ACRANMLOCK

Engineered Bonding Solutions

POPIS

CC10-10CLR

METHACRYLATE STRUCTURAL ADHESIVE
PRELIMINARY TECHNICAL DATA SHEET

ACRALOCK CC 10-10 CLR je zdokonalené dvoukomponentni zcela ¢iré metakrylatové lepidlo se sméSovacim pomérem 10:1.
CC 10-10 CLR je k dispozici s dobou zpracovani 5 minut a je urceno pro lepeni Cirych i dal$ich plast jako PMMA, PET,

PC, PVC a dalsich bez upravy povrchua ve vSech aplikacich, kde je treba ziskat krystalicky ¢iré spoje.

Lepidlo CC 10-10 CLR je k dispozici v 50 a 490 ml kartusich s uspoiradanim slozZek vedle sebe nebo v kontejnerech

0 obsahu 20 1av 200 1 sudech pro aplikaci pomoci misicich a ddvkovacich zarizeni.

HLAVNI PREDNOSTI

Doba zpracovani 5 minut
Kristalové ciré

UV stabilni

Lepici spara 0,5 az 4 mm
Nestékajici ndnos
Stabilni formulace

VLASTNOSTI PRODUKTU PRI 22° C

VYHODY

Dostatecna doba pro malé a stfedni aplikace
Z4dna zbarevna linie spoje mezi lepenymi dily

Z4dné Zloutnuti

Umoziiuje aplikaci v tenkych i stfednich lepicich sparach
Mozné aplikace na svislych povrsich a nad hlavou

Skladovatelnost 6 mésici

Produkt

Lepidlo/Aktivator

Doba zpracovani (min)

Doba fixace (min)

CC10-10CLR

CC10-10A /7 BCLR

4-5

>30

VLASTNOSTI PRODUKTU PRI 22° C

Vlastnost Slozka A - lepidlo Slozka B - aktivator Produkt po smiseni A + B
barva Cira opakni Cira
misici pomér objemové 10 1
misici pomér vahové 10 1
viskozita (Pa.s) 20 - 25 10-15
hustota (g/cm?) 1,02 1,04 1,02

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO SPOJE
10 MPa

Pevnost v tahu:
Protazeni:

Pevnost ve smyku, ASTM D1002:

Provozni teplota:
Max. teplotni odolnost:

5%

10 MPa
-40-100°C
160°C, 1h

Vytvrzena lepidla jsou vS§eobecné odolna viici roztoktim soli, uhlovodikiim, kyselindm a hydroxidiim v rozmezi pH 3 - 10.
Nedoporucuje se vytvrzena adheziva vystavovat ic¢inklim polarnich rozpoustédel a silnym kyselindm nebo hydroxidim
(viz pozn. b). Oblast provoznich teplot je pro tento produkt od - 40 do 120° C, pti preruSované expozici od -55 do 200°C.

DOPORUCENO PRO MATERIALY (viz diileZité poznamky nize)

polyestery
PMMA
PET

akrylaty
ABS
drevo

NEDOPORUCENO PRO LEPENI

polyolefiny
kovy

polyacetaly

PVC/FPVC/CPVC
styrenové polymery

PTFE
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TYPICKE HODNOTY PEVNOSTI VE SMYKU PRI 22°C

PVC vytlatované 7,5 MPa (® (porucha substratu)

PC 8,5 MPa (8 (porucha substratu)

ABS: 5 MPa (¢ (porucha substratu)

PMMA: 6 MPa () (porucha substratu)

PET UV: 6 MPa () (porucha substratu)
(@:  lepici spara 1 mm, odmasténo isopropylalkoholem (IPA)

DULEZITE POZNAMKY

a.)

b))

c)

d)

Pieduprava povrchu: Potieba upravy povrchu musi byt stanovena uZivatelem na zikladé porovnavacich testil neupravenych a upravenych substratd
pro uréeni, zda hodnoty pevnosti jsou vyhovujici pro konkrétni aplikaci. Cisté adhezni porucha neni Zadouci pro dlouhodobou trvalou kvalitu.
V kazdém ptipadé prvni zkouska pevnosti ve smyku musi byt doplnéna simulovanym nebo skutenym testem Zivotnosti spoje pro ujisténi, Ze stav
povrchu nepovede k oslabeni spoje béhem doby Zivotnosti za provoznich podminek. Nasledné zmény tpravy substratu nebo podminek lepeni vyZaduji
prezkouseni.

