ACRANLOCK

Engineered Bonding Solutions

OPIS

o

SERIA SA10 LV

STRUKTURALNY KLE] METAKRYLOWY

WSTEPNA KARTA TECHNICZNA

Seria ACRALOCK SA10 LV to zaawansowane, dwukomponentowe Kkleje o stosunku mieszania 10:1 oraz wysokiej
wytrzymatos$ci na $cinanie, doskonatej udarnosci i Sredniej wytrzymatosci na rozcigganie. Produkty z serii SA 10 LV Kkleja
aluminium i stal nierdzewng bez koniecznosci gruntowania i wymagajg minimalnego tylko przygotowania powierzchni lub nie
wymagaja go wcale®P. S dostepne w réznych kombinacjach kleju i aktywatora réznigcych sie czasem otwartym wynoszacym
od 5 do 45 min oraz kolorem po wymieszaniu.
Produkt dostepny jest w podwdjnych kartuszach o pojemnosci 50 i 490ml oraz w beczkach o pojemnosci 20 i 200 litréw do

uzywania z dozownikiem.

NAJWAZNIEJSZE CECHY

Czas otwarty od 5 do 45 minut
Klei metal bez gruntowania

Niski poziom reakcji egzotermicznych

Wypetnia otwory od 0,5 do 12 mm
Dobra odporno$c¢ na substancje chemiczne i czynniki

atmosferyczne ()

Stata wytrzymatos$c i elastyczno$c

Nie sptywa
Tolerancja przy mieszaniu
Stabilna formuta

WELASCIWOSCI W TEMP. 22° C

ZALETY

Pozwala dobra¢ optymalny czas otwarty

W przypadku wiekszosSci metali przygotowanie powierzchni i
gruntowanie nie sg konieczne(®

Zmniejsza przebijanie wtdkien, mniej pracy przy

wykanczaniu

Mozna wypelni¢ otwor cienka warstwg produktu
Spoiny zachowuja trwato$¢ w nieprzyjaznym $rodowisku

Duza odporno$¢ na zmeczenie i obcigzenie uderzeniowe
Mozna uzywac na powierzchniach pionowych i sufitach
Latwe w uzyciu z kartuszy i uzywajac aplikatora
Przydatny do uzycia przez 6 miesiecy

Produkt Klej/Aktywator Czas otwarty (minuty) Czas wigzania (minuty)
SA 10-05 BLK®) SA 10-05A / 1 BBLK 4-7 >15
SA 10-15 BLK®) SA 10-20A / 1 BBLK 15 - 20 >45
SA 10-35 BLK® SA 10-20A / 3 BBLK 30 - 40 > 80

(x) inne kolory i inny czas uzywalnosci

dostepne na zyczenie

TYPOWE WLASCIWOSCI KLEJU W STANIE CIEKLYM

Wlasciwo$¢ Komponent A Komponent B A + B zmieszane
Kolor Ztamana biel Czarny Czarny
Ztamana biel Ztamana biel Ztamana biel
Stosunek mieszania (objeto$¢) 10 1
Stosunek mieszania (waga) 8,7 1
Lepko$¢ kps (Pa.s) 300 - 500 80 - 200
Gestos¢ (g/cm?) 0,95 -0,98 1,09-1,11 0,98-1,00
Gestos¢ (1b/gal) 8,0 9,2 8,1-8,2

TYPOWE WLASCIWOSCI KLEJU PO UTWARDZENIU

3000 - 3,500 psi (21 - 24 MPa)
80 -100 kpsi (620 MPa)

Wytrzymatos¢ na rozcigganie:
Modut:
Wydtuzenie:

Wytrzymato$c¢ na Scinanie, ASTM D1002:

Dopuszczalna temperatura:

Maksymalna odpornos$¢ termiczna:

80 -120 %

-55 -120°C
200°C, 1h

2500 - 3000 psi (17 - 21 MPa)

Utwardzony klej jest bardzo odporny na roztwory solne, weglowodory oraz kwasy i zasady o PH od 3 do 10.
Utwardzony Klej nie powinien by¢ wystawiony na dziatanie ma dziatanie rozpuszczalnikéw, mocnych kwaséw ani

zasad (patrz uwagi, pkt b).

