Folha de dados do produto

Multibond SK-8

Multibond SK-8 é o primeiro adesivo de acetato de polivinila (PVAc) para madeira que é
pronto para uso e atende as rigorosas normas ANSI/HPVA HP-1-2000 Tipo 1 e
ASTM D-4317 Tipo 1 de Resisténcia a Agua. E um adesivo de alto desempenho,

formulado para ser utilizado onde se requer alta resisténcia térmica, a umidade e a agua,

como em portas, degraus de escada, janelas e painéis egp por exemplo. Por ter
desempenho superior, o Multibond SK-8 é amplamente utilizado na colagem de
l&minas a frio por fabricantes de skates. Oferece superior resisténcia da colagem,
tempo de montagem mais longo e baixa temperatura minima de uso.O Multibond
SK-8 é um adesivo versatil para colagem de artefatos de madeira, e pode ser
utilizado pelos processos de prensagem a frio, a quente e alta-frequéncia.
Também pode ser utilizado em colagem de finger joint e montagem.

PROPRIEDADES FiSICAS

Descrig¢do quimica: Adesivo de emulsdo de acetato de polivinila "crosslinking"
Aparéncia: Liquido de cor bege

Viscosidade tipica (cps): 2000 - 4500 (3/12/24°C)

Sélidos (%): 47.5 - 52.5

PH: 2.4 -3.5

Densidade relativa: 1.10  Peso - libras por galao: 9.26

Temperatura minima de uso sugerida: 45°F/ 7°C

PRINCIPAIS CARACTERISTICAS DO PRODUTO

A mais alta resisténcia a agua entre todos os adesivos PVA monocomponentes
+ Baixa temperatura minima de uso
* Velocidade de secagem moderadamente lenta
* Classificado como adesivo ULEF
» Utilizado por alguns dos melhores fabricantes de skates dos EUA
* Atende a regulamentagao FDA 175.105

DESEMPENHO PROPRIEDADES
Excede as exigéncias da ANSI/HPVA HP-1-2000 Tipo 1 de Resisténcia a Agua
Excede as exigéncias da ASTM D-4317 Tipo 1 Resisténcia a Agua

formaldeido alemao para materiais a base de madeira

Atende aos padrbes de emissao de formaldeido do titulo TSCA VI para produtos de madeira composta
Testado de acordo com o método de referéncia EN 16516 e atende aos requisitos de emissao de

Assim como com todos os adesivos, praticas de colagem adequadas sdo necessarias para atingir o

desempenho especificado.

DIN EN 204 D3 classificagao dos adesivos de madeira termoplasticos para aplicagdes nao estruturais

Gruio de caria D3 faia

1 210 14.2
3 22 2.1
4 28 11.5

* Resultados em laboratério da Franklin, 19292
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ASTM D-906 (laminado de bétula de 3 camadas)
Testado apos sete dias de condicionamento em temperatura de 25°C

77°F/25°C 42 66

* Resultados em laboratério da Franklin com laminado de 3 laminas de bétula torneadas.
ANSI/HPVA HP-1-2000

Exposicao Média de Resisténcia Média de Falha na Média de | Resisténcia Média de Falha na

resisténcia minima falha na mad. resisténcia minima falha na mad.
(kg/cm?) (kg/cm?) mad. (%) minima (kg/cm?) (kglcm? mad. (%) minima

Seco 38 NA 76 10 >25 N)A 15 10
Ciclos de

fervura 22 NA 65 20 18 -25 NA 30 10

*TECO Report #03-188 10/16/2003 3ply rotary cut birch

ASTM D-4317 Tipo 1 Resisténcia a Agua

Exposigao Média de Resisténcia Média de Falha na Média de Resisténcia Média de Falha na
resisténcia minima falha na mad. resisténcia minima falha na mad.
(kg/lcm?) (kg/lcm?) mad. (%) minima (kg/cm?) (kg/cm?) mad. (%) minima
(%) (%)
Cisalhamento
compressao 304 197
(comprossaol NA 44 NA NA NA NA
Compensado
(tragédo) seco a 31 28
24°C NA 86 NA NA NA NA
Compensado
(trag@o) seco em 31 18
71,1°C NA 94 NA NA NA NA
Dois ciclos de
fervura 23 NA 68 20 18 - 25 NA 30 10
48 horas de
imersao 18 NA NA NA 18 NA NA NA

*Franklin laboratory results. Block shears on maple and tension tests on 3-ply rotary cut birch.

