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ACRANLOCK

Engineered Bonding Solutions
POPIS

ACRALOCK SA10 UV je serie zdokonalenych dvoukomponentnich metakrylatovych adheziv se sméSovacim pomérem 10:1.
Jedna se o bilé lepidlo s vysokou pevnosti ve smyku v kombinaci s vynikajici houzevnatosti a strednim protazenim, UV barevné
stabilizované. SA 10 UV je k dispozici ve dvou dobach zpracovatelnosti - 15 a 40 minut. Produkt je formulovan jako svitivé bily
s UV stabilizatory proti zménam barvy vlivem poveétrnostnich podminek a je urcen k lepeni hliniku a nerez oceli v dodaném
stavu bez uziti primeru s minimalni nebo Zadnou tpravou povrchu 2b,

Adheziva SA10 UV serie jsou k dispozici v 50 ml a 490 ml kartusich s uspoiadanim slozek vedle sebe nebo v kontejnerech

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

SA10 UV-SERIES

METHACRYLATE STRUCTURAL ADHESIVE
PRELIMINARY TECHNICAL DATA SHEET

HLAVNI PREDNOSTI

Doba zpracovani 15 a 40 minut

Barevné stalé, UV stabilizované

Adheziva s nizkym exothermem

Lepici spara od 0,5 do 12 mm

Vyborna odolnost viici prostiedi a korozib)
Trvala tuhost a pruznost

Nestékajici nanos

Smésovaci pomér neni kriticky

Stabilni formulace

VYHODY

Vybér doby zpracovani podle slozitosti a velikosti aplikace
Zadna zména barvy u exteriérovych aplikaci

SniZené prorysovani, mensi objem dokoncovacich praci
MozZnost zaplnovat spary od tenkych az po stiedni tloustky
Kvalita spoju zajisténa i v drsnych podminkach

Vynikajici odolnost vii¢i inavé a razovym zatizenim

Mozna aplikace na svislych povrsich a nad hlavou

Snadné pouziti z kartusi a davkovacich zarizeni
Skladovatelnost 6 mésici

VLASTNOSTI PRODUKTU PRI 22° C
Produkt

Lepidlo/Aktivator

Doba zpracovani (min)

Doba fixace (min)

SA 10-15 UVWHT

SA10-15UVA /6 BWHT

15-20

>30

SA 10-40 UVWHT

SA 10-40 UVA / 6 BWHT

38-42

>80

TYPICKE VLASTNOSTI DODAVANYCH ADHEZIV

Vlastnost Slozka A - lepidlo Slozka B - aktivator Produkt po smiseni A + B
barva bélava jasné bila jasné bila
misici pomér objemové 10 1
misici pomér vahové 57 1
viskozita (Pa.s) 200 - 300 150 - 225
hustota (g/cm?) 0,95 1,68 1,03
TYPICKE VLASTNOSTI SPOJE
Pevnost v tahu: 21-24 MPa
E-modul: 552 MPa
ProtaZeni: 80-120%
Pevnost ve smyku, ASTM D1002: 14 - 17 MPa
Provozni teplota: -40-120°C
Max. teplotni odolnost: 200°C, 1h

Vytvrzena lepidla jsou vSeobecné odolna viici roztoklim soli, uhlovodikiim, kyselindm a hydroxidiim v rozmezi pH 3 - 10.
Nedoporucuje se vytvrzena adheziva vystavovat ac¢inkiim 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.

(viz pozn. c).
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DOPORUCENO PRO MATERIALY (viz diileZité poznamky nize)

polyestery akrylaty PVC/FPVC/CPVC CFRP
polyesterové gelcoaty ABS styrenové polymery SMC/BMC
epoxidy vinylestery nerez ocel) uhlikova ocel
aluminium topcoaty E - galvanizované kovy® potazené kovy
polyuretany PU - RIM PA - RIM polykarbonat
PMMA PET

NEDOPORUCENO PROLEPENI
polyolefiny polyacetaly PTFE sklo
Zarové galvanizovana ocel dievo

TYPICKE HODNOTY PEVNOSTI VE SMYKU PRI 22°C

kompozit uhlik/epoxy:

16 MPa (& (kohezni porucha)

nerez ocel: 24 MPa ® (adhezni/kohezni porucha)
uhlikova ocel: 20 MPa ® (kohezni porucha)
aluminium AW 6060: 24 MPa ® (kohezni porucha)

PVC vytlacované: 7,0 MPa (8 (porucha substratu)

PC: 8,5 MPa (8 (porucha substratu)

polyester -RTM laminat:

polyester -RTM/gelcoat:
polyester -RTM /topcoat:
PU pénova pryskyrtice:

13,5 MPa (® (porucha substratu)
9 MPa (® (porucha substratu)
9 MPa (® (porucha substratu)
5 MPa (® (porucha substratu)

nerez ocel: 22 MPa M (adhezni/kohezni porucha)
uhlikova ocel: 18 MPa M (adhezni/kohezni porucha)
aluminium AW 6060: 23 MPa M (kohezni porucha)
ABS: 5 MPa 0 (porucha substratu)
KTL: 11 MPa ® (porucha substratu)

(©:  lepici spara 1 mm, odmasténo izopropanolem (IPA)

®:  lepici spara 1 mm, odmasténo IPA, po kataplasma zkuSebnich cyklech, -30/+120°C, 12h prodleva na obou tirovnich, 5 cykla(

) lepici spara 1 mm, obrouseni brusnym papirem zrno 40, odmasténo AP-1, po kataplasma zkusebnich cyklech, -30/+120°C, 12h prodleva na obou urovnich,

5 cykli

DULEZITE POZNAMKY

a)
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Preduprava povrchu: Potieba Gpravy povrchu musi byt stanovena uZzivatelem na zakladé porovnavacich testi neupravenych a upravenych substrati pro
uréeni, zda hodnoty pevnosti jsou vyhovujici pro konkrétni aplikaci. Cisté adhezni porucha neni zadouci pro dlouhodobou trvalou kvalitu. V kazdém
pripadé prvni zkouska pevnosti ve smyku musi byt doplnéna simulovanym nebo skute¢nym testem Zivotnosti spoje pro ujisténi, Ze stav povrchu
nepovede Kk oslabeni spoje béhem doby Zivotnosti za provoznich podminek. Nasledné zmény tpravy substratu nebo podminek lepeni vyzaduji
prezkousSeni.

