPa (rozerwanie kohezyjne) / po zmatowieniu i

tescie starzeniowym)

Konglomeraty zywiczne — bardzo dobrze

Drewno — bardzo dobrze

Bakelit / ebonit / melamina — bardzo dobrze

Aluminium — dobrze (AW 5754: 14 MPa (uszkodzenie kleju) / po zmatowieniu i tescie

starzeniowym)

¢ Stal weglowa — dobrze (S355: 14 MPa (uszkodzenie kleju) / po zmatowieniu i tescie
starzeniowym)

¢ Stal nierdzewna — dobrze (1.4301: 15 MPa (uszkodzenie kleju) / po zmatowieniu i tescie
starzeniowym)

¢ Stal ocynkowana — dobrze (Z275: 7,5 MPa (uszkodzenie kleju) / po zmatowieniu i tescie
starzeniowym)

e PE-LD — nie zalecane

e PE-HD - nie zalecane



PP — nie zalecane

POM — nie zalecane

PTFE — nie zalecane

Szkto — nie zalecane

Porcelana, kamien naturalny — nie zalecane
Beton, cegta, styropian, styrodur — nie zalecane
Miedz, mosigdz, brgz — nie zalecane

Materiaty elastyczne — nie zalecane

(e): szczelina spoiwa 0,5 mm, przetarcie IPA

(f): szczelina spoiwa 0,5 mm, przetarcie IPA, zmodyfikowany Kataplasmacycle EN9142,
-30/+70°C, 12h kazdy, 5 cykIi

(g): szczelina spoiwa 0,5 mm, papier $cierny o ziarnistosci 40, sciereczka AP1, modyfikowany
Kataplasma EN9142, -30/+85°C, 12h kazdy, 5 cykli

(h): szczelina spojenia 0,5 mm, przetarcie AP1, zmodyfikowany Kataplasmacycle EN9142,
-30/+85°C, 12h kazdy, 5 cykIi

ODPORNOSC CHEMICZNA

Warunki atmosferyczne — odporny

Roztwory kwasow, soli i zasad (pH 3—10) — odporny
Olej silnikowy — odporny

Olej transformatorowy — odporny

Ptyny chtodnicze — odporny

Metanol — odporny

Benzyna — brak odpornosci

Olej napedowy / diesel — brak odporno$ci

Mocne kwasy — brak odpornosci

Stezone roztwory zasadowe — brak odpornosci
Silne rozpuszczalniki (toluen, ketony, estry) — brak odpornosci

OGRANICZENIA STOSOWANIA

¢ Nie stosowac¢ do potgczen elastycznych.
¢ Nie stosowac z tasmami polimerowymi wymagajgcymi tgczenia z surowym aluminium.

DANE TECHNICZNE

e Baza chemiczna: metakrylan

Kolor: przezroczysty fioletowy (sktadnik A), przezroczysty ztamany biaty (skfadnik B),
krystaliczny po zmieszaniu

Stosunek mieszania (objetosciowo / wagowo): 10:1

Gestos¢ mieszaniny: 1,01 g/cm?®

Czas pracy otwartej: 2—3 minuty

Czas wigzania wstepnego: ok. 45-60 minut

Czas petnego utwardzenia: 6 h (zalecane odczekac 24 h)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie: 10 MPa

Odpornosé na scinanie: 10 MPa

Wydtuzenie przy zerwaniu: 5-15%

Zalecana grubos$c¢ spoiny: od 0,05 mm do 4 mm

Temperatura pracy: -40°C do +100°C (krotkotrwale do +160°C przez 1 h)

WLASCIWOSCI SKLADNIKOW MOKRYCH:

Wiasciwos¢é Komponent A Komponent B A+B
Kolor Przejrzysty fiolet ;Zrizarr?; ZBySR// Krystaliczny

Stosunek mieszania (objetosc) 10 1

Stosunek mieszania (waga) 10 1




Lepkosé kps (Pa.s) 8-15 0,07 -0,1

Gestosé (g/lcm?) 0,97 - 1,02 1,08 - 1,15 1,01

ORIENTACYJNA WYDAJNOSC / ZUZYCIE

na wygenerowanie ok. 15 m spoiny (przy przekroju 10 mm szerokosci i 0,3 mm grubosci)
wystarcza kartusz 50 ml

na wygenerowanie ok. 147 m spoiny (przy przekroju 10 mm szerokosci i 0,3 mm grubosci)
wystarcza kartusz 490 ml

PRZECHOWYWANIE

Przechowywa¢ optymalnie w lodéwce w temperaturze od +2°C do +8°C (przydatnos¢ do 6
miesiecy).

e Skfadowanie w temperaturze od +13°C do +25°C skraca przydatnos¢ do 3 miesiecy.
e Chroni¢ przed bezposrednim cieptem i promieniami stonecznymi.

