Scotch-Weld' DP 760

Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff
auf Epoxidharzbasis fur das EPX-System
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Scotch-Weld DP 760 ist ein nicht flieRender Zweikomponenten-
Konstruktionsklebstoff, der bei Raumtemperatur hartet. Er wurde fur
das Kleben von Metallen entwickelt, die in der Anwendung durch
hohe Temperatur belastet werden (siehe Tabelle Seite 2).

Ausgezeichnete Festigkeiten, Alterungs- chémische Bestandigk
zeichnen das Produkt neben einfacher Verarbeitung aus.

Basis Héarter
Basis mod. Epoxidharz mod. Polyamin
Farbe weild weil3
Konsistenz pastos pastos
Viskositat (bei RT)*,** 300.000 mPa.s 80.000 mPa.s
Festkorper 100%
Spez. Gewicht* 1,26 g/lcm 0,82 g/cm
Mischungsverhéltnis : Vol. 2 1
Gew 100 32
* Durchschnittswerte
** Brookfield RVF, Spindel 6, 10 Upm
Methode FlieRen, EPX-Auftragssystem
Verarbeitungszeit* 45-60 Minuten
Weiterverarbeitungszeit 4-6 Stunden
Hartung 7 Tage bei 23° C
1 Tag bei 23° C + 1 Std. bei 80° C
2 Std. bei 65° C

*flr 10 g Mischung

Temperatureinsatzbereich siehe Tabelle Seite 2
Glasubergangstemperatur * Tg 147°C
Wasserbestandigkeit gut
Witterungsbestandigkeit gut
Alterungseigenschaften gut

* DSC, Perkin Elmer, 10°C/Min.
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Die Festigkeitswerte stellen Durchschnittswerte @aftgtem Aluminium
(2024 T3 clad) bei unterschiedlicher Hartung mit einem Anpressdruck von
100 KPa gemal der Norm dar. Die Klebstoffschichtdicke wurde bei allen
Prufkérpern durch Einmischen von 1 % Glasperlen (1) kontrolliert.

Festigkeiten

Rollenschalfestigkeit (DIN 53289/AECMA EN 2243-2)

Die Rollenschélfestigkeit wurde gemalf3 obiger Norm an Prufkdrpern aus
1,6 und 0,5 mm dicken Aluminium (2024 T3 clad) ermittelt.
In allen Fallen wurde Kohasionsbruch im Klebstoff erzielt.

Hartung
7 Tage bei 23°|@2 Std. bei 65° C

24 Std. bei 239C
+1 Std. bei 80° ¢
154 N/25mm

Priftemperatur

23°C 184 N/25mm 159 N/25mm

Zugscherfestigkeiten (DIN 53283/AECMA EN 2243-1)

Die Zugscherfestigkeit wurde gemaf obiger Norm arikBrpern aus
1,6 mm dicken Aluminium (2024 T3 clad) ermittelt.

Hartung
7 Tage bei 23°|Q Std. bei 65° C

24 Std. bei 239C
+1 Std. bei 80° ¢

Priftemperatur

Alterungsdaten

-55°C
23°C
80° C

120° C

150° C

175° C

205° C

230° C

19,4 MPa
28,2 MPa
24,1 MPa
16,2 Mpa
10,4 MPa
7,6 MPa
4,9 MPa
2,9 MPa

21,9 MPa
30,4 MPa
25,9 MPa
15,4 Mpa
10,3 MPa
7,5 MPa
5,3 MPa
3,5 MPa

17,4 MPa
29,1 MPa
24,2 MPa
16,1 Mpa
11,3 MPa
7,3 MPa
5,2 MPa
3,0 MPa

Bruchbild: in allen Fallen kohasiv

Einlagerung

Zugscherfestigkeit

Kontrollwert

30 Tage Wasser, 23° C

30 Tage Dusentreibstoff JP4, 23 ° C
30 Tage Maschinendl, 23° C

30 Tage Hydraulikél, 23° C

30 Tage 150° C

30 Tage Salzsprihtest (5 % NacCl) bei
35°C

30 Tage 50° C/ 95 % r.F.

Klebstoffhértung: 7 Tage bei RT mit 100 KPa Anpressdruck
Bruchbild: in allen Fallen kohasiv

18,8 MPa
29,1 MPa
28,9 MPa
27,8 MPa
27,2 MPa
21,4 MPa
28,1 MPa
24,9 MPa*

* Keine Korrosion in der Grenzflache
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Die Prifungen wurden an Zugscherpruflingen aus ggatAluminium (2024

T3 clad und bare) durchgefiihrt. Die Auslagerung erfolgte tiber 750 Stunden i

einem Klima 70°C / 95 % rel. Feuchte.

