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Advanced Materials

Agomet® F300 A con F300 B y endurecedor en pol-
vo/pasta

Structural Adhesives

Agomet® F300 A con F300 B y endurecedor en polvo/pasta
Adhesivo metacrilato para aplicar “no-mezclado”

Propiedades

e Adhesivo “no-mezclado” — los componentes pueden ser aplicados por separado en las superficies
¢ 2 minutos de tiempo de utilizacion, 5 minutos de tiempo de manipulacion

e  Alta resistencia a cortadura y al pelado

¢ Uniones excelentes en una amplia variedad de plasticos, composites y metales

¢ Buena estabilidad frente a temperatura

Descripcion

Agomet® F300 A/B es un adhesivo metacrilato bi-componente, que cura a temperatura ambiente, “no mezclado”,
adecuado para pegar metales y plasticos. Su rapido curado a temperatura ambiente permite manipular las piezas
pegadas transcurrido un breve periodo de tiempo. Este adhesivo tiene un tiempo de utilizaciéon de 2 minutos. Pasa-
dos Unicamente 5 minutos desde la unién (a temperatura ambiente), las piezas pueden ser manipuladas. La resis-
tencia final de la unién se alcanza transcurridas 2 horas.

Las uniones realizadas con Agomet® F300 A/B tienen gran resistencia a cortadura y pelado, asi como una buena es-
tabilidad frente a temperatura entre —40°C y +130°C

Datos del
producto
Propiedades Agomet® F300 A Agomet® F300 B Endurecedor en
polvo
Color Gris/amarillento Gris/amarillento Polvo blanco
Densidad (g/cm®) ca. 1.2 ca. 1.2 -
Viscosidad (Pas) ca. 15 ca. 20 -
Tiempo de gel (min.) a 23°C Tiempo de gel — aprox. 2 minutos
Procesado Pretratamiento
La resistencia y durabilidad de la unién depende del pretratamiento que hayamos dado a las superficies a unir.
Como minimo las superficies a unir deben ser limpiadas con un buen agente desengrasante como acetona o isopro-
panol u otros agentes para eliminar cualquier traza de aceite, grasa o suciedad. Nunca deben usarse ni alcohol, ni
gasolina (petréleo), ni disolventes para pinturas.
Las uniones mas resistentes y duraderas se obtienen mediante abrasién mecanica o corrosién quimica de las super-
ficies desengrasadas. El lijado ha de ir seguido de un posterior tratamiento de desengrase.
Aplicacion del adhesivo
Los dos componentes se aplican directamente a las superficies preparadas y secas. Una capa de adhesivo de entre
0.15 y 0.25 mm de espesor proporciona normalmente la mayor resistencia a cortadura de la junta, aunque se pue-
den conseguir uniones de hasta 0,8mm.
Las partes a unir deben ser ensambladas inmediatamente después de aplicar el adhesivo. Mantener una presion
homogénea a lo largo de toda la junta asegura una unién éptima.
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Afada entre 4 y 10% (recomendado 6%) de endurecedor en polvo o en pasta al componente B y mezcle homogé-
neamente. A continuacién apliquelo junto con el componente A en la relacion 1:1.

Aplique el componente A en una de las superficies de unién. Luego aplique en la otra superficie de unién la misma
cantidad de componente B (al que previamente le hemos afadido el endurecedor). Para finalizar una las superficies
y mantenga presion sobre ellas. Este método permite realizar cualquier pegado independientemente del tiempo de
utilizacién, pues el curado no comienza hasta que las dos superficies han sido unidas.

Atencion: Nunca mezclar el endurecedor con componente A!

Componente B 6% end d C A
" % endurecedor H "
del adhesivo + 1:1 del adhesivo

v \4

Superficie 1 Superficie 2

Como alternativa al proceso de pegado por separado, pueden mezclarse los dos componentes A y B (sin endurece-
dor) con un ratio 1:1. En este caso tenemos un Agomet® F300 standard, que curara Unicamente tras afadir 2-5% de
endurecedor en polvo o en pasta inmediatamente antes del pegado. Este método permite crear uniones de hasta
4mm de espesor.

Aplicacién automatica

Firmas especializadas han desarrollado maquinaria para dosificacién, mezcla y aplicaciéon que permiten la aplicacion
industrial de adhesivo en grandes cantidades. Huntsman Advanced Materials aconsejara a sus clientes la eleccion
del equipo adecuado a sus necesidades especificas.

