KARTA TECHNICZNA
RIP SERIA SG5000

SOLUTIONS Metakrylowy Klej Konstrukcyjny

OPIS

SCIGRIP™ SG5000 to seria duzej wytrzymatosci dwusktadnikowych klejéow metakrylowych stuzacych do klejenia metali?,
plastikow! i laminatéw kompozytowych. Klej wyrdznia wygodna proporcja mieszania (1:1) oraz zdolno$¢ adhezji na wielu
podtozach. Wiekszos¢ metali, wigczajac¢ aluminium i stal nierdzewng, moze by¢ klejona bez wczesniejszego przygotowywania
powierzchni (nie wymagane jest stosowanie primeréw). Wybor 3, 6, 13 i 40 minutowego czasu pracy, krétki czas wigzania oraz
btyskawicznie osiggana wstepna wytrzymatosé czynig serie SG5000 najlepszym wyborem dla réznorodnych zastosowan. Produkt
dostarczany jest w nastepujacych rozmiarach opakowan: strzykawki 25ml, kartridze 50 i 400ml, duze opakowania 19 189 litrow
do stosowania z automatycznymi dozownikami.

PODSTAWOWE CECHY PRODUKTU

e t3czy metale bez uzywania primeréow Skrdcony czas obrébki

e Wybdr pomiedzy 3, 6, 13 i 40 min czasem pracy Duzy wybor w zaleznosci o potrzeb

e Wygodna proporcja mieszania - 1:1 Znakomite wyniki nawet przy recznym mieszaniu
e Doskonata odpornos¢ chemiczna Trwate potaczenia nawet w trudnych warunkach
e Minimalne przygotowanie powierzchni Czysta i szybka praca

PODSTAWOWE PARAMETRY KLEJU W TEMPERATURZE 24°C

Wiasciwosé Sktadnik A (zywica) Sktadnik B (aktywator) Mieszanina A+B
Kolor Kremowy Bursztynowy lub Czarny Bursztynowy lub Czarny
Proporcja mieszania (objetosciowa) 1 1 -

Proporcja mieszania (wagowa) 1 1 -

Lepkos¢, cps 30000 - 100 000 50000 - 120 000 -

Gestos¢, g/cm? 0,96 0,97 0,97

WEASCIWOSCI FIZYCZNE SPOINY W 24°C

Wytrzymato$¢ na rozcigganie, MPa 31-32 | Wytrzymato$¢ na cinanie*, MPa 20-25
Maksymalne wydtuzenie podczas rozciggania, % 6—7 | Temperatura pracy, °C -40-100
Modut Younga®, MPa 938 -966

POLECANY NA NASTEPUJACE PODLOZA

Kompozyty Metale? Tworzywa termoplastyczne?
v Laminaty epoksydowe v' Aluminium v’ ABS, PMMA
v FRP (poliestrowe, winyloestrowe) v Stal weglowa v" Winyl, PVC
v Zelkoty v Stal nierdzewna v' Poliweglan

PODSTAWOWE PARAMETRY KLEJU W TEMPERATURZE 24°C

Kartrydz Zywica/Aktywator Czas pracy, min Czas utwardzenia, min
SG5000-03 SG5005 A / SG5005 B 2-4 6-8
SG5000-06 SG5020 A / SG5020 B 5-7 10-12
SG5000-13 SG5030 A/ SG5030 B 12-14 20-25
SG5000-40 SG5060 A / SG5060 B 35-45 55 -60

e

. Polioefiny, termoplastyczne poliestry, tworzywa fluoropochodne i inne materiaty o niskiej energii powierzchniowej co do zasady nie nadaja sie do klejenia.

. Metale nalezy przygotowac usuwajac kurz, rdze oraz wszelkie inne zabrudzenia powierzchni, wiaczajac oleje i ttuste zacieki. Dla uzyskania najwyzszej sity wigzania metale przed klejeniem
nalezy zmatowic. Prosze zapoznac sie z waznymi informacjami a, b i ¢ na odwrocie tej karty.

. Modut Younga zostat zmierzony na podstawie liniowej czesci krzywej naprezenia.

Wytrzymatos¢ na $cinanie zmierzone na klejonej bez primerdéw probce aluminium do aluminium wg metody ATSM D 1002.
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Sktadowanie i bezpieczenstwo

Przeczytaj Karte Charakterystyki Materiatéw Niebezpiecznych przez
rozpoczeciem sktadowania lub uzywania tego produktu. Sktadniki
kleju zawieraja monomer metakrylanu metylu i s3 palne. Zawsze
uzywaj w bardzo dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Wyciagi
na poziomie podtogi i ruch duzych mas powietrza utatwia ufatwia
wentylacje. Oba materiaty musza by¢ sktadowane w chtodnym
miejscu, z dala od Zrodet ciepta, iskier i otwartych ptomieni. Nalezy
trzymadé zamkniete opakowania, jesli klej nie jest uzywany. Unikaj
kontaktu ze skora i oczami. W przypadku kontaktu ze skora, zmyj klej
woda z mydtem. W przypadku kontaktu z oczami ptucz wodg przez
15 minut i niezwtocznie skontaktuj sie z lekarzem. Szkodliwy w razie
potkniecia. Trzymac z dala od dzieci.