Test- Kontrollwerte Nach Auslagerung
temperatury  Al-clad Al-bare Al-clad Al-bare

-55°C 18,8 MPa* | 18,6 MPa} 22,9 MPa* -
23°C 28,7 MPa* | 28,8 MPat 24,8 MPa* 19,0 MPa**¢
80°C 22,9 MPa* | 21,9 MPat 16,5 MPa* 18,0 MPa*
120°C | 16,5 MPa* | 14,6 MPatr 8,3 MPa**t 12,8 MPa*
150°C | 10,4 MPa* | 10,0 MPat 5,6 MPa**t 9,0 MPa*
175°C 7,9 MPa**| 6,9 MPay 3,7 MPa*** -

Klebstoffhartung: 7 Tage bei RT mit 100 KPa Anpressdruck
*  Kohasionsbruch

** Kohasionsbruch/Grenzflache

*** Mischbruch

Die Oberflachen missen trocken, frei von Staub, @niimitteln und
anderen Verunreinigungen sein. Die Art der Oberflachenvorbehandlung
hangt von dem jeweiligen Anforderungsprofil (Festigkeit, Alterung etc.)
ab.

Oberflachen-
vorbehandlung

Fur die meisten Anwendungen reichen normalerweise Vorbehandlungen
aus, die auf Metallen einen geschlossenen Wasserfilm an der Oberflache
ergeben.

Sowohl fur metallische als auch nichtmetallische Werkstoffe wird eine
mechanische Oberflachenvorbehandlung mit Schleifvlies wie Scotch Brite
7447 empfohlen, die durch Vor- und Nachreinigen mit werk-
stoffvertraglichen Losemitteln unterstitzt wird.

Die ginstigste Verarbeitungstemperatur fur Konstamsklebstoff und
Werkstoff liegt zwischen 20°C und 25°C.

Anwendung

Optimale Festigkeiten werden bei Klebstoffschichtdicken von
0,10-0,15 mm erzielt.

Eine einheitliche Klebstoffschichtdicke kann durch Einlegen von
entsprechenden Abstandhaltern, wie z.B. Glasfasern, sichergestellt
werden. Die Teile werden zusammengefugt und fur die Hartung mit
leichtem Druck positioniert/fixiert.

Mit dem EPX-Auftragssystem wird der Klebstoff dosigemischt und auf
die zu klebenden Werkstoffe aufgetragen.

Auftrag

EPX-Auftragssystem

EPX-Handauftragsgerat
EPX-Druckluftpistole

Verarbeitungsgerate

50 ml Kartusche
400 m Kartusche
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Bedienungsanleitung

Hartung

Reinigung

Lagerung und
Handhabung

Sicherheitshinweise

Gefahrenhinweise /
Sicherheitsratschlage

Kartusche in die Halterung des Auftragsgerates einsetzen und arretieren.
Verschlusskappe entfernen und eine kleine Menge Klebstoff spenden
(ausdriicken) bis beide Komponenten frei flieRen.

Mischdise (mind. 20 Elemente) aufsetzen, Auftragsspitze ggf.
anwendungsbezogen vergréRern und den Klebstoff auftragen.

Nach dem Klebstoffauftrag Mischdiise entfernen, Austrittséffnungen an
der Kartusche reinigen und Verschlusskappe aufsetzen.

Bleibt die Mischdiise solange auf der Kartusche, dal3 die Verarbeitungszeit
Uberschritten wird, mulRR sie durch eine neue ersetzt werden.

Die Hartung des Klebstoffes erfolgt bei Raumtempardiann jedoch

durch Warme beschleunigt werden. Die Festigkeitszunahme ist bei diesem
Klebstoff so zligig, dal die Teile nach 4-6 Stunden weiterverarbeitet
werden koénnen.

Die Endfestigkeit ist nach ca. 7 Tagen bei RT erreicht.

Ruckstande von nicht gehartetem Klebstoff und aralsitungsgeraten
kdnnen mit Losemitteln wie Ketone oder 3M Industriereiniger entfernt
bzw. gereinigt werden. Bei Gebrauch des Reinigungsmittels sind die
notwendigen Sicherheitsvorschriften zu beachten.

Geharteter Klebstoff kann nur mechanisch entfernt werden.

Die beste Lagerfahigkeit hat der Klebstoff bei eihemperatur von 4 -
10°C. Hohere Temperaturen verkirzen die normale Lagerfahigkeit.
Niedrigere Temperaturen verursachen vortibergehend eine hdhere
Viskositat.

Umfalit das Lager Kartuschen aus mehreren Lieferungen, so sollten diese
in der Reihenfolge ihres Einganges verarbeitet werden.