Mantenimiento de las instalaciones

Todas las herramientas han de ser limpiadas antes que los residuos de adhesivo hayan tenido tiempo para curarse.
El limpiado de los residuos de adhesivo ya curado es una operacion dificil y laboriosa.

Si se utilizan disolventes para limpiar, por ejemplo acetona, los operarios deben tomar las debidas precauciones, es-
pecialmente, evitar todo contacto con la piel y los ojos.

Tiempos para una resistencia a cortadura minima

Temperatura °C 10 15 23 40
Tiempo de curado horas - - - -
para RC>1N/mm? minutos 5 4 3 2
Tiempo de curado horas - - - -
para RC>10 N/mm? minutos 7 7 6 4

RC = Resistencia cortadura

Propiedades
tipicas des-
pués del cura-
do
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Mientras no se indique lo contrario, las cifras dadas de aqui en adelante se refieren a ensayos sobre probetas estan-
dar realizadas mediante una unién solapada de dos piezas de una aleacién de aluminio de 170 x 25 x 1.5 mm. El
area de unién es en cada caso de 12.5 x 25 mm.

Los test han sido realizados con muestras procedentes directamente de lotes de produccién y utilizando métodos de
analisis estandar. Las cifras facilitadas constituyen una informacién técnica y no una especificacion del producto.
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Resistencia media a cortadura de uniones tipicas metal-metal. (ISO 4587)

Curado durante 7 dias a 23°C. Test a 23
Pretratamiento - abrasion con chorro de

°C
arena

Aluminio L 165

Acero 37/11

Acero inoxidable VA4

Acero galvanizado

Cobre

laton
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N/mm 2
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Resistencia media a cortadura de uniones tipicas plastico-plastico. (ISO 4587)
Curado durante 7 dias a 23°C. Test a 23°C.
Pretratamiento - ligera abrasion con chorro de arena y desengrase con isopropanol.

Policarbonato

ABS

Acrylic

PVC

Poliamida (Nylon 6)

GRP

GRE

SMC
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N/mm 2
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Resistencia media a cortadura frente a temperatura (ISO 4587)

Valores medios tipicos Curado:7 dias/23°C
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Test de resistencia al pelado (ISO 4578) 6 N/mm

Temperatura de transicion Tg Sin transicion nitida — consultar LSS/Temp y G'/Temp
Resistencia a la tension ISO R527 tipo 1 26 MPa

Deformacion en la rotura ISO R527 tipo 1 7.2%

Coeficiente de expansion térmica (-30 °C /+30°C) 70 x 10-6/0K

Resistencia a cortadura frente a inmersion en diferentes medios (valores medios tipicos)
Pretratamiento - abrasion con chorro de arena

030 dias M 90 dias Curado: 7 dias a 23°C

Valor orginal

IMS

Gasolina

Acetato de etilo

Xileno

Aceite lubricante

Parafina

Agua a 23°C

Agua a 60°C

Agua a 90°C

2
N/mm 0 10 20 30

Resistencia a cortadura en condiciones tropicales (40/92, DIN 50015; valores tipicos medios)
Curado: 7 dias a 23°C

Valor original

después 30 dias |

después 60 dias

después 90 dias

N/mm 2 0 10 20 30
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Médulo de Cortadura (DIN 53345)
Curado: 7 dias a 23°C
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Temperatura Modulo G’ A (Desviacio<n)
-40°C 2 GPa 3.45E-2

-20°C 1.7 GPa 5.24 E-2

0°C 1.4 GPa 7.25 E-2

20°C 1.05 GPa 9.84 E-2

40°C 0.75 GPa 1.2 E-1

60°C 0.45 GPa 1.7 E-1

80°C 0.15 GPa 3.4 E-1

100°C 50 MPa 4.9 E-1

120°C 12 MPa 45E-1
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Almacena-
miento

El Agomet® F300 A y B pueden ser almacenados durante 36 meses a una temperatura de 2 a 8°C en sus embalajes
originales. Cuando se almacenan a una temperatura de 23°C el almacenamiento no puede ser mayor de 6 meses.
La fecha de caducidad, asumiendo que el producto ha sido almacenado entre 2 y 8°C esta indicada en la etiqueta

