Arkusz danych technicznych

PLEXUS. MA2290

Opis

Plexus® MA2290 jest dwuskfadnikowym klejem metakrylowym przeznaczonym do strukturalnego taczenia zespotéw z tworzyw
termoplastycznych, metalu i kompozytéw. W potgczeniu 10:1, Plexus MA2290 jest doskonatym wyborem do klejenia kompozytéw w przemysle
morskim i transportowym, poniewaz praktycznie nie wymaga przygotowania powierzchni oraz moze wypetnia¢ szczeliny od 0,03 cala do 1,5 cala*
(ostateczne wypetnienie szczeliny zalezy od grubosci i sktadu laminatu). Ponadto, produkt ten stanowi unikalne potaczenie doskonatej
wytrzymatosci zmeczeniowej, wyjgtkowej odpornosci na uderzenia i doskonatej odpornosci na obcigzenia dynamiczne. Plexus MA2290 dostepny
jest w kolorze niebieskim lub czarnym i jest dostarczany w kubtach o pojemnosci 5 galonéw (20 litréw) lub beczkach o pojemnos$ci 50 galonéw
(200 litréw).

Typowe BT TG A Sktadnik A Skitadnik B Typowe wiasciwosci w stanie utwardzonym
nieutwardzonym

Kolor Ztamana biel Czarny Szczytowy czas egzo (10g), min 160 - 170
Proporcja mieszania objeto$ciowo 10 1 Szczytowa temp. egzo (10g), °F (°C) 195 (91)
Proporcja mieszania wagowo 9,30 1,00 Tolerancja szczeliny, cele (mm) 0,03-1,5(0,75-38)
Gesto$¢ komponentu, g/ml 0,98 1,07 Twardos¢, Shore D do ustalenia
Lepko$¢ komponentu, cP x1000 180 - 120 35-80 Wytrzymato$¢ na rozciagganie, psi (MPa) 2340--2 860 (16,1-19,7)
LZ0O podczas utwardzania, % <05 Modut rozciagania, kpsi (MPa) 94 - 127 (645 - 872)
Okres przechowywania, miesigce 1219 Wydtuzenie przy zerwaniu, % 40-80

Rozciggliwos$¢ zgodnie z ASTM D638 / ISO 527

Profil twardnienia w réoznych temperaturach

Temperatura e L el
P (15,6°C) (23,9°C) (32,2°C)
Czas pracy, min 160 - 175 106 55-60
Czas do 50 psi (0,3 MPa), min 250 - 255 160 - 165 70-75
Czas do 500 psi (3,4 MPa), min 270 - 275 180 - 185 75-80
Czas do 1000 psi (6,9 MPa), min 300 - 305 215-220 85-90
Zachowanie wytrzymatosci w zaleznosci od temperatury Wytrzymalosé na $cinanie (typowo) ASTM
(ASTM D1002 na Al 6061) D1002
Si MPa Tryb awaryjn
Temperatura (°C) P Y iy
40 20 0 20 40 60 80 100 120 Aluminium 1858 128 CF
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CP = Zerwanie powtoki, AF = Uszkodzenie kleju
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Zastosowanie

. W celu zapewnienia maksymalnej sity wigzania, powierzchnie musza pozostawa¢ odpowiednio ze sobg potagczone i dopasowane przez okreslony czas pracy.
. Nalezy uzy¢ wystarczajacej iloéci materiatu, aby catkowicie wypetni¢ potgczenie, gdy czesci sa potgczone i zamocowane.

. Naktada¢ klej za pomoca recznych kartuszy lub automatycznego miernika/mieszalnika/dozownika.

. Zatozy¢ koncowke mieszajacg i wypuscié ilos¢ kleju odpowiadajgcg dtugosci mieszacza.
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4. Zatadowaé kartridz do dozownika i zdjg¢ zatyczki koncowe.
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6. Natozy¢ klej na podtoze i potaczy¢ czesci nieprzekraczajac czasu obrobki tego kleju.
7

