Opis

MAS8110

Plexus® MA8110 to zaawansowany, dwusktadnikowy metakrylanowy klej strukturainy bezposrednio na metal o niskiej zawartosci halogenu. Przeznaczony jest do

strukturalnego taczenia réznych elementéw metalowych, plastikowych i kompozytowych1. MA8110 doskonale radzi sobie z klejeniem metali bez podktadéw z innymi
metalami lub technicznymi tworzywami termoplastycznymi oraz ztozeniami kompozytowymi przy niewielkim lub zerowym przygotowaniu powierzchni. W potaczeniu
w stosunku objetosciowym 1:1, MA8110 moze taczy¢ stal cynkowang zanurzeniowo i cynkowana elektrolitycznie oraz inne metale z réznymi podtozami. Ten produkt
zapewnia unikalne potaczenie wysokiej wytrzymato$ci, twardosci i wytrzymatosci zmeczeniowej do montazu przemystowego i transportowego z doskonatym
utwardzaniem cienkowarstwowym. Plexus MA8110 jest dostepny w szarym kolorze i jest dostepny w gotowych do uzycia kartuszach o pojemnosci 400 ml, wiaderkach
0 pojemnosci 5 galonéw (20 litréw) i beczkach o pojemnosci 50 galonéw (200 litréw) do dozowania jako nierozptywajacy sie produkt zel.

Charakterystyka ogdlna

Wiazanie w temperaturze pokojowej

= Czas pracy?

= Czas wigzania®

= Temperatura robocza®
= Wypetnianie szczelin

= Gesto$¢ po zmieszaniu
= Temperatura zaptonu

8 — 12 minut

35— 50 minut (500 — 1000 psi / 3,5 - 6,9 MPa)
-40°C - 82°C (-40°F - 180°F)

0,25 mm - 12,7 mm (0,01 cala—- 0,5 cala)
8,07 funta/gal. (0,965 g/cm3)

11°C (51°F)

Odporno$é chemiczna*

Doskonata odpornos¢ na:

= Weglowodory - do zweryfikowania
= Kwasy i zasady (pH 3-10)

= Roztwory soli

Podatnos¢ na:
= Rozpuszczalniki polare
= Silne kwasy i zasady

Typowe wiasciwosci fizyczne Klej Aktywator
(nieutwardzony) - Pokéj Lepkos¢, cP (x 1000) 40-80 40-80
Temperatura Kolor Zblizony do biatego ~ Szary
Gestose, funtigal. (g/cm3) 8,1(0,97) 7,90 (0,96)
Proporcje mieszania wg objetosci 1,0 1,0
Proporcje mieszania wg wagi 1,01 1,0
Polecany mieszalnik Kartusz (400-ml) 30 Element 0,34-cala Mieszalnik kwadratowy 8,6 mm
Opakowanie zbiorcze: ~ Cofnij si¢ do i zapoznaj sie z ITW PP
Typowe wiasciwosci Rozciagliwosé (ASTM D638)
mechaniczne? = Wytrzymatosc¢, psi (MPa) 3100-3600(21,4-24.8)
(utwardzony) - = Sprezysto$é, psi (MPa) 690 -900 (100 000 - 130 000)

temperatura pokojowa

= Naprezenie powodujace uszkodzenie (%)

Wytrzymatos$¢ na $cinanie (ASTM D1002)

= Wytrzymato$¢ na Sciskanie, psi (MPa)

40-70

1800-2400 (12,4 - 16,5) (0,030 cala (0,76 mm) szczelina) - Plastiki
2400-3000 (16,6 —20,7) (0,012 cala (0,31 mm) gap) - Metale

Zalecany do:

= Cynkowana na goraco G60 i G90
= Inne metale ocynkowane

= Tworzyw wzmocnionych wiéknem szklanym

= Tworzywa termoplastyczne

= Warstwa zelowa
= Poliestrow
(w tym zmodyfikowanego DCPD)
= Uretanow (ogolnie)
= Estrow winylowych