Precauciones
de utilizacion

1ISO 9001

ATENCION

Nuestras resinas, endurecedores y productos auxiliares pueden, generalmente, ser manipulados sin riesgo a condi-
cién de respetar ciertas precauciones que se observan en la manipulacién de productos quimicos. Los materiales
no endurecidos no deben estar en contacto, por ejemplo, con productos alimenticios o con utensilios de cocina y
deben, igualmente, tomarse medidas para impedir todo contacto de estos materiales no endurecidos con la piel,
pues ello puede tener un efecto negativo sobre personas especialmente sensibles. Normalmente, es necesario lle-
var guantes impermeables de plastico o caucho asi como utilizar una proteccion para los ojos. Los manipuladores
deben limpiarse cuidadosamente la piel después de cada periodo de trabajo, con agua caliente y jabon. Debe evi-
tarse la utilizacion de disolventes. Deberan utilizarse toallas de papel de un solo uso (no de tejido) para secarse. Se
recomienda una ventilaciéon adecuada del lugar de trabajo. Estas precauciones se hallan descritas con mayor deta-
lle en las fichas de hojas de datos de seguridad de cada producto individual las cuales deben consultarse para una
informacién mas completa.

Huntsman Advanced Materials sélo garantiza que sus productos cumplen con las especificaciones acordadas con el usuario.
Los datos especificados se analizan regularmente. Los datos que se describen en este documento como "tipicos" o "directrices"
no se analizan de forma regular y se ofrecen exclusivamente a titulo informativo. Los valores de los datos no estan garantizados
a menos que se indique lo contrario.

La fabricaciéon de materiales esta sujeta a las patentes concedidas y a la solicitud de patentes; no quedara implicita en la

REGISTERED presente publicacion la libertad de manejo de procesos patentados.
Siendo toda la informacién y recomendaciones contenidas en la presente publicacién correctas a la fecha de publicacion, segin
el leal saber y entender de Huntsman Advanced Material, nada de lo aqui ido debera derse como garantia, ya
sea expresa o implicita, incluyendo entre otros la mercabilidad o adecuacién de uso para un propdsito en particular. En
Huntsman Advanced Materials todo caso, sera responsabilidad del usuario el determinar la aplicabilidad de dicha informacion y r daci yla
(Switzerland) GmbH d i6n de cualquier producto para su propésito particular. o o
Klybeckstrasse 200 El comportamiento de los productos a los que se hace referencia en la presente publicacién durante los procesos de fabricacion
y su adecuacién en un entorno de uso dependeran de varias condiciones, tales como la compatibilidad quimica, temperatura y
4057 Basel otras variables, que no conoce Huntsman Advanced Materials. Sera responsabilidad del usuario final el evaluar las circunstan-
Switzerland cias de fabricacion y el producto final bajo los requisitos de uso final y aconsejar de manera adecuada a los compradores y

Tel: +41 (0)61 299 11 11
Fax: +41 (0)61 299 11 12

www.huntsman.com/advanced_materials
Email: advanced_materials@huntsman.com
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usuarios del mismo.

Los productos pueden ser toxicos y necesitan precauciones especiales de manejo. El usuario debera obtener Fichas Técnicas
de Seguridad de Huntsman Advanced Materials que contengan informacion detallada sobre toxicidad, junto con los procedi-
mientos apropiados de envio, manejo y almacenamiento y debera cumplir con todas las normas aplicables medioambientales y
de seguridad.

Los riesgos, la toxicidad y el comportamiento de los productos pueden variar cuando se utilizan con otros materiales y depen-
den de las circunstancias de su fabricacion y demas procesos. Dichos peligros, toxicidad y comportamiento deberan ser
determinados por el usuario y puesto de manifiesto a quienes lo manejen, lo procesen y a los usuarios finales.

Excepto cuando se acuerde de manera explicita lo contrario, la venta de productos a los que se haga referencia en la presente
publicacién estara sujeta a las condiciones generales de venta de Huntsman Advanced Materials LLC o de sus compafiias
filiales incluyendo, entre otras, Huntsman Advanced Materials (Europa) BVBA, Huntsman Advanced Materials Americas Inc.,
Huntsman Advanced Materials (UAE) FZE, Huntsman Advanced Materials (Guangdong) Company Limited, y Huntsman Advan-
ced Materials (Hong Kong) Ltd.

Huntsman Advanced Materials es una unidad corporativa internacional de Huntsman Corporation. Huntsman Advanced Mate-
rials opera a través de compaiiias filiales de Huntsman en diferentes paises incluyendo, entre otras, Huntsman Advanced
Materials LLC en EE.UU. y Huntsman Advanced Materials (Europa) BVBA en Europa.

Todas las marcas registradas mencionadas se utilizan con licencia o son propiedad de Huntsman Corporation o de un afiliado
de la misma, en uno o mas paises, pero no en todos.

Copyright © 2014 Huntsman Corporation o una filial de la misma. Reservados todos los derechos
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