RECOMENDACOES DE APLICACAO

Conteudo de umidade: 6 a 8% € o melhor conteudo de umidade recomendado para os materiais a serem
colados. Independente do adesivo, alto conteido de umidade aumentara consideravelmente o tempo de
prensa necessario. Além disto, podera ocorrer encolhimento da madeira, resultando em rachaduras ou abertura
da colagem.

Preparacao da madeira: A preparagao da madeira a ser colada é extremamente importante. Juntas
preparadas na serra circular devem estar livres de marcas da serra. As superficies devem ser planas e estar no
esquadro. Juntas preparadas em plaina moldureira devem estar livres de marcas de facas. Superficies polidas
ou vitrificadas impedirao a penetragao do adesivo, portanto devem ser evitadas. A madeira a ser colada deve
ter espessura uniforme. Variagdes na espessura ndo devem exceder 0,12mm (+ 0,005 polegadas). Se as
pecas forem lixadas, deve ser utilizada lixa grdo numero 50 ou acima. Sempre que possivel, a colagem deve
ocorrer no mesmo dia em que s&o preparadas as superficies de colagem.

Quantidade de adesivo: Geralmente, 170 a 250 g por m? de linha de cola é a quantidade ideal. Verifique se a
cobertura de adesivo é adequada monitorando se ha uma pequena quantidade de adesivo espremida para fora
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ao longo de toda a linha de cola quando os painéis ou Iaminas forem prensados. Uma ferramenta de calculo de
quantidade de adesivo pode ser encontrada em www.franklinadhesivesandpolymers.com. Recomenda-se
aplicar o adesivo e juntar as partes imediatamente para evitar pré-cura do adesivo.

Pressao: A pressao depende da densidade da madeira ou do material a ser colado, e da preparagao da junta.
A pressao adequada é extremamente importante para uma colagem bem sucedida. Pressao insuficiente ou
excessiva pode ter um grande impacto nos resultados da colagem. Deve haver encaixe e contato uniforme
entre as partes sendo coladas para obter resisténcia maxima da colagem. Além de observar a pressao
recomendada, é importante também assegurar que a pressao seja uniforme por toda a extensao do painel.
Para isto, as sapatas/calgcos de pressao horizontal devem ter a mesma espessura do material sendo prensado
ou no maximo de 3 mm inferior para poder distribuir uniformemente a pressao. Deve haver no minimo duas
sapatas de pressao a 5 cm de cada ponta, e distancia entre as sapatas adicionais deve ser de 20-30 cm,
dependendo do material sendo colado. Uma ferramenta de calculo de pressio pode ser encontrada em
www.franklinadhesivesandpolymers.com, seguindo as instrugées do “Pressure Point Calculator”.

Pressées de aperto recomendadas:

Espécies Presséo de aperto Exemplo

Espécies de madeira de baixa densidade 100-150 psi ou 7-10 kg / cm? Pine, Alamo

IEspe’cies de média densidade 125-175 psi ou 9-13 kg / cm? Rubberwood, Cherry
Espécies de alta densidade 175-250 psi ou 13-18 kg / cm? Carvalho, Bordo

Tempo de montagem: O tempo de montagem é influenciado por muitos fatores, entre eles: quantidade de
adesivo aplicada, conteudo de umidade da madeira ou laminas, densidade da madeira, condigdes ambientais e
escolha do adesivo. Tempos de montagem geralmente aceitos sdo de 5 a 10 minutos, aproximadamente. E
desejado que haja uma pequena quantidade de adesivo espremida para fora em toda a junta quando o material
é prensado. Para evitar a secagem precoce do adesivo, recomende-se juntar as partes tdo logo o adesivo &
aplicado.

