TECHNISCHES DATENBLATT
MA8120

Beschreibung Plexus® MA8120 ist ein fortschrittiicher struktureller, halogenarmer Zweikomponenten-Methacrylat-Kleber, der direkt auf Metall aufgetragen
werden kann. Es dient der strukturellen Verbindung verschiedener Metalle, Kunststoffe und Verbundwerkstoffe. MA8120 eignet sich auch zur
Verbindung von Metallen mit anderen Metallen oder technischen Thermoplasten und Verbundstoffwerkstoffen ohne Primer mit geringer oder ohne
Oberflachenvorbereitung. 1:1 nach Gewicht gemischt kann MA8110/8120 feuerverzinkten und galvanisch verzinkten Zinkstahl und andere Metalle
mit verschiedenen Substraten verbinden. Dieses Produkt vermittelt eine einzigartige Kombination aus hoher Starke, Robustheit und
Materialermidungsdauer fiir industrielle und Transportbaugruppen mit ausgezeichneter Diinnschichtaushartung.

Eigenschaften Hértung bei Raumtemperatur
= Topfzeit? 18 bis 22 Minuten
= Fixierzeit? 75 bis 90 Minuten (500 bis 1000 psi/3,5 bis 6,9 MPa)
= Einsatztemperaturé -40 bis 82°C (-40 bis 180 °F)
= Spaltfiillung 0,75 bis 12,7 mm (0,03 bis 0,5 in)
= Dichte im Mischzustand 0,965 g/ccm (8,07 Ibs/gal)
= Flammpunkt 11 °C (51°F)
Chemische Festigkeit* Hervorragende Festigkeit gegen: Anfillig gegen:
= Kohlenwasserstoffe — zu bestétigen = Polare Losemittel

= Séuren und Laugen (pH-Wert 3 bis 10) = Starke Sauren und Laugen
= Salzldsungen

Typische physische Kleber Aktivator
Eigenschaften (nicht Viskositét, cP (x1000) 40 bis 70 40 bis 70
ausgehirtet) bei Farbe Cremefarben Grau
Raumtemperatur Dichte in g/ccm (Ibs/gal) 0,97 (8,1) 0,96 (7,96)
Mischverhéltnis nach Volumen 1,0 1,0
Mischverhéltnis nach Gewicht 1,01 1,0
Empfehlung fiir Mischvorrichtung Patrone (400 ml): 30 Element 8,6 mm (0,34 in) rechteckige
Mischvorrichtung
Bulk: Siehe Ruckseite und ITW PP
Typische mechanische Zugfestigkeit (ASTM D638)
Eigenschaften® (ausgehartet) = Festigkeit, psi (MPa) 2.500 bis 3.000 (17,2 bis 20,6)
bei Raumtemperatur = Modulus, psi (MPa) 80.000 bis 110.000 (550 bis 760)
= Bruchdehnung (%) >40
Zugscherfestigkeit (ASTM D1002)
= Verbundfestigkeit, psi (MPa) 1.800 bis 2.400 (12,4 bis 16,5) (0,76-mm-Spalt)
Empfohlen fiir: = G60 und G90 feuerverzinkt = Gelcoat = Aluminium
= Andere verzinkte Metalle = Polyester = Kohlenstoffstahl und Edelstahl
= FRP (einschlieRlich modifizierte DCPD)
= Thermoplastische Kunststoffe = Urethane (allgemein)
= Vinylester
VOC’s % (glL) Typische Exotherm-Hartung bei MA8120 (Masse 10g)
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SICHERHEIT UND HANDHABUNG: Sowohl Plexus®-Kleber (Teil A) als auch Aktivator (Teil B) sind entflammbar. Enthalt
Methacrylatester. SchlieBen Sie die Behélter nach Gebrauch sorgfltig. Tragen Sie zur Vermeidung von Haut- und
Augenkontakt Schutzbrille und Schutzhandschuhe. Bei Hautkontakt die betroffenen Stellen mit Wasser und Seife
abwaschen. Bei Augenkontakt die Augen 15 Minuten lang mit flieendem Wasser auswaschen und arztliche Betreuung
suchen. Schédlich bei Verschlucken. Aus der Reichweite von Kindern halten. Von Hitze, Funken und offenen Flammen

fernhalten. Vollstandige Informationen zu Gesundheit und Sicherheit finden Sie im Material-Sicherheitsdatenblatt (MSDS),
das Sie von ITW PP anfordern kénnen.

