Scotch-Weld™
Akrylové lepidlo DP810 s nizkou urovni zdpachu

Datovy list vyrobku

Datum zmény: leden 99
Nahrazuje: znéni ze srpna 98

Popis

Akrylové lepidlo Scotch-Weld
DP-810 s nizkou urovni
zapachu spolecnosti 3M je
dvouslozkové (smé&Sovaci
pomér 1:1), strukturalni
lepidlo s Grovni zapachu
podstatné nizsi nez u vétSiny
akrylovych lepidel

DP-810 ma vynikajici pevnost v
odlupovani a smykovou pevnost
spolu s dobrou razovou
houzevnatosti a trvanlivosti. DP-
810 rychle lepi kovy, keramiku,
pryz, plastické hmoty a dievo pii
minimalnich pozadavcich na
upravu povrchu.

Vlastnosti - pevné trvanlivé spoje - lepi nerezovou ocel - pracovni doba 10 min
- minimalni Gprava povrchu - akrylatové lepidlo nizkého - sméSovaci pomér 1:1
- moznost manipulace po zapachu - vynikajici pevnost spoje
10 min v odlupovani a smykova
pevnost
Fyzikalni Zaklad Urychlovac
vlastnosti
(nejsou ureny | Zaklad Akrylat Akrylat
jako Hustota 1,07 1,07
specifikace)
Viskozita (cps)* 20 000 20 000
pii 23 °C (73 °F)
Barva zelena bila
Pracovni interval ve 8 minut
smé&Sovaci trysce’ pri 23 °C
(73 °F)
Doba k dosazeni pevnosti pro | 10 minut
manipulaci (smykova pevnost
0,35 MPa pti 23 °C (73 °F)
Interval otevi‘eni (kapka 3 10 minut
mm) pii 23 °C (73 °F)
SméSovaci pomér 1:1 vahove

1:1 objemové

Skladovatelnost

6 mésici od data vyskladnéni spolecnosti 3M pfi uchovavani v
originalnim obalu pfi teploté nejvyse 4 °C.




Typické fyzikalni Barva Zelend

vlastnosti po Tvrdost Shore D 78

vytvrzeni Doba do uplného vytvrzeni: 6 hodin

(nejsou uréeny jako teplota spoje 23 °C (73 °F)

specifikace) Urychlené vytvrzeni: 10 minut
teplota spoje 66 °C (150 °F)

Typické parametry Pevnost pieplatovaného spoje ve smyku (PPS)® pro riizné
lepidla (nejsou uréeny podlozky
jako specifikace)

PPS (psi) MPa
Hlinik (otryskan abrazivem 120) 4400 31,3
Hlinik (leptany) 4200 29,9
Hlinik leptany, mastny povrch 3700 26,3
Hlinik, omyty metyletylketonem (MEK) 3600 25,6
Nerez, mastny povrch 3500 249
Ocel valcovana za studena (OVS), 3100 22,0
mastny povrch
OVS, omyta MEK 3100 22,0
Pozinkovana ocel 3500 24,9
Epoxid FR-4 3800 27,0
Plast vyztuzeny vlakny 1650 11,7
ABS 600 4,2
PVC 1000 7,1
Polykarbonat 850 6,0
Akrylat 1100 7,8
Jedlové dievo 1600 11,4

Pevnost preplatovaného spoje ve smyku (PPS)® OVS/OVS méfens po 7 dnech

ponoieni

Kapalina PPS (psi) MPa

3100 22,0

Toluen 2750 19,6
Strojni olej 3100 22,0
Isopropyl alkohol (IPA) 2600 18,5
Benzin 2850 20,3
1,1,1-trichloretan 2850 20,3

Kapalina 2800 19,9
Kontrola (bez ponofeni) 550 39
Aceton ND* ND*
* ND - nedoporucuje se macet v tomto rozpoustédle




Pevnost piteplatovaného spoje ve smyku (PPS)* FR-4/FR-4 po expozici vnéjsimu
prostiedi