. Ustawi¢ w docelowej pozyciji, az klej osiggnie wystarczajaca site wigzania. SCAN ME
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Zastosowanie
Przygotowanie powierzchni — Plexus zazwyczaj wymaga niewielkiego lub zadnego przygotowania powierzchni, ale zalezy to od materiatu i stopnia zanieczyszczenia
miejsca klejenia. W celu uzyskania optymalnej wydajnosci ITW PP zaleca, aby powierzchnie byty wolne od ttuszczu, brudu oraz innych zanieczyszczen.
> Tworzywa sztuczne i metale powlekane - wystarczy przetrze¢ suchg szmatkg lub tagodnym rozpuszczalnikiem.
> Metale - wystarczy przetrzeé suchg szmatkg lub lekkim rozpuszczalnikiem.
> Na metale moze mie¢ wptyw stopien utlenienia, osadzanie si¢ kamienia, ciecze lub inne zanieczyszczenia.
> Kompozyty - powierzchnie wolne od pytu moga by¢ klejone w stanie niezmienionym lub mogg wymagac lekkiego szlifowania w celu usuniecia wyptywek form lub
zwigkszenia powierzchni przylegania.
Te same uwagi dotyczg innych powierzchni. ITW PP zaleca klientom przeprowadzenie testéw w celu okreslenia optymalnego sposobu przygotowania powierzchni.

Zalecana temperatura stosowania

Prawidtowe utwardzanie kleju zapewniane jest w temperaturze wynoszgcej od 18°C (65°F) do 30°C (85°F). Temperatury ponizej 18°C (65°F) lub przekraczajgce 30°C
(85°F) znaczaco spowolnig lub przyspieszg szybko$¢ utwardzania. Temperatura wptywa réwniez na lepkosci sktadnika A i B omawianego kleju.

Aby zapewni¢ rownomierne dozowanie kleju i aktywatora, temperatura materiatu powinna by¢ utrzymywana na wzglednie statym poziomie przez caty rok.

Czyszczenie

Czynnosci zwigzane z czyszczeniem najtatwiej jest wykona¢ zanim klej ulegnie utwardzeniu. Dla uzyskania najlepszych rezultatow mozliwe jest stosowanie $rodkow
czyszczacych zawierajgcych popularne rozpuszczalniki laboratoryjne, terpen cytrusowy lub N-Metylopirolidon (NMP) lub $rodkéw odttuszczajgcych i wody z mydiem.
Jezeli klej ulegt juz utwardzeniu, najskuteczniejszg metodg czyszczenia moze okazac¢ sie ostrozne zeskrobanie, a nastepnie przetarcie srodkiem czyszczacym.

Odpornos¢ na temperature
Patrz wykres "Zachowanie wytrzymatosci w zaleznosci od temperatury” na stronie 1.

Masowe dozowanie z beczek lub wiader

Plexus mozna naktada¢ recznie/pneumatycznie z kartuszy lub za pomocg urzgdzen dozujgcych. Urzgdzenia dozujgce muszg by¢ przeciwwybuchowe. Wszystkie
czesci majace bezposredni kontakt z ptynnym klejem i aktywatorami powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej. Unika¢ kontaktu z mosigdzem, stalg weglowa,
miedzig lub stopami zawierajacymi miedz, ktére mogg znalez¢ sie we wszelkich ztgczach, pompach, itp. Uszczelki i uszczelnienia powinny byé wykonane z teflonu,
pokrytej teflonem pianki PCW , etylenu/propylenu lub polietylenu. W przypadku uszczelnien i uszczelek unikaé stosowania Vitonu, kauczuku akrylonitrylo-
butadienowego, neoprenu badz innych elastomeréw. Automatyzacja jest dostepna u réznych producentéw sprzetu.

Bezpieczenstwo i uzytkowania

ITW Performance Polymers (ITW PP) zaleca uzytkownikom przestrzeganie wszystkich zalecanych bezpiecznych praktyk dotyczacych obchodzenia sie z jej
produktami. Przed uzyciem tego produktu nalezy zapoznac¢ sie z arkuszem danych technicznych (TDS), kartg charakterystyki produktu (SDS) oraz etykietg, aby
uzyskac¢ informacje dotyczace zdrowia i bezpieczenstwa. Dodatkowe informacje oraz najczesciej zadawane pytania mozna znalez¢ na stronie itwpp.com.

Uwaga: Podczas mieszania duzych mas materiatu na raz, moze zosta¢ wygenerowana duza ilo$¢ ciepta z powodu reakcji egzotermicznej powstatej w wyniku
szybkiego utwardzania produktu. Ciepto to moze spowodowac uwolnienie uwiezionego powietrza, pary oraz lotnych gazéw. W celu unikniecia takich sytuacji, nalezy
naktada¢ wytgcznie takg ilo$¢ materiatu, ktéra mozliwa jest do wykorzystania podczas pracy z produktem, a takze ograniczy¢ wielko$¢ spoin do nie wigcej niz
maksymalnej mozliwosci ich wypetnienia.