HINWEIS: Wegen der schnellen Hartung des Klebers wird méglicherweise eine groRe Menge Warme freigegeben, wenn
groRe Mengen Material auf einmal angemischt werden. Dartiber hinaus kann die Warmeentwicklung durch die exotherme
Reaktion beim Anmischen groRer Mengen Kleber zum AusstoR darin enthaltener Luft, Dampfe und fliichtiger Gase fiihren.
Um dies zu vermeiden, mischen Sie immer nur die fiir die jeweilige Anwendung strikt notwendige Klebermenge an und
begrenzen die Klebespaltbreite auf das maximale Spaltfiillvermdgen. Bei Fragen zur Handhabung und Anwendung kdnnen
Sie sich stets unter der Nummer +855-489-7262 direkt an ITW PP wenden.

ANWENDUNG DES KLEBERS: Plexus-Klebstoffe kénnen von Hand oder mit geeigneten Anwendungsvorrichtungen aus
Edelstahl angewendet werden. Automatisierte Anwendungen kdnnen mit einer Vielzahl von 1-zu-1-Mischvorrichtungen erzielt
werden, die beide Komponenten in eine statische Mischvorrichtung ausgeben. Vermeiden Sie Kupfer oder kupferhaltige
Legierungen in allen Verbindungen, Pumpen etc. Verschlisse und Dichtungen sollten aus Teflon, teflonbeschichtetem PVC-
Schaum, Ethylen/Propylen oder Propylen bestehen. Vermeiden Sie Viton, BUNA-N, Neopren oder andere Elastomere in
Dichtungen und Verschliissen. Weitere Informationen erhalten Sie von ITW PP. Um hdchste Haftung zu erzielen, miissen die
Klebeflachen innerhalb der Topfzeit des Klebers zusammengefligt werden. Tragen Sie genug Kleber auf, um die Verbindung
komplett auszufiillen, wenn die Teile zusammengefiigt und fixiert werden. Kleberauftrag, Teilepositionierung und -fixierung
sollten unbedingt vor Ende der Topfzeit der Mischung abgeschlossen sein. Nach Ablauf der Topfzeit miissen die Teile
unbewegt bleiben, bis die Fixierzeit abgelaufen ist. Die Reinigung ist einfacher, bevor der Kleber hértet. Zitrusterpene oder
N-Methyl-Pyrolidon (NMP) enthaltende Reinigungsmittel, Fettentferner und Seife und Wasser sind am besten zum Reinigen
geeignet. Ist der Kleber ausgehértet, ist ein vorsichtiges Abschaben und anschlieRendes Abwischen mit Reinigungsmittel
wahrscheinlich die beste Reinigungsmethode.

TEMPERATUREFFEKT: Die beste Hartung des Klebers wird bei Anwendungstemperaturen zwischen 18 und 30 °C (65 bis
85 °F) erzielt. Temperaturen unter 18 °C (65 °F) verlangsamen, iiber 30 °C (85 °F) beschleunigen die Hartung erheblich.
Die Temperatur beeinflusst die Viskositat von Teil A und B des Klebers. Fr eine gleichmaRige Anwendung in Mess-/
Mischvorrichtungen sollten die Temperaturen von Kleber und Aktivator das ganze Jahr Uber relativ konstant gehalten
werden. Ausgehérteter Klebstoff verhalt sich bei hohen und niedrigen Temperaturen unterschiedlich. Siehe [TW PP fiir
spezifische Werte.

LAGERUNG UND HALTBARKEIT: Die Haltbarkeitsherechnung basiert auf einer standigen Lagerung zwischen 12 und 23

°C (54 und 74 °F). Eine langere Erwarmung auf Uber 23 °C (74 °F) verkirzt die Haltbarkeit dieser Materialien. Eine langere
Erwérmung auf iber 37 °C (98 °F) verringert sehr schnell das Reaktionsvermégen des Produkts und sollte unbedingt
vermieden werden. Ein Einfrieren sollte jedoch unbedingt vermieden werden.