Prostiedi PPS (psi) MPa
Kontrola (starnuti pfi 3800 27,0
pokojové teploté)
120 °C (248 °F), 2 tydny 3800 27,0
90 °C (194 °F)/90 % rel. 2100 14,9
vihkost, 2 tydny
Vodovodni voda pti 23 °C 3700 26,3
(73 °F), 1 tyden

Pevnost pieplatovaného spoje ve smyku (PPS)*

OVS/OVS po expozici vnéjSimu prostiedi

Kontrola (starnuti pfi pok. 3100 22,0
teplote))

120 °C (248 °F), 2 tydny 900 6,4
90 °C (194 °F)/90 % rel. 300 2,1
vlhkost, 2 tydny

Vodovodni voda pti 23 °C 2900 20,6
(73 °F), 1 tyden

Pevnost preplatovaného spoje ve smyku (PPS)°

leptany hlinik p¥i riznych teplotach

Teplota PPS (psi) MPa
-55 °C (-67 °F) 1200 8,5
23 °C (73 °F) 4200 29,9
83 °C (180 °F) 500 35
93 °C (200 °F) 300 2,1

Pevnost pieplatovaného spoje ve smyku (PPS)° /mastné povrchy vystavené
vlhkému prosti-edi

Teplota PPS (psi) MPa

Hlinik, leptany (mastny po- 2250 16,0
vrch) 49 °C (120 °F)/100 %
rel. vlhkost/4 tydny

Nerezova ocel 2500 17,8
49 °C (120 °F)/100 rel.

vlhkost/4 tydny

Hlinik leptany (mastny 1250 8,9

povrch) 49 °C (120 °F)/100
rel. vlhkost/2 tydny

OVS (mastny povrch) 49 °C 1450 10,3
(120 °F)/100 rel. vlhkost/2
tydny




Pevnost spoje pri odlupovani
180°T°

Podlozka Testovaci teplota Pevnost pti | N/10 mm
odlupovani
(piw)

Leptany AL/Leptany Al -55°C (-73 °F) 2 3,5
Leptany AL/Leptany Al -29 °C (-20 oF) 25 43,8
Leptany AL/Leptany Al -23 °C (73 °F) 30 52,6
Leptany AL/Leptany Al 38 °C (100 °F) 34 59,6
Leptany AL/Leptany Al 54 °C (130 °F) 35 61,3
Leptany AL/Leptany Al 65 °C (150 °F) 33 57,8
Leptany AL/Leptany Al 83 °C (180 °F) 25 43,8
Neopren/OVS 23 °C (73 °F) 17* 29,8*
Nitril/OVS 23 °C (73 °F) 22* 38,5*
Cerveny SBR/OVS 23 °C (73 °F) 22* 38,5*
Cerny SBR/OVS 23 °C (73 °F) 26* 45,5*
* Pryzova podlozka za danych podminek povolila
Rychlost rozvoje pevnosti PPS?

Interval mezi nalepenim a Pevnost pteplatovaného spoje MPa

testem PPS ve smyku (psi)

10 minut 50 0,35

12 minut 250 1,7

20 minut 2000 14,2

1 hodina 2650 18,8

2 hodiny 2850 20,3

4 hodiny 3850 27,4

8 hodin 4200 29,9

24 hodiny 4200 29,9

Zkusebni metody
a poznamky:

1. Viskozita Brookfield,
DV-II, vieteno ¢. 7,
20 obr./min pti 24 °C
(75 °F).

2. Doba (min) zgelovaténi
adhesiva pti 24 °C (75 °F)
za uvedenych podminek.

3. Mgéfeni pevnosti
preplatovaného spoje ve
smyku: PPS byla méfena
podle ASTM D1002-72;
rozméry vzorku 25 mm x
100 mm x 3 mm, plocha
preplatovani 325 mm?,
lepeny navzajem, neni-li
uvedeno jinak; doba
tvrzeni nejméné 6 hodin
pii 24 °C (75 °F) pred
zahajenim testu.

Data méfena pomoci
mechanického testeru Sintech
5GL a cely 2000# nebo
50004.

Rychlost posuvu celisti
0,1"/min. Pevnost métena pfi
24 °C (75 °F), neni-li
uvedeno jinak.

