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ACRALOCK PP-1 sorozat

Metakrilat alapu szerkezeti ragaszté

Technikai Adatalap

A ragaszto jellemz6i:

Az ACRALOCK PP-1 ragaszté olyan korszerl, 2 komponensd, 1:1 aranyban keverendd, alacsony
fellleti feszliltségl szerkezeti ragasztd, amelynél a kbzepes nyirdszildrdsag kiemelkedé keménységgel
parosul, alacsony mérték( nyulds mellett. A ragasztd 2-3 perc nyitott idejd, és specialisan alacsony
fellleti feszlltségl felliletek ragasztdsara lett kifejlesztve, mint a PE, PP, POM, PTFE. Alkalmas mas
termoplasztikus mdanyagok és kiilonb6z6 fém felliletek ragasztdsra — minimalis fellilet el6készités
utan, vagy akar fellletkezelés nélkiil is (lasd. Tudnivaldk: a és b pontjai).

Az ACRALOCK PP-1 ragaszténak jo a h@allésaga, és magas a gyulladdsi h6mérséklete, ezért
haszndlhaté mianyagok hegesztése soran. A ragasztd a kdvetkezd kiszerelésekben kaphaté: 50 és
400 ml Ossztérfogatu, paros kartusban (a felhasznalashoz kinyomé pisztoly sziikséges), illetve 20 és
200 literes hordds csomagolasban (adagold és keverd berendezésekkel torténd felhasznalasra).

Kiemelkedé alkalmazasi mutatok El6ny6k

Nyitott id6 2 és 3 perc kozott megfelel6 kis és kozepes méretli szerelési
feladatokhoz

J6 hG6allosag Kombinalhatd élhegesztéssel

Alapoz6 alkalmazasa nélkili fém ragaszto a legtobb fémnél nem kell fellilet el6készités

Alacsony héfejl6dés a kotés soran kisebb ragasztasi behlzddas, kevesebb utdmunka

Ragasztasi rés 0,5 mm-tSl 4 mm-ig valaszthaté ragasztd vastagsag alkalmazastdl fliggéen

Kérnyezeti  hatdsoknak ellendll, jo | tartds ragasztasi kotést ad szélsGséges kornyezetben is
vegyszerallé

Tartés keménység és rugalmassag kivalo faradasi jellemzék, és extra terhelési ellenallds
Nincs megfolyas/klszas fluggbleges fellletekre torténd alkalmazas sordn nem

folyik/ereszkedik meg a ragasztd

A keverési ardny pontossaga nem kritikus kartusbol kinyomd pisztollyal vagy kannabdl adagold
berendezéssel konnyen felhasznalhato

Kémiailag stabil 6sszetétel 3 hénapig eltarthatd, 25 C-on, 6 hénapig 5-8 C kozotti
hitott tarolas esetén

Termék jellemz6k 22°C hémérsékleten

Termék Ragaszté A/B komp. Nyitott id6" (perc) | Megszilardulasi idé® (perc)
PP1-02 NAT PP1-02A/ PP1-02B 2-3 > 180

- nyitott id6: a két komponens dsszekeverésétsl a ragasztd kotésének megkezdéséig eltelt ids
? — megszilardulasi id6 az az id6 ami alatt a ragasztasi kotés eléri >0,5MPa nyird szilardsagot, a teljes
kotésiid6 24 éra
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Termék jellemzdk kotés el6tt (nedves allapot)

Jellemzdk A komponens B komponens A+B keverve
Szin borostyan tort fehér natur
Keverési arany (térfogat) 1 1

Keverési arany (tomeg) 1 1

Viszkozitas (Paxs) 80-150 30-60

S(iriség g/cm3 0,95-1 0,95-1 0,95-1

Termék jellemzék kétés utan (térhalésodott allapot)

Jellemzék

Szakitd szilardsag (Mpa) 14-18
Rugalmassagi modulusz (Mpa) 700-800
Nyulas (%) 10-20
Nyirdszilardsag (Mpa) 12-15
Keménység (Shore D) 70-80
Uzemi hémérséklet (°C) -55-85
Max. h6meérsékleti ellenallas 150, 1h

A ragasztas altalanossagban ellendll a sés kozegnek, a szénhidrogéneknek, és az olyan savaknak,
amelyek Ph értéke 3 és 10 k6zott van.