= Aluminium
= Stal weglowa i nierdzewna

LZO % (qll
Podczas utwardzania
(patrz informacje na odwrocie) <1(<10)
Okres przechowywania Miesiace
Klgj (strona A) 12
Aktywator (strona B) 12
Kartusze 12
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Typowa krzywa egzotermiczna dla MA8110 (10 g masy)
w temperaturze 74°F (23°C)>
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MA8110

BEZPIECZENSTWO | UZYTKOWANIE: Plexus® klej (cze$¢ A) i aktywator (czes¢ B) sq tatwopalne. W jego sktad
wchodzg estry metakrylanu. Po uzyciu pojemniki nalezy trzyma¢ zamkniete. W celu uniknigcia kontaktu ze skérg i oczami
nalezy stosowac¢ rekawice i okulary ochronne. W przypadku kontaktu ze skora, przemy¢ woda z mydtem. W przypadku
kontaktu z oczami, ptuka¢ wodg przez 15 minut i skontaktowa¢ sig z lekarzem. Szkodliwy w przypadku potknigcia.
Przechowywaé poza zasiegiem dzieci. Przechowywa¢ z dala od Zrédet ciepta, iskier i otwartego ognia. Aby uzyskaé¢ petny
wglad w informacje dotyczace zdrowia i bezpieczenstwa, nalezy skontaktowa¢ sie z firmg ITW PP w celu uzyskania karty
charakterystyki substancji niebezpiecznej (MSDS).

UWAGA: Ze wzgledu na wiasciwosci omawianego produktu zwigzane z szybkim utwardzaniem, w przypadku jednoczesnego
mieszania duzych ilosci materialu moze dochodzi¢ do wytwarzania znacznych iloci ciepta. Ponadto, ciepto generowane w
wyniku reakcji egzotermicznej spowodowanej mieszaniem duzych ilosci omawianego produktu moze prowadzi¢ do
uwalniania uwigzionego powietrza, pary oraz lotnych gazéw. W celu uniknigcia takich sytuacji, nalezy naktada¢ wytacznie
takq ilos¢ materiatu, ktéra jest wymagana dla danego zastosowania oraz mozliwa do wykorzystania podczas pracy
z produktem, a takze ograniczy¢ wielkos¢ spoin do nie wiecej niz maksymalnej mozliwosci ich wypetnienia. Pytania
dotyczace obchodzenia sig i zastosowan produktu nalezy kierowa¢ do firmy ITW PP, dzwonigc pod numer 855-489-7262.

DOZOWANIE | APLIKOWANIE KLEJU: Kleje Plexus mozna naktada¢ recznie lub za pomoca wszystkich urzadzen
dozujacych wykonanych ze stali nierdzewnej. W przypadku aplikacji zautomatyzowanych zaleca si¢ korzystanie z urzadzen
mieszajacych zapewniajacych proporcje 1 do 1 oraz dostarczajacych oba sktadniki do mieszalnika statycznego. Unika¢
kontaktu z miedzig lub stopami zawierajacymi miedz, kitére mogq znalez¢ sig we wszelkich ztaczach, pompach, itp.
Uszczelki i uszczelnienia powinny by¢ wykonane z teflonu, pokrytej teflonem pianki PCW , etylenu/propylenu lub polietylenu.
W przypadku uszczelnien i uszczelek unika¢ stosowania Vitonu, kauczuku akrylonitrylo-butadienowego, neoprenu badz
innych elastomerow. Aby uzyska¢ wiecej informacji, skontaktuj sig z ITW PP. W celu uzyskania maksymalnej sity wigzania,
powierzchnie musza pozostawa¢ odpowiednio ze sobg potaczone i dopasowane przez okreslony czas pracy. Niezbedne jest
uzycie wystarczajacej ilosci materiatu pozwalajacego zapewni¢ catkowite wypetnienie potaczenia po dopasowaniu
i Scisnieciu ze sobg poszczegdlnych elementéw. Wszystkie czynnosci zwigzane z aplikacjg, kleju, pozycjonowaniem
elementow i wigzaniem nalezy wykona¢ przed uplynigciem czasu pracy mieszanki. Po uptywie wskazanego czasu pracy,
elementow nie nalezy rusza¢ az do momentu osiagnigcia czasu wigzania. Czynno$ci zwigzane z czyszczeniem najtatwiej
jest wykona¢ zanim klej ulegnie utwardzeniu. Dla uzyskania najlepszych rezultatbw mozliwe jest stosowanie $rodkow
czyszczacych zawierajacych terpen cytrusowy lub N-Metylopirolidon (NMP), a takze $rodkéw odttuszczajacych i wody
z mydtem. Jezeli klej ulegt juz utwardzeniu, najskuteczniejszg metoda czyszczenia moze okazac sie ostrozne zeskrobanie,
a nastepnie przetarcie $rodkiem czyszczacym.

