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Cechy i zalety

e Trwalo$¢ — przenosi obciazenia réwne lub wieksze
niz same materiaty klejone.

e Przyjazny dla Srodowiska - nie zawiera
rozpuszczalnikéw, niepalny i praktycznie bez
zapachu.

e Odporny na warunki zewnetrzne — odporny na
wilgo¢, promieniowanie sloneczne, spray solny
i cykle termiczne.

® Wysoka odpornos¢ termiczna —wersja podstawowa
wytrzymuje temperatury od -40 do +150°C, a w
wersji HT do +204°C.

® Odpornos¢ chemiczna — odporny na rozcienczone
kwasy i  zasady, rozpuszczalniki, oleje
i weglowodory; procesy antykorozyjne (w tym
fosforowanie i powloki ELPO — e-coat) nie wplywaja
na klej ani jego wytrzymatos¢.

e Znakomite wlasciwo$ci inzynieryjne — maly skurcz,
niska absorpcja wody.

Opis

Monolith® EP 2510-1 jest systemem epoksydowym
o konsystencji  pasty, przeznaczonym do klejenia
przygotowanych metali, przygotowanej gumy, poliuretanu
i tworzyw sztucznych. Doskonale nadaje sie do klejenia
SMC, nie wymaga wtedy specjalnego przygotowania
powierzchni. Zlacza klejone moga podlega¢ duzym
obcigzeniom mechanicznym, nadaje sie do mocowania

paneli karoserii i spoileréw w przemysle samochodowym,
w montazach thumigcych wibracje.

Monolith® EP 2510-1 taczy:

* metale (stal nierdzewna, stal zwykla, aluminium,
metale kolorowe) — nalezy odpowiednio przygotowac
powierzchnie,

* niektére tworzywa sztuczne — zaleca sie jednak
zawsze przeprowadzenie we wilasnym zakresie préb
klejenia na tworzywach.

*  laminaty,

*  SMC,

e gume do sztywnych polaczen (zaleca sie uzycie
specjalnego primera, np. 7701).

*  poliuretany,

e drewno,

*  szklo, materialy ceramiczne — nalezy uzy¢ gruntu,
aby polepszy¢ adhezje i uzyska¢ wysoka odpornos¢
na warunki srodowiska.

Ma wysoka odporno$¢ termiczna. Wytrzymuje temperatury

do +204°C. Takze wytrzymuje odgazowanie do 107°C.

Dla polaczen pracujacych w wysokich temperaturach jest

dedykowana specjalna wersja HT (+10°C - +204°C).

Szybko$¢ utwardzania zalezy od temperatury.

Monolith EP 2510-1 utwardza sie catkowicie w ciggu 24
godzin, pod warunkiem Ze temperatura kleju, materiatow i
otoczenia nie spada ponizej 18°C. W wyzszych
temperaturach  proces przebiega szybciej, jednak
temperatura w zlaczu nie powinna przekracza¢ 162°C.
Utwardzanie w podwyzszonych temperaturach zapewnia
najwyzsza wytrzymatos¢ zlacza oraz odpornos¢ na
uderzenia. Czas i temperatura utwardzania zaleza od
uzytych materiatéw oraz sposobu ogrzewania ztacza.

Po utwardzeniu kleju moze by¢ on obrabiany
mechanicznie w sposéb podobny do lekkich metali.
Powierzchnie utwardzonego kleju mozna malowad,
lakierowaé, emaliowa¢ lub stosowaé innego rodzaju
pokrycia.

Wilasciwosci fizyczne nieutwardzonego
kleju

Sktadnik A Sktadnik B
Sktad chemiczny: Zywica Utwardzacz
epoksydowa
Wyglad: biaty szary
Wyglad po szary
zmieszaniu:
Lepkos¢ (25°C): 400 000 — 820 000 | 230 000 - 690 000
Brookfield HBF, mPa-s mPa-s
Helipath, T-C Spindle,
Srpm; Temp.: 25 °C
Gestos$¢ w 25°C: 1,40 - 1,54 g/cm® | 1,20 — 1,32 g/cm®
Punkt zaptonu: >93°C >93°C

Typowe wiasciwosci utwardzania

Stosunek mieszania: 1:1 objetosciowo
115:100 wagowo
wersja HT

1,5:1 objetosciowo
170:100 wagowo

Optymalna szczelina: 0,5 mm
Czas przydatnosci: 30-60 min.
(54g mieszaniny, 24°C)

Wytrzymato$¢ wstepna: 6-8 godzin
Wytrzymato$¢ koricowa: >24h

-40°C do +150°C
+10°C do +204°C

Temperatura stosowania:
- wersja HT:

Nasze dane odpowiadajq aktualnemu stanowi rozwoju chemii i techniki; nie pretendujq one do catkowitej kompletnosci. Najlepszym
zabezpieczeniem przeciwko mozliwym bledom, za ktdre nie mozemy ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci, jest przeprowadzenie wiasnych doswiadczen.
W ten sposéb zmienne dane, zalezne od zastosowania, sposobu pracy i materiatéw, uzyskajq kazdorazowe potwierdzenie w konkretnych warunkach.
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Typowe wlasciwosci utwardzonego

kleju

Wytrzymatos$¢ na rozciaganie:

ASTM D882-83A, modyf.