4. Testy expozice vn&jSimu
prostiedi byly provadény
po ponofeni ¢asti
slepenych za podminek
uvedenych v poznamce 3.

5. Odlupovaci test (ASTM
D1876-61T) na leptaném
hliniku FPL 0,8 mm pfi
tloust'ce vrstvy adhesiva
0,4 mm. Rychlost posuvu
Celisti 500 mm/min. Spoje
byly pted testem vytvrzeny
po dobu nejméné 6 hodin
pii 24 °C (75 °F)

Skladovaci podminky

Patrony Duo-Pak se skladuji
pfi teploté nejvyse 4 °C
(40 °F).




Piiprava povrchu Akrylatové lepidlo s nizkou  Doporucuji se nasledujici Plastické hmoty/pryze:

urovni zpachu Scotch-Weld  metody ¢isténi obvyklych 1. Omyt isopropyl alkoholem.
DP-810 lepi mastné kovy, povrchd. *

plastické hmoty a jiné 2. Obrousit pomoci jemného
podlozky bez zvlastni Ocel a hlinik abrasiva (180 nebo vyssi)
ptipravy povrchu; k dosazeni 1. Zbavit prachu pomoci 3. Odstranit zbytky abrasiva
trvale dobrych vysledkl a t€kavého rozpoustédla, omytim isopropyl
odolnosti proti vlivim napf. acetonu nebo alkoholem. *

vnéjsiho prostiedi by viak isopropyl alkoholu.*

lepené plochy mély byt ¢isté, 2. Otryskat nebo zbrousits  Sklo:

suché a zbavené zbytki vyuZzitim Cistého abrasiva 1. Omyt povrch acetonem,
barvy, bez naoxidovaného (180 nebo jemnéjsi). 2. Aplikovat na sklenény

filmu, zbytkl lisovacich
forem a jinych znec€iSténin.

povrch tenkou vrstvu

3. Znovu omyt (nejvyse o tloustce

Uroven pfipravy povrchi je rozpous} éf,;llem k r 0,0001") priméru Scotch-
ptimo dana pevnosti spoje a odstranéni zbylych Eastic. Weld EC3901 a ponechat
odolnosti k vlivim okolniho uschnout nejméné 30
prostiedi, které uzivatel minut pii 24 °C (75 °F) k
vyzaduje. dosazeni maximalni

pevnosti spoje.
* Pozn.: Pti praci s rozpoustédly odstraiite vSechny pii¢iny mozného vzniku pozaru a
dodrzujte pokyny vyrobce pro zachazeni s hoflavymi materily.

Pracovni postup/uklid Vlozit patronu Duo-Pak do  Po skonéeni prace odejmout  Uklid:
drzaku aplikatoru. sméSovact trysku. Nadbytecné lepidlo pied
Odejmout vicko. OTRIT DO CISTA A zatuhnutim se odstrani
Piipevnit sméSovaci tryskua UZAVRIT VICKEM. pomoci rozpoustédla Scotch-
aplikovat lepidlo. Grip Solvent ¢. 2.

Pozn.: Rozpoustedlo €. 2 je
hotlavé a je tieba dodrzovat
odpovidajici bezpecnostni
opatfeni.

Udaje o bezpeénosti a Dalsi udaje ziskate od

ochrané zdravi Toxicology Department na
ustiedi spolecnosti, Bracknell
Head Office, telefon (01344)
860 678.

3M, EPX, Duo-Pak, Scotch-Grip, Scotchbrite a Scotch-Weld jsou obchodni znacky spole¢nosti 3M.

Uvedené udaje byly stanoveny standardnimi testovacimi metodami a piedstavuji primérné hodnoty, které
neslouZi pro ucely specifikace. Nase doporuceni o pouzivani vyrobku se opiraji o zkousky povazované za
spolehlivé, ale doporucujeme provéfit vhodnost vyrobku pro vase Gcely vlastnimi testy.

Dutivodem je, ze 3M nepfebira zadnou odpoveédnost za pfimé ani nasledné ztraty nebo Skody vzniklé v dusledku
nasich doporuceni.