Dopuszczalna temperatura dla tego produktu to do - 40 do 120°C, w kr6tkim okresie od -55 to 200° C (patrz uwagi, pkt c)
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ZALECANE PODLOZA (Patrz uwagi ponizej)

Poliestry Akryle PVC/FPVC/CPVC Estry winylu
Zelkoty poliestrowe ABS Styreny SMC/BMC
Epoksydy Winyloestry Stal nierdzewna Stal weglowa
Aluminium Topkoty Metale galwanizowane (4) Metale powlekane
Poliuretany PU - Rim PA - RIM Poliweglany
PMMA PET

NIEODPOWIEDNIE PODLOZA

Poliolefiny

Poliacetale

PTFE

Szklo Drewno

TYPOWA WYTRZYMALOSC NA SCINANIE W TEMP. 22°C

Laminat z epoksydu wzmiocnonego wiéknem weglowym

Stal niedzewna:
Stal weglowa:

Stal galwanizowana na goraco

33 MPa (@ (rozerwanie adhezyjne/ materiatu)
27 MPa (© (rozerwanie adhezyjne/ materiatu)
28 MPa (@ (rozerwanie kohezyjne)

Aluminium AW 6060 28 MPa (© (rozerwanie kohezyjne)
Galwanizowane: 20 MPa (© (rozerwanie kohezyjne)
KTL: 30 MPa (@ (rozerwanie kohezyjne/ materiatu)
PVC z pultruzji 7,5 MPa (©) (rozerwanie materiatu)
PC 8,5 MPa (¢ (rozerwanie materiatu)

Laminat poliestrowy, RTM
Poliester z pultruzji

10,5 MPa () (rozerwanie materiatu)
17 MPa (® (rozerwanie materiatu)

PU RIM 6 MPa (© (rozerwanie materiatu)

PA RIM 5 MPa ©) (rozerwanie materiatu)

Stal nierdzewna: 15 MPa (@ (rozerwanie adhezyjne/kohezyjne)
Stal weglowa: 20 MPa ) (rozerwanie adhezyjne/kohezyjne)
Aluminium AW 6060: 26 MPa () (rozerwanie kohezyjne)

ABS: 5 MPa () (rozerwanie materiatu)

KTL: 9 MPa (0 (rozerwanie materiatu)

(9): szczelina o grubo$ci 1 mm, przetarte [PA,

0: szczelina o grubo$ci 1 mm, przetarte IPA, test kataplazmatyczny, -30/+120°C, 12h na cykl, 5 cykli

(®): szczelina o grubosci 1 mm, starte papierem o ziarnistosci 40, przetarte IPA, test kataplazmatyczny, -30/+120°C, 12h na cykl, 5 cykli

UWAGI

a) Przygotowanie powierzchni: Uzytkownik musi sam stwierdzi¢, czy przygotowanie powierzchni jest potrzebne - w tym celu powinien przeprowadzi¢
testy na powierzchni przygotowanej i bez przygotowania w celu ustalenia, czy sita wigzania jest wystarczajaca. Wazne jest, aby sprawdzi¢ nie tylko
wytrzymato$¢ Swiezego wigzania, ale réwniez metoda symulacji lub testéw upewnic sie, czy z biegiem czasu nie nastapi degradacja spoiny. Kazda
zmiana powierzchni lub czynnikéw dziatajacych na spoine wymaga powtdrzenia testow.

1. Wiekszo$¢ podanych wyzej materiatéw termoplastycznych nie wymaga przygotowania powierzchni poza przetarciem szmatka lub uzyciem
dmuchawa. Jesli wida¢, ze powierzchnia jest zanieczyszczona lub istnieje takie podejrzenie, przed rozpoczeciem klejenia nalezy ja przemy¢
alkoholem. Tworzywa sztuczne o niskiej energii powierzchniowej jak poliolefiny, termoplastyczne poliestry i tworzywa fluorokarbonowe w
zasadzie nie nadaja sie do klejenia.

2. Metale takie jak aluminium, stal nierdzewna, stal walcowana na zimno, stal weglowa mozna klei¢ bez przygotowania, EBS zaleca tylko, aby uzywa¢
wersji szybko utwardzajacej sie, ktorej czas otwarty jest krotszy niz 40 minut. Klejac metal z metalem o matych szczelinach klejenia > 0,015” nalezy

b)

c)
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zachowac szczeline.