Em temperatura de 21°C e 50% de umidade relativa, com cobertura de adesivo
de aproximadamente 6 mils (200 g/m?):

Tempo de montagem em aberto: 5 minutos

Tempo de montagem total: 15 minutos

Tempo de prensagem a frio: Tempos de prensa dependem do adesivo sendo utilizado, espécie e densidade
da madeira, contetdo de umidade da madeira e condigoes do ambiente. Tempos de prensa podem ser de
segundos como em processos de montagem, e variar de um minimo de 30 minutos a mais de duas horas.
Tempos de prensa mais curtos sdo possiveis em condi¢des ideais, quando forem coladas madeiras de baixa
densidade com contetudo de umidade um pouco menor do que 8 a 10% e temperatura na fabrica acima de
20°C. Tempos de prensa mais longos serdo exigidos para: espécies de densidade mais alta, contetdo de
umidade mais alto e temperaturas mais baixas na fabrica. E recomendado que o tempo de prensa ideal seja
determinado em condi¢des de fabrica, levando em conta que mudangas sazonais podem resultar em
exigéncias distintas.

Usinagem: Apds o tempo minimo de prensagem, o painel tera desenvolvido resisténcia suficiente para seu
manuseio, e podera ser removido da prensa e os painéis poderao ser empilhados. Vinte e quatro horas de cura
€ o tempo recomendado antes da usinagem. Para pintura, de trés ou quatro dias podem ser necessarios para
prevenir juntas rebaixadas, causadas por umidade residual na linha de cola.

Temperatura minima de uso do adesivo: Sempre observe a temperatura minima de uso do adesivo. A
temperatura de uso deve ser sempre mais alta que a temperatura minima recomendada para utilizagao do
adesivo. Isto inclui a temperatura da madeira a ser colada, bem como a temperatura do ar e do adesivo. Se as
temperaturas estiverem abaixo da temperatura minima de uso do adesivo, podera ser observada uma
aparéncia esbranquicada como de giz/cal branco na linha de cola. Essas colagens normalmente serao fracas.
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Tempo de cura em alta frequéncia: O tempo de cura em prensas de alta frequéncia varia conforme o
equipamento. Fabricantes de prensas informam que o equipamento cura entre 480 a 645 cm? de linha de cola
por minuto por kilowatt. As linhas de cola devem estar quentes imediatamente apds encerrar o ciclo de cura. O
tempo de cura deve ser determinado mediante testes de fabrica.

Tempo de prensagem a quente: Para prensagem a quente de laminas de madeira, a tabela a seguir € uma
recomendagao de tempos de prensagem como ponto de partida, mas é recomendado que o tempo de
prensagem seja determinado em testes de fabrica, especialmente para temperaturas e espessuras de
substratos além dessa tabela.

Temperatura do cilindro °C

71 77 82 88 93 99 104 110 116 121

0,08cm| 1'31" 1'25" 119" 114" 1'09" 1' 05" 101" 0' 57" 0' 53" 0' 50"

0,15cm| 1'563" | 1'46" 1'39" 1'33" 127" 121" 116" 111" 107" 1'02"

024cm| 2'22" | 2'13" 2' 04" 1' 56" 1'49" 1'42" 1' 35" 1'29" 1'24" 118"

«s 0,3 cm 2'58" | 2'46" 2' 36" 2' 26" 2'16" 2' 08" 1'59" 1' 62" 1'45" 1' 38"