WARUNKI APLIKACJI

e Temperatura otoczenia i podioza: +15°C do +30°C.

Przy nizszych temperaturach czas wigzania ulega wydtuzeniu.
Maksymalna grubos$¢ naktadanej spoiny: 4 mm.

WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

Po przecieciu pitg lub frezem pojawia sie zmatowienie, ktére zostanie zeszklone
i dodatkowo zwieksza to wytrzymato$¢é do podtoza (nie opalamy ogniem krawedzi w celu
nadania przezroczystosci)

W przypadku krawedzi cietych laserowo zalecamy plexi wylewang, ze wzgledu na
zmniejszone mikropekniecia mozna ich unikng¢ przez zastosowanie dodatkowego -
lepszego chtodzenia w czasie ciecia

Po petnym utwardzeniu klej mozemy cig¢, i polerowac pastami polerskimi

W przypadku zalewania czas na natozenie to 2 - 3 minuty ze wzgledu na tworzaca sie
cienka blone klejowa. Klejenie miedzy powierzchniami powoduje, ze btona sie
rozrywa i czas na natozenie zwieksza do 5 minut

W przypadku klejenia przezroczystych tworzyw moze pojawic sie lekkie ,,zmetnienie”
ze wzgledu na reakcje gazowania tworzywa, jednak potaczenie nadal posiada swoje
wilasciwosci

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Usunac kurz, tluszcz, luzne warstwy i stare resztki materiatu.

Powierzchnie z tworzyw przetrze¢ na sucho lub w razie potrzeby odttuscic¢ alkoholem, np.
ATK IPA.

Przygotowanie metali lub powierzchni gtadkich moze wymaga¢ zmatowienia w celu
zwiekszenia przyczepnosci (papier o ziarnistosci min. 40).

Przed aplikacjg kazdg powierzchnie przemy¢ dedykowanym odttuszczaczem.

CZYSZCZENIE NARZEDZI | USUWANIE ZABRUDZEN

Nieutwardzony klej zmy¢ z narzedzi alkoholem izopropylowym.
Nadmiar swiezego kleju usung¢ nozem przed naskérkowaniem.
Utwardzony klej usung¢ mechanicznie.

INSTRUKCJA UZYCIA

Ok wN =

Przed uzyciem przetestuj na zbednym materiale lub w mato widocznym miejscu.

Oczys¢ i odttus¢ tgczone elementy.

Wtoz kartusz do dozownika (proporcja 10:1) i zdejmij zatyczke.

Wyciénij minimalng ilos¢ obu sktadnikow, aby wyréwnac ttoczki przed natozeniem miksera.
Natéz odpowiednig dysze mieszajgcg (min. 24 elementy).

Przed aplikacjg wycisnij do wyrzucenia okoto 2 cm kleju w celu prawidlowego zmieszania
preparatu.



7. Natéz klej z zachowaniem grubosci spoiny minimum 0,05 mm.
8. Potacz detale unikajgc przesuwania elementow wzgledem siebie po Scisnieciu.
9. Pozostaw elementy pod stabilnym dociskiem do momentu wstepnego zwigzania.

BEZPIECZENSTWO

Produkt wysoce fatwopalny, pracowaé z dala od otwartego ognia i zrodet zaptonu.
Stosowac¢ okulary ochronne oraz rekawice nitrylowe.

Pracowac w wentylowanym pomieszczeniu (opary podrazniajg drogi oddechowe).

Zbyt grube warstwy mieszaniny moga ulec silnie egzotermicznej reakcji i podgrzac sie
powyzej +120°C.

e Puste opakowania i utwardzone resztki produktu utylizowaé zgodnie z lokalnymi przepisami
dotyczgcymi odpadéw.

Dane dystrybutora:

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 najwyzszg 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 produktéw wybranych przez uzytkownika. Zachecamy do podjecia odpowiednich srodkow
ostroznosci, aby zminimalizowac¢ ryzyko dla oséb i proceséw produkcyjnych. Nie uwzgledniamy roszczen
zwigzanych z ewentualnymi szkodami, poniewaz nie kontrolujemy indywidualnych metod wykorzystania
naszych produktow, 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
informacji o srodkach ostroznosci.