Odpornosé¢ chemiczna

Na odpornos$¢ chemiczng ma wptyw bezposredni lub posredni kontakt, czestotliwos$¢, czas trwania kontaktu oraz temperatura otoczenia lub roztworu. Doskonata
odpornos¢ na: Weglowodory, kwasy i zasady (pH 3-10) oraz roztwory soli

Podatnos¢ na: Silne rozpuszczalniki polarne, silne kwasy i zasady

Okres magazynowania i zalecenia dotyczace przechowywania

Okres przechowywania dotyczy przechowywania w temperaturze od 55°F do 77°F (13°C do 25°C). Ekspozycja, przerywana lub przedtuzona, powyzej 80°F (27°C)
spowoduje skrocenie okresu trwatosci. Ekspozycja powyzej 100°F (38°C) moze szybko obnizy¢ trwato$¢ oraz nalezy jej unikaé¢. Okres trwato$ci mozna wydtuzy¢ przez
przechowywanie w chtodnym miejscu w temperaturze od 45°F do 65°F (7°C do 18°C). Jezeli produkt jest przechowywany w niskiej temperaturze, przed uzyciem
nalezy doprowadzi¢ go do temperatury otoczenia.

Zastosowanie produktu

Tylko do uzytku przemystowego. Wiele czynnikéw znajdujacych sig poza kontrolg ITW PP i bedacych wytgcznie w zakresie wiedzy i kontroli uzytkownika moze mie¢
wptyw na dziatanie tego produktu w kazdym konkretnym zastosowaniu. Biorgc pod uwage réznorodnos¢ czynnikéw, ktére mogg mie¢ wptyw na uzytkowanie i
parametry, uzytkownik koncowy ponosi petng odpowiedzialno$é za dokonanie oceny , produktu ITW PP i okres$lenie, czy nadaje sie¢ od do okreslonego zastosowania
oraz czy jest odpowiedni dla projektu, produkciji, finalnej aplikacji oraz efektu koncowego.

Wyltaczenia i gwarancje

Podane tutaj dane sg warto$ciami typowymi i podano je w dobrej wierze. Biorgc pod uwage réznorodno$¢ czynnikéw, ktére moga mie¢ wptyw na uzytkowanie i
parametry produktu ITW PP, uzytkownik koncowy ponosi odpowiedzialno$¢ za dokonanie oceny produktu ITW PP i okreslenie, czy nadaje si¢ od do okreslonego
zastosowania i czy jest odpowiedni dla projektu, produkgiji i finalnej aplikacji uzytkownika.

O ile nie okreslono wyraznie dodatkowej gwaranciji, ITW PP gwarantuje, ze produkt jest zgodny z odpowiednig specyfikacjg w momencie jego wysytki przez ITW PP. W
odniesieniu do opisanych w niniejszym dokumencie materiatéw oraz wynikéw przeprowadzonych testéw nie udziela sie zadnych gwarancji wykraczajacych poza tre$¢
pierwszej strony niniejszego dokumentu. ITW PP NIE UDZIELA ZADNYCH INNYCH GWARANCJI ANl WARUNKOW, WYRAZNYCH LUB DOROZUMIANYCH, W
TYM MIEDZY INNYMI ZADNYCH DOROZUMIANYCH GWARANCJI LUB WARUNKOW ZDOLNOSCI HANDLOWEJ LUB PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO
CELU, ANI ZADNYCH DOROZUMIANYCH GWARANCJI LUB WARUNKOW WYNIKAJACYCH Z PRZEBIEGU TRANSAKCJI, ZWYCZAJU LUB ZASTOSOWANIA
HANDLOWEGO. JESLI produkt ITW PP nie jest zgodny z niniejszg gwarancja, jedynym i wytagcznym $rodkiem zaradczym jest, wedtug uznania ITW PP, wymiana
produktu lub zwrot ceny zakupu.

Ograniczenie odpowiedzialnosci
Za wyjatkiem przypadkow, w ktérych prawo stanowi inaczej firma ITW PP nie ponosi réwniez jakiejkolwiek innej odpowiedzialnosci za szkody, czy to bezposrednie,
posrednie, szczegdine, przypadkowe czy nastgpcze, niezaleznie od przyjetej teorii prawa, w tym za zaniedbania, gwarancje lub odpowiedzialno$¢ bezposrednia.
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