Mieszanie i aplikacja

EGZOTERMIA: Podczas reakcji chemicznej, ktéra zachodzi po
zmieszaniu sktadnika A i B wydziela sie ciepto. Wysokos$¢ temperatury
jest zalezna od masy i grubosci natozonego kleju. Spoiny grubsze niz
39mm moga nagrzac sie do 121°Ci wytwarzac szkodliwe i palne opary.
Elementy utwardzajace sie w duzej masie powinny by¢ ostroznie
przeniesione do bardzo dobrze wentylowanego pomieszczenia,
zminimalizowany jest kontakt z ludzmi.

Utwardzanie

Otwarty czas pracy jest w przyblizeniu czasem po zmieszaniu
sktadnikéw A i B, kiedy klej jest w stanie ptynnym i umozliwiajgcym
klejenie. Zalezy on od warunkéw, w ktérych zachodzi proces
wigzania. Czas utwardzania jest w przyblizeniu czasem po zmieszaniu
sktadnikéw A i B, po ktdrym klej osigga osiggniecia stan czesciowego
przereagowania, pozwalajgcy na bezpieczne przenoszenie, rozpiecie
zaciskow lub rozformowanie klejonego elementu. Klejone czesci s3
gotowe do uzycia, gdy osiggniete jest 80% z petnej wytrzymatosci. Czas
do uzyskania 80% petnej wytrzymatosci wynosi ok. 2-3 razy wiecej niz
czas pracy mieszaniny. Czas otwarty i czas utwardzania przedstawiony
w tej karcie zostat zmierzony w laboratorium, w temperaturze 24°C.
W wyzszych temperaturach zwieksza sie szybkos¢ reakcji utwardzania,
a czas otwarty ulega skrdceniu. W nizszych temperaturach zaleznosé¢
ta odwraca sie. Jesli przewidywana jest praca z klejami w niskich lub
w wysokich temperaturach, skontaktuj sie z przedstawicielem IPS, w
celu uzyskania pomocy techniczne;j.

Wyposazenie dozujace

Zalecane jest nakfadanie klejow z kartridza lub przy pomocy
maszyny dozujacej. W obydwu metodach wykorzystuje sie wygodna
technologie opierajacy sie na nieruchomych mikserach statycznych.
Produkty w opakowaniach w formie kartridza naktadane sg przy
pomocy specjalistycznego pistoletu recznego lub pneumatycznego.
Podczas dozowania za pomoca pistoletu pneumatycznego bardzo
wazny jest ustawienie maksymalnego cisnienia pracy urzgdzenia. Nie
powinno ono wynosi¢ odpowiednio 5,7 i 8,2 atmosfer. Niestosowanie
regulacji cisnienia w dozowniku moze doprowadzi¢ do rozszczelnienia
cylindra kartrydza i niekonktrolowane zmieszanie sie skfadnikéw
kleju.

Podczas stosowania automatycznych systemoéw odmierzajgcych
nalezy zwrdci¢ uwage na kompatybilnos¢ pomiedzy sktadnikami kleju a
komponentami i materiatami uzytymi w sprzecie dozujgcym. Wszelkie
majgce kontakt z klejem czesci metalowe powinny byé wykonane ze
stali nierdzewnej, aluminium lub chemicznie odpornego materiatu o
grubosci wykluczajacej mozliwos¢ zetkniecia sie sktadnikow kleju z
metalami. Kontakt sktadnikow kleju z miedzig, mosigdzem, cynkiem
lub stopami zawierajgcymi te materiaty musi by¢ wyeliminowany.
Wszystkie niemetaliczne uszczelnienia powinny by¢ wykonane z
Teflonu® lub materiatébw na bazie polietylenu. Naturalna guma,
neopren czy Viton® nie sg akceptowalne.

Aplikacja

Zawsze przed przystgpieniem do klejenia, nalezy wycisng¢ troche
kleju, w celu upewnienia sie, czy sktadniki mieszajg sie poprawnie,
a mieszanina opuszczajgca mikser ma odpowiedni kolor, jest
jednorodna i nie zawiera smug. Jesli uzywa sie starego badz juz
wczesniej rozpakowanego materiatu, nalezy przed przystgpieniem
do pracy przeprowadzi¢ test utwardzania na matej probce.
Ostroznie dozuj odpowiednig ilos¢ kleju na klejonym substracie
w celu zagwarantowania catkowitego wypetnienia spoiny, ktéra