WPLYW TEMPERATURY: Prawidiowe utwardzanie kleju zapewniane jest w temperaturze wynoszacej od 18°C (65°F) do
30°C (85°F). Temperatury ponizej 18°C (65°F) lub przekraczajace 30°C (85°F) znaczaco spowolnig lub przyspieszg
szybkos¢ utwardzania. Temperatura wpltywa réwniez na lepko$¢ sktadnika A i B omawianego kleju. Aby zapewni¢
rownomiemne dozowanie w przypadku urzadzen mieszajgaco-dozujacych, zalecane jest utrzymywanie wzglednie statego
poziomu temperatury kleju i aktywatora przez caly rok. Klej w stanie utwardzonym zachowuje sie inaczej w temperaturze
podwyzszonej i niskiej. W celu zapoznania sie z odpowiednimi wartosciami, patrz ITW PP.

MAGAZYNOWANIE | OKRES PRZECHOWANIA: Okres przechowywania dotyczy ciagtego przechowywania
w temperaturze od 12°C (54°F) do 23°C (74°F). Dlugotrwata ekspozycja na temperatury przekraczajace 23°C (74°F) skraca
okres trwatosci omawianych materiatow. Dtugotrwate wystawienie na dziatanie temperatury przekraczajacej 37°C (98°F)
doprowadzi do szybkiego obnizenia reaktywnosci produktu, w zwigzku z czym nalezy unika¢ tego typu sytuacji. Produktow
tych nigdy nie nalezy zamrazac.

ZASTOSOWANIE PRODUKTU: Na zastosowanie oraz skuteczno$¢ produktu firmy ITW PP w przypadku okre$lonego
wykorzystania moze wptyna¢ wiele czynnikow bedacych poza kontrolg ITW PP, pozostajacych wytacznie w zakresie wiedzy
i pod kontrolg uzytkownika. Biorac pod uwage réznorodno$¢ czynnikéw, ktdre moga wplyna¢ na zastosowanie i dziatanie
produktu firmy ITW PP, wylaczna odpowiedzialno$¢ za ocene kazdego produktu firmy ITW PP i okre$lenie, czy nadaje sig on
do okre$lonego celu oraz czy jest odpowiedni do realizacji projektu, produkciji i koricowego zastosowania, spoczywa na
uzytkowniku.