3. Kompozyty termoutwardzalne w zasadzie nie wymaga przygotowania powierzchni, jednak rozdzielacze i sam proces formowania moga wptyna¢
na trwato$¢ spoiny, dlatego nalezy wczesniej przeprowadzi¢ odpowiednie testy.

4. Ze wzgledu na duza ilo$¢ mozliwych powierzchni o réznych whasciwosciach uzytkownik powinien kazda z nich przetestowa¢ przed uzyciem.

Uzytkownik ma obowigzek na wtlasng reke sprawdzi¢ przydatnos$¢ kleju do wybranego zastosowania. EBS zaleca przeprowadzenie testéw
uwzgledniajacych warunki Srodowiskowe i przeznaczenie koncowego wyrobu. Przed uzyciem nalezy zapoznac sie z karta techniczng i karta
charakterystyki preparatu niebezpiecznego produktu i upewnic sie, Ze sie je rozumie. Spoiny sa zwykle odporne na ciepto, wode i wilgo¢, roztworéw
wodnych $rodkéw chemicznych i wiekszosci weglowodoréw petrochemicznych, w tym benzyny, oleju silnikowego i paliwa diesla. Nie powinny by¢
wystawione na przedtuzone dziatanie skoncentrowanych kwaséw lub zasad lub silnych rozcienczalnikéw organicznych takich jak toluen, ketony i estry.
Prosze skontaktowac sie z EBS, aby uzyska¢ wsparcie techniczne.

Wytrzymato$¢ rozdzielcza w temp. od -40 do 120°C wynosi minimum 1,000 psi na aluminium. Spoiny sg w stanie przez krétki okres wytrzymac

temperature od -55 do 200° C, pod warunkiem, Ze proces wiazania sie zakonczyt i spoina nie jest poddana $cinaniu. Uzytkownik musi sam ustali¢
mozliwos¢ cigglego wystawienia klejonych powierzchni na dziatanie temperatury spoza dopuszczalnego zakresu.
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d.) Komponenty A i Bw oryginalnych, nieotwartych pojemnikach przechowywane w temperaturze od 55°F do 80°F (13°C do 27°C) zachowuja przydatno$¢
do uzycia przez 6 miesiecy od daty produkcji. W wyzszej temperaturze czas przydatnosci do uzycia ulega skréceniu. Czas przydatnosci do uzycia mozna
wydtuzy¢ przechowujgc produkty w klimatyzowanym lub schtodzonym pomieszczeniu w temperaturze od 55°F do 65°F (13°C do 18°C).

Zalecenia w tej karcie sa w naszym przekonaniu wiarygodne.

Wszystkie podane warto$ci to wartosci typowe, uzyskane w kontrolowanym $rodowisku w laboratorium EBS lub innym
posiadajacym odpowiedni atest. Maja one pom6c w wyborze produktu i jego ocenie. Przydatnos$¢ produktu do
wybranego zastosowania musi oceni¢ sam uzytkownik przeprowadzajac testy w okreslonych przez siebie warunkach.
Produktu przeznaczony jest do uzycia przez wykwalifikowane osoby, ktora czynia to na wlasne ryzyko. Poniewaz EBS nie
ma wplywu na sposdéb uzycia i przechowywania produktow przez uzytkownika, gwarancja ogranicza sie wymiany
wadliwego towaru.

SPOSOB UZYCIA

BARDZO WAZNE: Przed uzyciem produktu nalezy przeczytac jego Karte Charakterystyki Materiatu Niebezpiecznego. Kleje
Engineered Bonding Solutions (w skrdcie ,,EBS”) dostarczane sa w podwéjnych kartuszach oraz w hobokach o pojemnosci 5
galon6w i beczkach o pojemnosci 500 galonéw do uzywania z dozownikiem. Komponentéw nie nalezy mieszac recznie. Informacje
nt. dozownika mozna uzyskac¢ kontaktujac sie z przedstawicielem EBS. Podczas Reakcja chemiczna, jaka zachodzi po wymieszaniu
komponentéw A i B, powoduje wydzielanie ciepta. [lo$¢ wytworzonego ciepta zalezy od iloSci wymieszanego produktu i jego
grubosci. W przypadku duzej iloSci produktu o grubosci powyzej 12,5 mm moze wytworzy¢ sie ciepto o temperaturze
250°F/121°C i moga powstac trujace, fatwopalne oparow. Wieksze ilo$ci wymieszanego produktu nalezy umiesci¢ w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu, aby zminimalizowa¢ ryzyko bezposredniego kontaktu z nim.