powstanie po $cisnieciu tgczonych materiatéw. Aby upewnic¢ sie,
ze klej jest odpowiednio natozony, nalezy pozwalaé na wyciskanie
kleju na brzegach klejonych powierzchni. Klejone powierzchnie,
dla bezpieczenstwa, nalezy spig¢ Sciskami w celu zapobiegniecia
przemieszczeniom. Nie nalezy tez przyktadaé zbyt duzego cisnienia,
ktére moze prowadzi¢ do wycisniecia zbyt duzej ilosci kleju spomiedzy
klejonych powierzchni. W razie watpliwosci nalezy uzy¢ podktadek
dystansowych w celu okreslenia wielkosci szczeliny. Zalecane jest
wypetnianie szczelin o minimalnej wielkosci 0,5 milimetra. Nalezy
sprawdzi¢ utwardzenie powierzchni na krawedziach przy pomocy
paznokcia przed usunieciem zaciskow. Jesli konieczne jest czyszczenie
w okolicach gdzie byt nanoszony klej nalezy ostroznie przetrzec
alkoholem lub innym wybranym rozpuszczalnikiem w czasie gdy klej
jest jeszcze wilgotny i miekki uwazajac aby nie przemiescic¢ klejonych
powierzchni. Czesciowo utwardzony klej moze by¢ ostroznie usuniety
za pomoca ostrego noza. Utwardzony klej jest mozliwy do usuniecia
jedynie mechanicznie.

Czyszczenie

Sktadniki kleju przed i po zmieszaniu powinny zosta¢ usuniete ze
sprzedtu mieszajgcego i dozujgcego za pomocg stosownych srodkow
czyszczacych przed utwardzeniem kleju. Po je utwardzeniu wymagane
bedzie wpuszczenie silnego rozpuszczalnika rozmiekczenia i usuniecia
kleju. Jesli zastygniety klej byt wystawiony na dziatanie promieni UV,
rekomenduje sie stosowanie preparatu Benzoflex 2088 lub kontakt z
przedstawicielem SCIGRIP w celu uzyskania dodatkowych informacji.
Nie zaleca sie czyszczenia sklejonych czesci, gdyz stosowanie
rozpuszczalnikbw  przemystowych moze zmieni¢ wtasciwosci
utwardzonej spoiny.

Magazynowanie i czas przydatnosci

Czas przydatnosci sktadnikow A i B przechowywanych w oryginalnych,
nieotwieranych opakowaniach wynosi ok. 9 miesiecy liczgc od daty
produkcji. Czas przydatnosci zostat ustalony na podstawie badan
polegajacych na sktadowaniu materiatéw w temperaturze 10°Ci 27°C.
Dtugotrwata ekspozycja, na temperatury powyzej 27°C prowadzi do
skrécenia czasu przydatnosci. Nawet krotkotrwate narazenie na
temperatury powyzej 38°C naraza produkt na szybka degradacje. Czas
przydatnosci obu sktadnikdéw mozna wydtuzy¢ poprzez sktadowanie
sktadnikéw w pomieszczeniach chtodzonych lub klimatyzowanych w
zakresie temperaturowym od 10°C do 18°C. NIE ZAMRAZAC!

WAZNE INFORMACJE

a. ZGODNOSC: Uzytkownik powinien okresli¢, czy wybrany klej
jest odpowiedni do wybranego zastosowania i elementdw,
ktére bedg klejone.

b. PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI: Poprzez przeprowadzenie
préb nalezy ustali¢, czy istnieje konieczno$¢ wczesniejszej
preparacji klejonych powierzchni. Test ten polega na sklejeniu
prébek spreparowanych i niespreparowanych. Badanie to
powinno da¢ odpowiedz, czy jakos¢ potaczenia w przypadku
prébek nieobrabianych wstepnie jest akceptowalna w
poréwnaniu z probkami o spreparowanych powierzchniach.

c.  WSPARCIE TECHNICZNE: W razie pytan dotyczacych doboru
odpowiedniego materiatu oraz informacji na temat sposobu
aplikacji skontaktuj sie z przedstawicielem w Twoim regionie.

Ten produkt jest przeznaczony do uZytku przez wykwalifikowanych
pracownikdw, na ich wtasne ryzyko. Wierzymy, Ze zalecenia zawarte w tej
karcie bedg pomocne. Informacje na temat wtasciwosci i parametréw kleju
zostaty uzyskane w wyniku badar zgodnych z normami w laboratorium IPS.
Informacje te przeznaczone sq jedynie jako poradnik utatwiajgcy wybranie
odpowiedniego materiatu do wymaganego zastosowania. Ostateczng
weryfikacjq przydatnosci do zamierzonych zastosowan (wedfug okreslonych
norm) powinien zajgé sie uzytkownik koricowy. Jako ze producent nie
kontroluje sposobu przechowywania materiatu przez klienta, oraz aplikacji w
nietypowych warunkach/zastosowaniach, gwarancja jest limitowana i polega
na wymianie wadliwych produktow.

SCIGRIP Europe
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