Vétsinu termoplasti uvedenych vyse je mozno lepit bez tpravy, postaci otieni za sucha nebo ofouknuti prachu. Pokud je znecisténi povrchu
viditelné nebo je podezieni na znecisténi, ocistéte pred lepenim plochy izopropanolem. Plasty s nizkou povrchovou energii jako polyolefiny,
termoplastické polyestery a fluoroplasty jsou vétSinou nelepitelné.

Kovy v dodaném stavu - aluminium, nerez ocel, za studena valcovanad ocel a uhlikova ocel jsou lepitelné bez upravy. EBS pouze dirazné
doporucuje pouziti verzi s krat$i dobou zpracovani < 40 minut pro pripady, Ze pti lepeni kovu na kov se jedna o tenké lepici spary = 0,4 mm. Tato
minimalni tlouStka musi byt dodrZena.

Termosetické kompozity je zpravidla mozno lepit bez tiprav povrchu, nicméné nékteré separatory a technologie mohou mit vliv na kvalitu povrchu
a doporucuje se provést zkousku.

Urceni vhodnosti kazdého lepidla pro uvazované materialy a aplikace je na zodpovédnost uzivatele. EBS velmi doporucuje provést laboratorni a zkousky
za provoznich podminek v€etné technologického postupu. Seznamte se s Technickym tidajovym listem a Bezpe¢nostnim listem pied pouZitim adheziva.
Spoje jsou vSeobecné odolné vliviim tepla, vody a vlhkosti, vodnim roztokdm chemikalii, vétSiné uhlovodikd véetné benzinu, motorovych olejl a nafté.
Nedoporucuje se pro ponor nebo dlouhodobou expozici v koncentrovanych kyselindch a louzich nebo agresivnich rozpoustédlech jako toluen, ketony a
estery. Ur€eni vhodnosti kaZdého lepidla pro uvaZované materidly a aplikace je zodpovédnosti uZivatele. V piipadé pochybnosti vyZadejte, prosim,
pomoc technického zastupce EBS.

Kohezni pevnost si lepidlo uchovava v rozmezi teplot -40 aZ 120°C minimalné na hodnoté 7 MPa méfeno na aluminiu. Spoje jsou odolné prerusované
expozici v teplotnim rozmezi -55 do 200° C pokud je lepena sestava fixovana, nenamahana ve smyku. UZivatel musi urcit vhodnost pro trvalou expozici
v rozmezi uvedenych pracovnich teplot.

Skladovatelnost slozky A a B v neotevirenych kontejnerech je priblizné 6 mésici od data vyroby. Uvedena Zivotnost plati pii dodrzovani stabilni
skladovaci teploty v rozmezi 13°C az 27°C. Trvala nebo ¢aste¢na expozice nad 27°C zkracuje zivotnost produktu. Skladovatelnost mtize byt prodlouzena
pokud jsou komponenty A i B skladovany v klimatizovanych prostorach za teplot 13°C az 18°C.

Doporuceni, uvedena v tomto technickém listu, jsou uvadéna na zakladé divéryhodnych informaci. VSechny uvadéné
hodnoty jsou typickymi vlastnostmi ziskanymi za kontrolovanych podminek v laboratoii EBS, laboratoii LLC nebo jinych
certifikovanych laboratoiich. Uvedené hodnoty jsou zamyslené pouze jako voditko pro vybér a kone¢né vyhodnoceni.
Kone¢na vhodnost pro kazdou zamyslenou aplikaci musi byt ovéiena UZIVATELEM za piedpokladanych zkusebnich
podminek. Tento produkt je urcen pro pouzivani pouc¢enymi pracovniky na jejich vlastni riziko. Vzhledem k tomu, Ze
specifické pouziti, materialy a jejich zpracovani nejsou pod kontrolou EBS, nase zaruky jsou omezeny pouze na vyménu
vadnych produkti EBS.
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BEZPECNOST, ZACHAZENI A APLIKACE

VELMI DULEZITE: Pfed zachazenim a pouZitim tohoto produktu se seznamte s Bezpe¢nostnim listem. Lepidla spole¢nosti
Engineered Bonding Solutions, LLC (dale jen EBS) jsou dodavany v kartuSich v usporadani slozek vedle sebe, v kontejnerech o
obsahu 20 1a v 200 1 sudech pro aplikaci pomoci schvalenych misicich a ddvkovacich zafrizeni. Nedoporucujeme ru¢ni michani.
Prosime kontaktujte zastupce EBS v zalezitosti vhodnych davkovacich zarizeni. Pri vytvrzovaci reakci po smichani komponent