PRODUKTANWENDUNG: Viele Faktoren, die auerhalb der Kontrolle von ITW PP und einzig innerhalb des
Kenntnisstandes und der Kontrolle des Anwenders liegen, kdnnen die Nutzung und Leistung eines Produktes von ITW PP in
einer speziellen Anwendung beeinflussen. Angesichts der Vielzahl von Faktoren, die sich auf Nutzung und Leistung eines
Produktes von ITW PP auswirken kénnen, tragt der Endanwender die alleinige Verantwortung fiir die Beurteilung jeglicher
Produkte von ITW PP und die Festlegung, ob diese fiir einen bestimmten Zweck geeignet sind sowie den Design-,
Produktions- und Endanwendungs-Anforderungen des Anwenders gentigen.

GARANTIEAUSSCHLUSSE: IN BEZUG AUF DIE HIERIN BESCHRIEBENEN MATERIALIEN UND TESTERGEBNISSE WERDEN
KEINE ZUSICHERUNGEN JENSEITS DER BESCHREIBUNG AUF DER VVORDERSEITE HIERVON GEMACHT. ITW PP MACHT
KEINE ANDEREN ZUSICHERUNGEN, WEDER AUSDRUCKLICH NOCH IMPLIZIERT, UNTER ANDEREM EINSCHLIERLICH
JEGLICHER ZUSICHERUNGEN HINSICHTLICH DER MARKTGANGIGKEIT ODER EIGNUNG FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK.
DA DIE NUTZUNG DES HIERIN BESCHRIEBENEN VIELE VARIABLEN HINSICHTLICH ANWENDUNGSMETHODEN, DESIGN,
HANDHABUNG UND/ODER NUTZUNG INVOLVIERT, UBERNIMMT DER ANWENDER DURCH ANNAHME UND NUTZUNG
DIESER MATERIALIEN JEGLICHE VERANTWORTUNG FUR DAS ENDERGEBNIS.
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. ITW PP rat dazu an, alle Substrate
zunachst mit dem ausgewahlten

Kleber unter den erwarteten
Einsatzbedingungen zu testen.
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Topfzeit: Die Zeit zwischen
Kombinieren und sorgféltigem
Durchmischen der Teile Aund B
des Klebers bis zu dem
Augenblick, in dem er nicht mehr
nutzbar ist. Die angegebenen
Zeiten wurden bei 23 °C (74 °F)
ermittelt.
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Fixierzeit: Variiert je nach
Klebespalt und
Umgebungstemperatur. Die
angegebenen Werte wurden bei 23
°C (74 °F) ermittelt.

. Die Festigkeit gegen chemische
Aussetzung hangt in hohem MafRe
von Temperatur, Konzentration,
Klebeschichtdicke und
Aussetzungsdauer ab. Die
genannten Richtlinien fiir
chemische Aussetzung gehen von
einer langfristigen Aussetzung
unter Umgebungsbedingungen
aus.
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Bei atypischer Klebeschicht sind
die Exothermtemperaturen
niedriger als die angegebenen
Temperaturen.
Alle Kleber werden mit steigender
Temperatur weicher und sollten
bei den zu erwartenden
Bedingungen getestet werden.
Fragen Sie ITW PP nach den
Werten fiir bestimmte
Temperaturen.
. Dem Wetter ausgesetzte
Anwendungen miissen mit Primer
oder Lack geschiitzt werden, um
die Oxidation der Metalle zu
vermeiden.

. Erzielte Testwerte variieren je nach

Testmethode, Versuchsansatz,
Geschwindigkeit usw.

HINWEIS: Die technischen Daten,
Empfehlungen und anderen Erklarungen
in diesem Dokument basierend auf Tests
oder Erfahrungen, die ITW PP fiir
zuverlassig erachtet. Dennoch wird die
Richtigkeit oder Vollstandigkeit solcher
Informationen nicht garantiert. Die
bereitgestellten Informationen sollen
keine vom Kunden durchgefiihrte
Prifung ersetzen.
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ITW Performance Polymers
Bay 150,
Shannon Industrial Estate,
Shannon, County Clare, Ireland.
TEL: +353 61 771500
FAX: +353 61 471285
E-mail:
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Web: www.itwperformancepolymers.com
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