A ragasztasi fellletet nem ajanlott kitenni polaris olddszereknek (aceton, diklérmetan), és erds savak
vagy lugok hatdsanak (Iasd Tudnivalék b pont).

A ragasztott termékek esetében a ragasztas tizemi hdmérsékleti tartomanya — 40 — t6l 120 ° C-ig
terjed, idGszakosan elviseli a — 55 és a 150 °C kozotti hmérsékletet is.(lasd Tudnivaldk ¢ pontja)

Ajanlott az alabbi feliiletek/anyagok ragasztasara:

Poliészterek Akrilok

Poliészter gelcoatok ABS -akrilnitril-butadién-sztirol
Epoxi gyantdk vinilészterek

Aluminium Topcoatok (poliészter, vinilészter)
PU-RIM PA-RIM

PET poliolefinek

PVC /FPVC/CPVC Vinil/ Eszterek

Sztirolok SMC/BMC

rozsdamentes acél Szénacél

bevont fémek Poliuretanok

polikarbonat PMMA

poliacetat PTFE
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Nem ajanlott az alabbi feliiletek/anyagok ragasztasara:

Uveg Horganyzott acél

P

Jellemzd réteg-nyirdszilardsagi értékek 22 °C —on (ISO 1465) és a tonkremenetel mddja

Karbonszélas epoxi rétegelt lemez

15 MPa © (kohézids hibanal)

Rozsdamentes acél1.4301

7 MPa ° (adhézids/kohézids hiba)

Szénacél S355

12 MPa © (adhézids/kohézids hiba)

Aluminium AW 6060

14 MPa °(adhézids/kohézids hiba)

ABS

5 MPa °(anyaghiba)

PC

8 MPa ¢ (anyaghiba)

Poliészter RTM laminatum

9 MPa® (anyaghiba)

PA RIM

5 Mpa ° (anyaghiba)

HDPE 7 MPa © (anyaghiba)
PPC 6 Mpa ° (anyaghiba)
PTFE 6 MPa® (adhézids/kohézids hiba)

Rozsdamentes acél 1.4301

15 MPa " (adhézidés/kohéziés hiba)

Szénacél S355

14 MPa 8(adhézids/kohézids hiba)

Aluminium AW 6060

14 MPa " (adhézids/kohézids hiba)

Karbonszdlas epoxi rétegelt lemez

15 MPa " (kohézids hibanal)

Poliészter RTM laminatum

8 MPa ‘(anyaghiba)

ABS

5MPa’ (anyaghiba)

KTL (katédos elektroforetikus) 8 MPa ' (anyaghiba)

HDPE 5 MPa ' (anyaghiba)

PPC 5 MPa ' (anyaghiba)

PTFE 5 MPa ' (adhézids/kohézids hiba)

(e) ragasztasi rés 0,5 mm, felllet elGkészités IPA (izopropil-alkohol) tisztitas

(f) ragasztasi rés 0,5 mm, felulet el6készités IPA (izopropil-alkohol) tisztitas, -30/ +120 °C,
kataplazma ciklus (6regitési eljards) utan, egyenként 12 éran keresztiil, 5 ciklusban,

(g) ragasztasi rés 0,5 mm, felllet el6készités 40-es szemcséjli csiszolépapirral csiszolas, IPA
letorlés, -30/ +120 ° C, kataplazma ciklus (6regitési eljards) utan, egyenként 12 éréig, 5
ciklusban