32 MPa

Wydtuzenie:
ASTM D882-83 modyf.

2%

Modut Younga:
ASTM D882-83A, modyf.

1689 MPa

Temperatura zeszklenia Tg:

ASTM E1640-99,DMA

60°C

Wytrzymalo$¢ na $cinanie:

Stal:
(piaskowanie,
odttuszczenie MEK,

utwardzanie 72h w temp.

pokojowej)

17,4 MPa (C) @ 23°C

10,9 MPa (A) @ 82°C

16,9 MPa (C) @ 7dni w H20,
54°C, test po 24h

16,4 MPa (20C/A) @ 14 dni spray
solny, test zaraz po

19,2 MPa (50C/A) @ 14 dni,
38°C, 100%RH

16,3 MPa (A) @ -34°C

Aluminium:
(piaskowanie,
odtluszczenie MEK,

utwardzanie 72h w temp.

pokojowej)

11,8 MPa (A) @ 23°C
8,9 MPa (A) @ 82°C

13,4 MPa (A) @ 7dni w H20,
54°C, test po 24h

12,7 MPa (A) @ 14 dni spray
solny, test zaraz po

16,9 MPa (A) @ 14 dni, 38°C,
100%RH

10,7 MPa (A) @ -34°C

SMC:

(matowienie papierem
$ciernym 320, przetarcie
na sucho, utwardzanie
72h w temp. pokojowej)

4,3MPa (FT) @ 23°C

3,9 MPa (FT) @ 82°C

4,6 MPa (FT) @ 7dni w H20,
54°C, test po 24h

4,6 MPa (FT) @ 14 dni spray
solny, test zaraz po

4,4 MPa (98FT/A) @ 14 dni,
38°C, 100%RH

4,7 MPa (FT) @ -34°C

Wytrzymalo$¢ na oddzieranie:

Guma naturalna / Stal
(45° Peel, powierzchnia
gumy potraktowana
primerem, utwardzanie
72h w temp. pokojowej)

9,6 N/mm (R) @ 23°C

3,1 N/'mm (8R/A) @ 82°C

9,6 N/mm (R) @ 7dni w H20,
54°C, test po 24h

8,8 N/mm (93R/A) @ 14dni spray
solny, test zaraz po

10,2 N/'mm (R) @ 14 dni, 38°C,
100%RH

12,6 N/mm (R) @ -34°C

Guma SBR / SBR

(T Peel, powierzchnia
gumy potraktowana
primerem, utwardzanie
72h w temp. pokojowej)

10,0 N/mm (50R/C) @ 23°C

1,8 N/mm (A) @ 82°C

16,6 N/mm (56R/C) @ 7dni w
H20,54°C,test po 24h

12,8 N/mm (33R/C) @ 14dni
spray solny, test zaraz
po

11,0 N/mm (93R/C) @ 14 dni,
38°C, 100%RH

21,4 N/mm (54R/C) @ -34°C

W nawiasach podano typ uszkodzenia zlacza oraz udziat

procentowy w przypadku mieszanym:

C — zerwanie kohezyjne, A — zerwanie adhezyjne, FT -
delaminacja wiokien, R — uszkodzenie gumy.

Wartosci podane dla kleju w wersji standardowej (proporcja
sktadnikéw: 1:1 objetosciowo).

Stosowanie

Przygotowanie powierzchni.

Podloza musza by¢ czyste, suche, wolne od oleju
i thuszczu. Do czyszczenia nadaja sie oferowane przez
firme Proxime Adhesives $rodki czyszczace (Cleaner
UL).

Powierzchnie metalowe, wolne od tlenkéw wystarczy
przetarcie szmatky zwilzona alkoholem izopropylowym.
Jesli konieczne, usuna¢ nalot przy uzyciu papieru
Sciernego. Zawsze po matowieniu/piaskowaniu powtornie
przemy¢ powierzchnie, aby usuna¢ drobny pyt.
Powierzchnia gumy wymaga nalozenia specjalnego
gruntu (primer 7701). Podobnie gruntowania wymagaja
powierzchnie szklane i ceramiczne, aby osiagna¢ wysoka
odporno$¢ na warunki srodowiska i polepszy¢ adhezje
kleju (primer AP-134).

Nakladanie.

Przy niskiej temperaturze wzrasta lepko$¢ i gestos¢
produktu. Powodowa¢ to moze wzrost oporéw przy
wyciskaniu kleju za pomoca dozownikéw lub urzadzen
dozujacych. Mozna tego unikna¢ przez doprowadzenie
produktu do temperatury pokojowej (przed rozpoczeciem
naktadania).

Monolith® EP 2510-1 mozna naklada¢ recznie po
wymieszaniu dwéch skladnikéw ze sobg lub z kartuszy
podwdjnych za pomoca miksera statycznego. Klej mozna
rozprowadza¢ na powierzchni z miksera lub sztywnym
pedzlem, szpatutka czy szpachla zabkowana.