'g E o 0,39cm| 3'42" | 3'28" 3'15" 3' 02" 2'51" 2'40" 2'29" 2'20" 2'11" 2' 03"
g g T 0,47cm| 4'38" | 4'20" 4'03" 3'48" 3'33" 3' 20" 3' 07" 2' 55" 2'44" 2' 33"
j'g _':: -g ‘S 0,55cm| 5'47" | 525" 5' 05" 4' 45" 4'27" 4'10" 3' 54" 3' 39" 3'25" 3'12"
o=Eag 0,63cm| 715" | 6'47" 6'21" 5' 57" 5' 34" 5'13" 4' 53" 4' 34" 4'17" 4' 00"

Limpeza: Para facil remoc¢éo do adesivo do equipamento, limpe enquanto ainda imido com agua morna
(inclusive rolo aplicador e reservatoérios). Para remover cola seca, vapor ou agua quente sdo os meios mais
efetivos. Utilizar produto desmoldante no equipamento tornara mais facil a limpeza.

MANUSEIO E ARMAZENAGEM

Validade: Melhor se utilizado dentro de doze meses da data de fabricagéo.

Armazenagem: Armazenar em local seco, ventilado e com temperaturas entre 5 a 22°C. Evitar exposicao
direta a luz solar. Armazenar em recipientes fechados. A viscosidade do produto aumenta com o passar do
tempo e com a temperatura, mas o produto pode ser misturado para retornar a uma viscosidade apropriada
para uso. O desempenho ndo é afetado. O produto tem estabilidade congelar/descongelar, mas pode ser
necessario misturar o produto antes do uso.

Para perguntas adicionais, a equipe de servi¢o técnico de Franklin esta disponivel em 1.800.877.4583. O servigo

técnico 24/7 esta disponivel online em www.franklinadhesivesandpolymers.com.

AVISO IMPORTANTE AO CLIENTE:

As recomendagdes e dados contidos neste Boletim Técnico para o uso deste produto sdo baseados em informagdes que a Franklin
acredita serem confiaveis. Eles s&o oferecidos em boa fé sem garantia, uma vez que as condigdes e métodos para uso de nosso produto
pelo Cliente estao além do controle da Franklin. O Cliente deve determinar a adequagéo do produto para uma aplicagéo particular antes de
adota-lo em escala comercial. Descoloragao e rachadura de laminas madeira podem ocorrer com o uso do produto. Estas ocorréncias
variam em aparéncia, cor, e também podem variar conforme a espécie de lamina de madeira a qual o produto é aplicado. Descoloragao e
rachaduras podem aparecer durante ou apds o processo de fabricagcdo que utiliza o produto. Condigdes ambientais em algumas fabricas e
locais de uso final podem contribuir para descoloragéo e rachaduras. Sendo que a descoloragao € decorrente de fatores fora de nosso
controle, a Franklin International ndo assume responsabilidade por qualquer descoloragéo que possa ocorrer.

Todos os pedidos para produtos da Franklin estéo sujeitos aos Termos e Condi¢des Padrao de Venda da Franklin International, Inc.
(Franklin International, Inc.’s Standard Terms and Conditions of Sale), que podem ser encontrados em http://www.franklini.com/Terms and
Conditions.aspx (Standard Terms). Termos diferentes ou adicionais propostos pelo Cliente sdo expressamente rejeitados e néo farao parte
do acordo entre o Cliente a Franklin International, Inc. com respeito a qualquer pedido. Contate a Franklin International, Inc. imediatamente
se vocé nao puder acessar nossos Termos Padrao (Standard Terms) e forneceremos uma cépia mediante solicitagdo. Qualquer venda de
produtos pela Franklin ao Cliente é expressamente condicional ao consentimento do Cliente em relagdo aos Termos Padrao, e a aceitagéo
do Cliente de qualquer ag&o por, ou recebimento de produtos de Franklin International, Inc. constituem aceitagéo por parte do cliente dos
Termos e Condi¢des Padrédo de Venda.

© Copyright 2022. Todos os direitos reservados. Franklin International. Revisado 09/21/2022.
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