A a B se vyviji teplo. Uroven vznikajiciho tepla je zavisla na mnoZstvi michanych sloZek a nanasené tloustce. V p¥ipadé vétsi ho
mnozstvi pii tloustkach pres 12,5 mm miiZe vzniknout teplota piresahujici 120°C, piicemz se uvoliiuji Skodlivé a hotlavé vypary.
VEtsi objemy vytvrzujiciho materialu je tfeba opatrné prenést do dobre vétranych prostor, kde je expozice osob minimalizovana.

Doba zpracovani je doba po smichani komponent A (lepidlo) a B (aktivator) , kdy lepidlo zlistava kapalné a schopné smocit lepené
plochy. Doba fixace je Cas, ktery je zapotiebi po smichani slozek A a B k vytvoteni dostatecné pevného spojeni, aby byla mozna
manipulace s lepenym dilcem nebo jeho vyjmuti z lepiciho pripravku nebo formy, coz nastava vSeobecné po dosazeni exothermu
pri aktualnich vytvrzovacich podminkach. Slepené dily mohou byt pouzity po dosazeni 75% konecné pevnosti, cozZ nastava jakmile

Vv svvs

se spoj ochladi na okolni teplotu. Vyssi teploty okoli zkracuji dobu zpracovani a nizsi teploty prodluzuji dobu zpracovani.

Hodnoty uvadéné v tomto technickém listu vychazeji z testli provedenych v laboratornich podminkach za teploty 24°C.
Pro aplikace za nizkych nebo vysokych teplot kontaktujte, prosim, zastupce EBS.

Pred lepenim se ujistéte, Ze substrat je Cisty a povrchy nejsou kontaminovany. VeSkeré davkovaci zafizeni musi byt v dobrém
praceschopném stavu a smésovaci pomeér je tieba periodicky kontrolovat, aby bylo zajiSténo konzistentni a pfesné davkovani.

Pouzivejte pouze davkovaci zarizeni schvalené EBS zastupcem. VSechny dily, které prichazeji do styku s kapalnym lepidlem musi
byt z nerez oceli. Vzdy nejprve vytlacte dostatecné mnozstvi materidlu na neporézni povrch (laminat nebo plast), barva indikuje
spravné promiseni sloZek. Na vytlacené housence kontrolujte priibéh vytvrzovani, zda doba zpracovani a fixace odpovida tidajim
uvedenych v tabulce na str. 1. Pokud jsou parametry odpovidajici, pokracujte v lepeni, dbejte peclive, aby mezi lepenymi dily byla
zachovana lepici spara o minimalni tloustce minimalné 0,5 mm, maximalné 5 mm. VSechny varianty lepidla s dobou zpracovdn{
méneé, nez 30 minut mohou ,varit” ve spdrdch bliZicich se 12,5 mm nebo i méné, pokud se uZivd rychlejsi formulace. To miiZe vést ke
sniZeni fyzikdlnich vlastnosti spoje. Po dokonceni aplikace lepidla zajistéte konstantni tlak, aby se vytlacil prebytek adheziva,
zaroven je tfeba zajistit, aby nedoslo k posunu dili béhem lepeni. Jakykoli pohyb dili ma za nasledek vniknuti vzduchovych
bublinek do lepidla, coz sniZuje kvalitu spoje. Slepena sestava se pak umisti a zajisti na pozadované pozici pokud neuplyne
ptislusna doba fixace.

Pro odstranéni piebytku lepidla doporucuje EBS pouzit isopropylalkohol nebo jiné primyslové rozpoustédlo pokud je lepidlo
jesté kapalné nebo mékké. Tuto operaci je tieba provést opatrné, aby se vyloucil kontakt rozpoustédla s okraji lepeného spoje,
coz by vedlo ke snizeni jeho kvality. Caste¢né vytvrzené lepidlo miiZe byt opatrné odstranéno ostrym nozem. Vytvrzené lepidlo je
mozno odstranit seSkrabdnim nebo orfezdnim ostrou Ziletkou, méné vhodné je brouseni. Vysokorychlostni brouseni vede k vyvoji
tepla a Skodlivych vypart a toho je tieba se vyvarovat. V piipadé nutnosti je nutno pouzit ochranné dychaci zarizeni.
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