Gefahrenklasse nach VbF -

Flammpunkt >100°C

Bitte beachten Sie die weiteren
technischen Informationen
beziglich exothermer Reaktionen
und damit zusammenhangender
Effekte

Lagerfahigkeit* 6 Monate bei RT
12 Monate bei +5°C

* ab Versanddatum Werk/Lager

Weitere Informationen zum sicheren Umgang mit dieBeadukt finden
Sie im Sicherheitsdatenblatt.
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Notizen:

Wichtiger Hinweis:

Alle Werte wurden unter Laborbedingungen ermittelt und sind nicht in Spezfikationen zu ubernehmen. Achten Sie bitte selbst vor
Verwendung unseres Produktes darauf, ob es sich fiir den von lhnen vorgesehenen Verwendungszweck eignet. Alle Fragen einer

Gewabhrleistung und Haftung fur dieses Produkt regeln sich nach unseren Verkaufsbedingungen, sofern nicht gesetzliche Vorschriften
etwas anderes vorsehen.

3M Fachhandler:

Fritz Bossert e.K.
Hermann-Buck-Weg 3
22309 Hamburg

Tel. 040-639045-0

Fax 040-639045-55

E-Mail: info@bossert-hamburg.de
Internet: www.bossert-hamburg.de
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Scotch-Weld DP 760

Exotherme Reaktionen und damit
zusammenhangende Effekte

Technische Information

Mérz 2009

Zusammenfassung 3M Scotch-Weld DP 760 ist ein reaktiver Epoxidharzklebstoff, der
mit einer exothermen Reaktion aushartet. Bei diesem Prozess
entsteht Warme als Folge des Hartepozesses. Diese technische
Information bietet einen Uberblick tiber die Vor- und Nachteile der
Reaktionscharakteristik von Scotch-Weld DP 760.

Das Beachten dieser Information kann unerwiinschte Effekte
vermeiden.

Charakteristierung und Effekte Epoxidharzklebstoffe harten exotherm, d.h. unter Warme-
entwicklung aus.

Dieser Effekt sollte bei der Anwendung berticksichtigt werden, da
bei der Hartung fir eine ausreichende Wéarmeableitung gesorgt
werden muss. Hitzeansammlung bei Applikationen wie Verguss
von Bauteilen kann unter Umstanden spontanes Entziinden
hervorrufen.

Hitzeansammlungen hangen von Parametern wie Warmeleit-
fahigkeit, Klebflache, Dicke der Klebestelle, Umwelteinflissen und
vielen anderen Gegebenheiten ab. Generelle Empfehlungen tber
Mengen und / oder Klebflachen kénnen aufgrund der
Abhéangigkeiten der Parameter untereinander nicht gegeben
werden.

Eine Menge von 50 g Scotch-Weld DP 760 auf eine grof3e
Klebestelle verteilt, wird die entstehende Reaktionswarme ableiten.
Die gleiche Menge in einem Kunststoffbecher wird Blasen bilden
und sich verfarben. Im schlimmsten Fall wird der Klebstoff sich
selbst entziinden.

Effekte Folgende Effekte entstehen bei nicht sachgemafer Benutzung:
e Farbanderung
» Blasenbildung
» Selbstentziindung

Zu vermeidende Bedingungen »  Mischen von Hand im Becher - anstatt Spenden aus
Mischdusen.
» Spenden auf eine Stelle - anstatt Spenden einer Raupe
und dann verteilen.
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Title
Date

Applikationstechniken sollten vorher getestet werden:
e Spenden von 5 — 10g auf einmal.
e Beachten Sie die niedrige Warmeableitung bei Verguss
von Bauteilen.

Zusétzliche Information

Zusatzliche Informationen erhalten Sie unter der untenstehenden
Adresse.

Wichtiger Hinweis

Die vorstehenden Angaben stellen unsere gegenwartigen
Erfahrungswerte dar und sind nicht in Spezifikationen zu
Ubernehmen. Prifen Sie bitte selbst vor Verwendung unseres
Produktes, ob es sich auch im Hinblick auf mdgliche anwendungs-
wirksame Einflisse, fur den von Ihnen vorgesehenen
Verwendungszweck eignet. Alle Fragen einer Gewahrleistung und
Haftung fir dieses Produkt bestimmen sich nach unseren
jeweiligen kaufvertraglichen Regelungen, sofern nicht gesetzliche
Vorschriften etwas anderes vorsehen.

3M und Scotch-Weld sind Marken der 3M Company.

3M Fachhandler:

Fritz Bossert e.K.
Hermann-Buck-Weg 3
22309 Hamburg

Tel. 040-639045-0

Fax 040-639045-55

E-Mail: info@bossert-hamburg.de
Internet: www.bossert-hamburg.de
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