Czas otwarty to przyblizony czas od wymieszania komponentéw A (klej) i B (aktywator), przez jaki klej pozostaje ptynny a klejona
powierzchnia mokra. Czas wigzania to przyblizony czas od wymieszania obu komponentéw, w ktérym klejony element mozna
odtaczy¢ lub przesungé¢ - zwykle uptywa on zaraz po tym, kiedy reakcje egzotermiczne dobiegna konca. Element jest gotowy do
uzycia, kiedy sita wigzania osiggnie 75% wytrzymatosci maksymalnej, co nastepuje kiedy klejona powierzchni wychlodzi sie do
temperatury otoczenia. Wyzsza temperatura otoczenia skraca czas otwarty, a niska temperatura powoduje jego wydluzenie.
Informacje podane w tej karcie technicznej oparte sg na wynikach testow przeprowadzonych w laboratorium w temperaturze
75°F /24°C. Je$li produkt ma by¢ uzywany w wyzszej lub nizszej temperaturze nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem EBS.

Przed rozpoczeciem klejenia nalezy upewnic sie, Ze powierzchnia jest czysta. Maszyna dozujgca powinna by¢ w dobrym stanie
technicznym, a jej precyzja dozowania regularnie sprawdzana. Nalezy uzywa¢ wytgcznie dozownikdéw zaaprobowanych przez
przedstawiciela EBS. Wszystkie metalowe elementy, ktére majg kontakt z mokrym klejem, powinny by¢ wykonane ze stali
nierdzewnej. Na nieporowata powierzchnie (plastik, tworzywa sztuczne) nalezy natozy¢ dosy¢ kleju, aby utrzyma¢ witasciwy kolor
mieszaniny. Nalezy upewni¢ sie, czy czas otwarty i czas wigzania odpowiadaja warto$ciom podanym na pierwszej stronie. Jesli
kontrola jako$ci przebiegnie pomyS$lnie mozna kontynuowaé, zwracajac uwage, aby zachowal szczeline miedzy klejonymi
powierzchniami od 0.02”(.5mm) do 0.5” (12,5 mm). Klej, ktdrego czas otwarty jest krétszy niz 30 minut, moze zagotowa¢é sie w
szczelinie o szerokosci zblizonej do 12,5 mm, a w przypadku jeszcze szybszych klejéow nawet w wezszej. Moze to doprowadzic¢ do
pogorszenia sie jego wtasciwosci fizycznych. Klejona powierzchnie nalezy docisnaé¢, aby wycisnag¢ nadmiar kleju. Klejonych
powierzchni nie nalezy porusza¢, poniewaz spowoduje to uwiezienie powietrza w spoinach, co pogorszy ich wtasciwosci. Sklejony
element nalezy unieruchomi¢ przy pomocy zaciskéw az do uptyniecia czasu wigzania.

Nadmiar kleju nalezy usuna¢ przy pomocy alkoholu lub przemystowego rozpuszczalnika. Nalezy to zrobi¢, pdki klej jest jeszcze
mokry lub plastyczny, zwracajac uwage, aby rozpuszczalnik lub alkohol nie miaty kontaktu z klejem, bo moze to doprowadzi¢ do
niedostatecznego utwardzenia odstonietych krawedzi. W celu usuniecia nadmiaru kleju najlepiej jest postuzy¢ sie tasma i ostrym
narzedziem. CzeSciowo utwardzony mozna usungé ostrym nozem. Klej juz utwardzony nalezy zdrapaé¢ lub odcigé ostrym
narzedziem. Jest to lepszy sposob niz szlifowanie lub $cieranie, ktére powoduje wydzielanie ciepta oraz szkodliwych oparéw i
dlatego wymaga stosowania masek ochronnych.
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