1. Vétsinu termoplastli uvedenych vyse je mozno lepit bez tipravy, 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.

2. Kovy vdodaném stavu - aluminium, nerez ocel, za studena vélcované ocel a uhlikova ocel jsou lepitelné bez dpravy. EBS pouze dirazné
doporucuje pouziti verzi s krat$i dobou zpracovani < 40 minut pro pripady, Ze pfi lepeni kovu na kov se jedna o tenké lepici spary = 0,4 mm. Tato
minimalni tloustka musi byt dodrzena.

3. 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.

4. Vzhledem k Siroké skale riiznych Gprav povrchu a kvalité kovi by mél byt kazdy jednotlivy typ uzivatelem odzkousen pied pouZitim.

5. Doporuceno pouziti ¢isti¢e kovii AP-1

Urceni vhodnosti kazdého lepidla pro uvazované materialy a aplikace je na zodpovédnost uzivatele. EBS velmi doporucuje provést laboratorni a zkousky
za provoznich podminek vcetné technologického postupu. Seznamte se s Technickym tidajovym listem a Bezpe¢nostnim listem pted pouzitim adheziva.
Spoje jsou vSeobecné odolné vliviim tepla, vody a vlhkosti, vodnim roztokdim chemikalii, vétSiné uhlovodikii véetné benzinu, motorovych oleji a nafté.
Nedoporucuje se pro ponor nebo dlouhodobou expozici v koncentrovanych kyselinich a louzich nebo agresivnich rozpoustédlech jako toluen, ketony a
estery. UrCeni vhodnosti kazdého lepidla pro uvazované materidly a aplikace je zodpovédnosti uZzivatele. V piipadé pochybnosti vyzadejte, prosim,
pomoc technického zastupce EBS.
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c.  Kohezni pevnost si lepidlo uchovava v rozmezi teplot -40 az 120°C minimalné na hodnoté 7 MPa méfeno na aluminiu. Spoje jsou odolné ptrerusované
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.

d. Skladovatelnost slozky A a B v neotevienych kontejnerech je pfiblizné 6 mésicti od data vyroby. Uvedena Zivotnost plati pti dodrzovani stabilni
skladovaci teploty v rozmezi 13°C az 27°C. Trvala nebo ¢aste¢na expozice nad 27°C zkracuje zivotnost produktu. Skladovatelnost miiZe 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 duvéryhodnych 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 konec¢né vyhodnoceni.
Kone¢na vhodnost pro kazdou zamyslenou aplikaci musi byt ovérena UZIVATELEM za piedpokladanych zku$ebnich
podminek. Tento produkt je urcen pro pouZzivani 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 produktii EBS.

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 zarizeni. Nedoporucujeme ru¢ni michani.
Prosime kontaktujte zastupce EBS v zalezitosti vhodnych davkovacich zarizeni. Pti vytvrzovaci reakci po smichani komponent

A a B se vyviji teplo. Uroven vznikajiciho tepla je zavisla na mnoZstvi michanych sloZek a nana$ené tloustce. V p¥ipadé vétsi ho
mnozstvi pri tloustkach pres 12,5 mm miize vzniknout teplota presahujici 120°C, pricemz se uvoliuji Skodlivé a hotlavé vypary.
VEétsi objemy vytvrzujiciho materialu je tfeba opatrné prenést do dobie vétranych prostor , kde je expozice osob minimalizovana.

Doba zpracovani je doba po smichani komponent A (lepidlo) a B (aktivator) , kdy lepidlo zlstava kapalné a schopné smocit lepené
plochy. Doba fixace je cas, ktery je zapotrebi po smichani slozek A a B k vytvoreni 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, coz nastava jakmile
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 testi provedenych v laboratornich podminkach za teploty 24°C.

Pro aplikace za nizkych nebo vysokych teplot kontaktujte, prosim, zastupce EBS.

Pfed lepenim se ujistéte, Ze substrat je Cisty a povrchy nejsou kontaminovany. VeSkeré davkovaci zatrizeni musi byt v dobrém
praceschopném stavu a smésovaci pomeér je tfeba periodicky kontrolovat, aby bylo zajisténo konzistentni a presné davkovani.

Pouzivejte pouze davkovaci zarizeni schvalené EBS zastupcem. VSechny dily, které ptichazeji do styku s kapalnym lepidlem musi
byt z nerez oceli. VZdy nejprve vytlacte dostatecné mnoZzstvi materialu 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 12,5 mm. Vsechny varianty lepidla s dobou zpracovdni
méneg, 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 dild 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 pouZzit isopropylalkohol nebo jiné priimyslové rozpoustédlo pokud je lepidlo
jesté kapalné nebo mékké. Tuto operaci je tfeba 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 seSkrabanim nebo ofezanim ostrou Ziletkou, méné vhodné je brouseni. Vysokorychlostni brouSeni vede k vyvoji
tepla a skodlivych vypart a toho je tireba se vyvarovat. V pripadé nutnosti je nutno pouZzit ochranné dychaci zarizeni.
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