WYLACZENIE GWARANCJI: W ODNIESIEENIU DO OPISANYCH W NINIEJSZYM DOKUMENCIE MATERIALOW ORAZ WYNIKOW
PRZEPROWADZONYCH TESTOW NIE UDZIELA SIE ZADNYCH GWARANCJI WYKRACZAJACYCH POZA TRESC PIERWSZEJ STRONY
NINIEJSZEGO DOKUMENTU. FIRMA ITW PP NIE UDZIELA ZADNYCH INNYCH GWARANCJI, WYRAZNYCH LUB DOROZUMIANYCH, W TYM
MIEDZY INNYMI DOROZUMIANYCH GWARANCJI PRZYDATNOSCI HANDLOWEJ LUB PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU. PONIEWAZ
UZYCIE OPISANYCH TU MATERIALOW WIAZE SIE Z WIELOMA ZMIENNYMI ZWIAZANYMI Z METODAMI APLIKACJI, KONSTRUKCJA,
OBCHODZENIEM SIE I/LUB ZASTOSOWANIEM, UZYTKOWNIK, POPRZEZ WYKORZYSTYWANIE TYCH MATERIALOW AKCEPTUJE | BIERZE NA
SIEBIE CAtA ODPOWIEDZIALNOSC ZA WYNIK KONCOWY. FIRMA ITW PP NIE PONOSI ROWNIEZ JAKIEJKOLWIEK INNEJ
ODPOWIEDZIALNOSCI ZA SZKODY, CZY TO BEZPOSREDNIE, POSREDNIE, SZCZEGOLNE, PRZYPADKOWE CZY NASTEPCZE, NIEZALEZNIE
0D PRZYJETEJ TEORII PRAWA, W TYM ZA ZANIEDBANIA, GWARANCJE LUB ODPOWIEDZIALNOSC BEZPOSREDNIA.

Uwagi

1. Firma ITW PP zdecydowanie zaleca
sprawdzenie kazdego podtoza
w zastosowaniu z wybranym klejem,
z glednieniem pr idy yct
warunkéw uzytkowania, w celu
kreslenia przydatno$

p tu.

N

. Czas pracy: Czas, ktory uplynat od

wymieszania skladnika A i B kleju do
momentu, w ktérym klej nie nadaje sie
juz do wykorzystania. Przedstawione
czasy dotycza prob wykonywanych

w temperaturze 23°C (74°F).

©

. Czas wiazania: Zalezny od szczeliny

k ia i temp y ia. Pomiar
prezentowanych wartosci zostat
dokonany w temperaturze 23°C (74°F).

IS

. Odporno$¢ na dziatanie substancji
t ych rézni sie

w zaleznosci od kilku p 6w, takich
jak temperatura, stezenie, grubos¢
spoiny i czas ekspozycji.
Wyszczegdlnione wytyczne dotycza
odpornosci chemicznej przy diugotrwatej
ekspozycji na warunki otoczenia.

o

. W przypadku typowych spoin,
temperatury reakcji egzotermicznych
beda nizsze od podanych.

o

. Wszystkie kleje ulegaja zmigkczeniu
wraz ze wzrostem temperatury,
w zwiazku z czym ocena
p dlnych produktow p
by¢ dokony z uwzgledni
warunkéw docelowych. W celu
uzyskania informacji dotyczacych
wartosci skorelowanych
z temp i, nalezy sk
sig z firma ITW PP.
. Aplikacje wykonywane na zewnatrz
wymagaja wykorzystywania powlok lub
podktadéw hamujacych utlenianie metali.

~

yacy

8. Uzysk wartosci przepr y
testow beda roznic si¢ w zaleznosci od
metody testowania, podejscia,
szybkosci, itp.

UWAGA: Informacje techniczne, zalecenia
oraz pozostate o$wiadczenia zawarte

w niniejszym dokumencie oparto na
przeprowadzonych testach badz
do$wiadczeniu firmy ITW PP, ktére ta uwaza za
wiarygodne, niemniej jednak nie udziela si¢
gwarancji dotyczacych doktadnosci ani

i kompletnosci takich informacji. Podane
informacje nie maja na celu zastapienia
wiasnych testow klienta.

ITW Performance Polymers

Bay 150,

Shannon Industrial Estate,

Shannon, County Clare, Irlandia.

TEL.: +353 61 771500

FAKS: +353 61 471285

E-mail: customerservice.shannon@itwpp.com
Witryna internetowa:
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