(h) ragasztasi rés 0,5 mm, feliilet el6készités AP-1 (fémtisztitd folyadék) letorlés, -30/ +120 °C,

kataplazma ciklus (6regitési eljaras) utan, egyenként 12 éraig, 5 ciklusban

FONTOS TUDNIVALOK

a., Felllet-el6készités: a felllet- el6készités sziikségességét a felhasznaldnak kell elddntenie, -
Osszehasonlitd tesztelés utdn, - ahol egy el6készitett, és el6készitetlen felliletet Gsszehasonlitva
meghatdrozhatd, hogy a kotési erdsség megfelel6-e az adott alkalmazasra. A nem tiszta ragasztasi
felllet kertlendd a hosszu-tava tartdssag érdekében. Minden esetben sziikséges, hogy a kezdeti
nyirdszilardsagi vizsgalatot szimuldlt vagy tényleges tartdssagi tesztek kovessék, hogy
megbizonyosodhassunk arrél, hogy a ragasztandd felllet min&sége, az lizemi hasznalat soran, idGvel
nem vezetnek-e a kdtés er6sségének csokkenéséhez. A hordozo felliletekben, vagy a kotési feltételek
terén bekovetkez6 ismételt valtozasok esetén a teszteket Ujra el kell végezni.

1. A legtobb fentebb felsorolt, hére lagyuld mlanyag felliletének el6készitéséhez, a kotés

érdekében, - egy szdraz letorlésen, vagy léglefuvason tul, - nincs masra sziikség. Ha lathato
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vagy feltételezhetd szennyez6dést tapasztalunk, a fellletet a kotés elStt toroljik le alkohollal.
Az alacsony feliileti energidju mianyagok, mint a poliolefinek, a termoplasztikus poliészterek,
és a fluorkarbon mdanyagok ezzel a specialis termékkel ragaszthatdk, azonban minden
esetben sziikséges a fellleteket el6z6leg tesztelni, bevizsgalni, mivel a termoplasztikus
mUanyagok Osszetétele termékrél termékre valtozé.

2. A fémek, mint a gyari aluminium, a rozsdamentes acél, a hidegen hengerelt acél, és a
szénacél feliiletkezelés nélkiil is alkalmasak a ragasztasra, de az EBS cég nyomatékosan
ajanlja, hogy csak akkor haszndljunk a 40 perces lizemidénél kevesebb idej kotési valtozatot,
ha a fémnek egy masik fémhez torténé kotésénél, a koztiik 1évé kotési rés nagyobb, vagy
egyenld 0,015” (0,5 mm), tehat a kotési résrél gondoskodni kell.

3. A h6re keményed6 kompozitok altaldaban elGkészités nélkiil ragaszthatdok egymashoz,
habdr a formalevalaszté anyagok és a formalevalasztas mddja befolydsolhatja a ragasztasi
kotés minGségét, ezért célszerl teszteket végezni.

4. Mivel nagyon széles a ragasztandd anyagok/felliletek kore, ajanlott minden esetben
el6z6leg tesztelni a ragasztas tartdssagat.

b., A felhasznald felelGs az egyes ragasztok megfelel6 haszndlataért, az altala kivant anyagfellleten és
a tervezett célra. Az EBS cég nyomatékosan ajanlja, hogy késziiljenek laboratériumi és
végfelhaszndldi tesztek, amelyek figyelembe veszik a jellemzd kornyezeti feltételeket, és azt, hogy a
ragasztott terméket hogyan fogjak haszndlni. Haszndlat el6tt olvassuk el és értsiik meg a biztonsagi
elGirasokat. A ragasztasi kotések altaldban ellenallnak a h6hatasnak, a viznek és pdranak, a vizes
alapu kémiai anyagoknak, a k6olajalapu szénhidrogéneknek, beleértve a benzint, a motor olajt, és a
gazolajat is. Nem ajdnlott, hogy a ragasztdsi kotést belemartsuk, vagy hosszabb ideig kitegylk tomény
savaknak vagy lugoknak, esetleg olyan agressziv szerves olddszereknek, mint a toluol, keton és
észterek. A felhasznald felel6ssége, hogy az egyes anyagoknak és a felhaszndldsi célnak megfeleld
ragasztdkat meghatarozza. Technikai segitségért keresse az EBS céget.