* Wymiesza¢ zywice z utwardzaczem na jednolity
mase. Produkt mozna nanosi¢ bezposrednio
z opakowania poprzez koncowke mieszajaca.
Poczatkowa wstege odhlugosci 3-5 cm nalezy
odrzuci¢. Korzystajac z pojemnikéw bez dyszy
mieszajacej, nalezy wymiesza¢ recznie skladniki
w zalecanej proporcji (objetosciowo lub wagowo). Po
doktadnym odmierzeniu sktadnikéw nalezy mieszac
je przynajmniej przez 15 sekund po uzyskania
jednolitej barwy produktu.

* Dla wiekszosSci zastosowan najlepsze wyniki osiaga
sie przy grubo$ci warstwy kleju réwnej 0,5mm. Dla
zapewnienia tej grubosci mozna do kleju wmieszac
niewielka ilo$¢ szklanych kulek o Zadanej $rednicy.

* Po wymieszaniu, jak najszybciej to mozliwe, nanie$¢
klej na jedna z !aczonych powierzchni. Czesci
powinny by¢ odpowiednio ustalone natychmiast po
natozeniu kleju. Unika¢ zamkniecia powietrza
w warstwie kleju podczas taczenia czesci. Stosowac
jedynie taki docisk, aby zapewni¢ dobre zwilzenie
klejem obu powierzchni materialu. Wycisniecie matej
ilosci kleju na krawedziach zwykle jest oznaka
dobrego montazu.

* Nadmiar nieutwardzonego kleju mozna usunac
rozpuszczalnikiem organicznym (np. acetonem).

* Nie wymaga sie stosowania dodatkowych $ciskow,
o ile nie istnieje niebezpieczenstwo przesuniecia sie

Nasze dane odpowiadajq aktualnemu stanowi rozwoju chemii i techniki; nie pretendujq one do catkowitej kompletnosci. Najlepszym
zabezpieczeniem przeciwko mozliwym bledom, za ktdre nie mozemy ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci, jest przeprowadzenie wiasnych doswiadczen.
W ten sposéb zmienne dane, zalezne od zastosowania, sposobu pracy i materiatéw, uzyskajq kazdorazowe potwierdzenie w konkretnych warunkach.
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cze$ci podczas utwardzania sie kleju. Nie nalezy
obcigza¢ zlacza, dopoki nie osiagnie ono pelnej
wytrzymatosci.

* Maksymalng adhezje osiaga sie na czeSciach dobrze
spasowanych, ktére nie wymagaja dodatkowego
docisku podczas utwardzania kleju. Nadmierny
docisk moze wycisna¢ zbyt duzo kleju ze zljcza,
przez co moze zosta¢ ono ostabione.

* Urzadzenie mieszajagce i dozujace nalezy umy¢
goraca woda mydlana, zanim klej stwardnieje.

Czyszczenie.

Do czyszczenia urzadzen zabrudzonych Monolith® EP
2510-1 w stanie nieutwardzonym mozna uzy¢ wody
z detergentem lub  popularnych  rozpuszczalnikow
(ketony).

Klej utwardzony mozna usuna¢ jedynie mechanicznie. Po
ogrzaniu do temperatury 204°C lub wyzszej klej mieknie,
dzieki czemu mozna czesci rozdzieli¢, a sam klej jest
latwiejszy do usuniecia. Niekiedy z dobrym skutkiem
mozna stosowa¢ dostepne w handlu preparaty do
usuwania zywic epoksydowych.

Przechowywanie

Zalecana temperatura skladowania: +4°C do +27°C

(Optymalna temperatura to dolna potowa tego zakresu)

Czas przechowywania: 12 miesiecy w oryginalnym
opakowaniu

Postac dostawy

Minikartusze: 50 ml

Kartusze: 400 ml (opak. zbiorcze 12szt. - tylko
wersja standardowa, proporcja
mieszania 1:1

Puszki: 2x1L, 2x0,5L, wersja HT 0,75+0,5L

Bezpieczeristwo

Nalezy stosowac srodki ostroznosci powszechnie przyjete
dla produktéow chemicznych. Szczegétowe dane podane
sa w Karcie Charakterystyki produktu.

PROXIMA ADHESIVES Sp. z o.o.

Dzial Sprzedazy Sekretariat
tel. +48 601 536 440 tel. +48 44 632 34 08
tel.  +48 446321131 fax +48 44632 89 22

e-mail: sklep@pxa.com.pl www.proxima-adhesives.pl

Nasze dane odpowiadajq aktualnemu stanowi rozwoju chemii i techniki; nie pretendujq one do catkowitej kompletnosci. Najlepszym
zabezpieczeniem przeciwko mozliwym bledom, za ktdre nie mozemy ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci, jest przeprowadzenie wiasnych doswiadczen.
W ten sposéb zmienne dane, zalezne od zastosowania, sposobu pracy i materiatéw, uzyskajq kazdorazowe potwierdzenie w konkretnych warunkach.
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