c., A kohézi6 erssége— 40 és 85 °C kozott, minimum 500 psi (3,440 MPa) - aluminiumon mérve. A
kotések ellenalldak a — 55 és 150 °C kozotti idszakos kitettségnek, amennyiben a termék rogzitett
allapotban van és nincs kitéve nyiréfesziltségnek. A felhasznaldnak kell meghataroznia, hogy az
Gzemi hémérsékleti tartomanyon tuli folyamatos kitettség elfogadhatoé-e.

d., Az A és B komponensek szavatossagi ideje, - felbontatlan konténerekben, - korilbelil 3 hénap a
termék gyartasi idejétsl szdmolva. Ezen szavatossagi idGt egyenletes, 18 ® C és 25 ° C kozotti
hémérsékleten torténd tarolas alapjan hataroztuk meg. A termékek 25 °C fok feletti 4llandd vagy
id6leges kitettsége, a fenti szavatossagi id6 rovidlulését okozza. A szavatossagi id6
meghosszabbithatd, amennyiben a komponenseket, 5 °C és 8 °C kozott, légkondiciondlt, vagy hiitott
raktarban taroljuk.

Fenti termék ismertetésért a gyartd EBS cég felelGsséget vallal. A fenti értékek jellemzd6it az EBS és
kiilsé szakértGi laboratériumok ellenérzik. Ugyanakkor ezen értékek csak utmutatasként szolgalnak
a valasztashoz a végfelhaszndlé szamdra, a tovabbi mérésekhez és felhasznalashoz. A tényleges
megfelelést egy tervezett felhaszndlashoz, a végfelhaszndlénak ellendriznie kell, az el6relathaté
teszt feltételek alapjan. A terméket csak szakember hasznalhatja, a sajat felelGsségére. A
garanciank csak EBS termékekre, illetve hidny esetén hasonlé termékeinkkel torténd
helyettesitésre korlatozodik.
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BIZTONSAG, KEZELES ES ALKALMAZAS

Nagyon fontos:

Olvassuk el a biztonsagi el6irdsokat, miel6tt kezeljik, vagy hasznaljuk ezt a terméket. Az EBS
termékeket két komponens( patronokban, 20 literes vodrdkben, és 200 literes horddkban kinaljuk,
hogy megkonnyitsik a keverésiiket a megfelel6 mér6-kever§ és adagold eszkozokben. A kézi
keverést nem ajanljuk. Az adagold berendezést érint6é kérdések kapcsan, keresse az EBS képviseldjét.
A két komponens Osszekeverése soran lejatsz6dod kémiai reakcid hét termel. A keletkezd hé
mennyiségét a bekevert termék mennyiségével és s(irliségével tarthatjuk ellen6rzés alatt. Nagy
tdmegl, és 12,5 mm-es vastagsagl ragasztdanyag, 121 ° C foku hét termelhet, és &rtalmas
tlizveszélyes g6zt fejleszthet. Nagyobb mennyiségli keveréket dvatosan, egy jél szell6z6 teriiletre kell
elhelyezni, ahol a személyes érintkezés esélye minimlis.

A 2 komponens Osszekeverése utdn a kotési Gzemid6 korilbelll addig tart, amig a ragaszté folyékony
allapotu, és be tudja teriteni a hozzatapadé fellletet. Az Gsszeszoritasi, rogzitési id6 becsult érték,
amig az alkatrész mozdithatd, vagy kilazithatd a rogzitésbdl. Ez altalaban roviddel az utanig tart, amig
a h6termelés eléri a sziikséges kotési allapotot. A kész darabokat altalaban akkor lehet felhasznalni,
amikor a kotési szilardsag 75 %-at mar elérték, ami altaldban akkor kovetkezik be, amikor az
Osszeragasztott eszkoz visszahllt a kornyezete hémérsékletére. A magasabb koérnyezeti h6mérséklet
roviditi a kotési Gzemid6t, mig az alacsonyabb néveli. A hasznalati el6irdsban ismertetett adatok, 24 0
C fokos h6meérsékleten végzett laboratériumi vizsgalatokon alapulnak. Széls6ségesen meleg, vagy
hideg kornyezet(i hasznalat esetén vegye fel a kapcsolatot az EBS képvisel6jével.

A ragasztas el6tt biztositsa, hogy a ragasztandd feliiletek tisztdk, és szennyez6dést6l mentesek
legyenek. Valamennyi adagolé berendezésnek jé miiszaki allapotban kell lennie, a (QC) minGség
ellen6rzést a keverékaranynal id6szakosan el kell végezni, hogy biztositsuk a konzisztens és pontos
adagoldst. Csak az EBS képviselGje altal javasolt ragaszté-adagold berendezést hasznaljuk. A
berendezés valamennyi ragasztdval érintkez6 fém alkatrészének rozsdamentes acélbdl kell késziilnie,
hogy mindig elég ragasztot adagolhasson a nem pordzus-felszini anyagokra (példaul szaler&sitett
mUianyagok), és hogy biztositsa a megfelel§ kevert szint. Ellenérizziik a kotési jellemzGket, hogy
biztositani lehessen, hogy a két komponens hasznalatanal a kotési id6 és befogasi id6 megegyezik az
els6 oldalon jelzett értékekkel. Ha a ragaszté minéség-ellen6rzése rendben van, folytassuk az
anyagok Osszefogatdsaval, és mindenképpen biztositsuk, hogy a befogott elemek kozott a
résvastagsag minimum 0,5 milliméter, és maximum 12,5 milliméter kozott legyen. Valamennyi
ragaszto, - amennyiben a kétési idé 30 perc alatti, - az 12,5 mm-es vagy kisebb résekben képes
felforrni, amennyiben még gyorsabb eldirds szerint dolgozunk. Ez gyengébb fizikai tulajdonsdgokhoz
vezethet. Miutdn a ragasztd teljesen megkotott, a kordbbi folyamatos Osszepréselést ki lehet
engedni, de természetesen az alkatrészeket mar nem lehet egyenként elmozditani, ha az anyagok
mar Osszeragadtak. Az egyes részek barmilyen feszegetése leveg6t tarthat bent a kotési résben, ami
csokkenti a teljesitményt. Az Osszeragasztott szerkezetet ezutdn el lehet helyezni a végsé
pozicidjaban, de a végss rogzilési idGig nem szabad igénybevételnek kitenni.

EBS cég, a felesleges ragaszté letisztitasahoz az alkoholt vagy az ipari olddszert ajanlja. Ezt akkor
célszer(i elvégezni, amikor a ragaszté még folyékony vagy lagy allapotu, és dvatosan kell elvégezni,
hogy megel6zziik az olddészer érintkezését az alkalmazott ragasztdval, mert ez ,alulkétéshez”
vezethet az éleknél. A legjobb, ha szalagot haszndlunk, vagy egy éles tdrggyal tavolitjuk el a
felesleget. Ugyanakkor, egy éles késsel a nem megfelel6en kotott ragasztét is el tudjuk tavolitani. A
mar megkotott ragasztét viszont az éles kés megsértheti, vagy megkarcolhatja, ezért csiszolas vagy
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dorzsolés ajanlott. A nagy terlleten elvégzett nagy fordulatszamu gépi csiszolas ugyanakkor hét, és
artalmas gazt termel, amit csak ugy lehet elkerilni, ha munkavédelmi légz6 berendezést hasznalunk.



