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a= H.B. Fuller

AL 6070

Cyberbond CB

Technisches Datenblatt

AL 6070 ist ein zweikomponentiger Methacrylat-Klebstoff mit folgenden Eigenschaften:
- besonders geeignet fiir das Verkleben von verschiedenen Kunststoffen, Metallen und Verbundwerkstoffen

- geruchsarm
- kurze Offenzeit

Physikalische Eigenschaften - Fliissige Form
Grundkomponente Benzylmethacrylat
Lagerstabilitat 9 Monate

Dichte A/B:1,07 g/cm?
Mischungsverhaltnis 1:1
Verarbeitungszeit 1-3min

Fixierzeit 3-5min

Farbe Komponente A Transparent

Farbe Komponente B Transparent
Viskositat

Kegel / Platte,gemessen

bei 20 °C

@ 0.5s-1 10.000 - 20.000 mPas
@ 160 s-1 5.000 - 8.000 mPas

Physikalische Eigenschaften - Polymer
Vollstandige 24
Aushartezeit in Stunden

Temperaturbereich -40-120°C
Bruchdehnung 5-10%
E-Modul 800 - 1200 MPa
Zugfestigkeit 17 - 20 MPa

Festigkeiten Zugscherfestigkeit

Substrat N/mm?
Polycarbonat a 5 - 10
PMMA a 7 - 10
ABS a 5 - 10
PVC a 7 - 10
Edelstahl 16 - 22
Aluminium 14 - 18
A Materialbruch
Zugscherfestigkeit
|
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Bestandigkeit gegeniiber Losemittel

Losemittel Beispiel Bestdndigkeit
Schwache Sauren i,
Schwache Basen 4

Polare Losungsmittel -
Starke Sduren und Basen -

+++ sehr gut - eingeschrankt

Generelle Informationen iiber MMA-Klebstoffe
2-Komponenten-Methacrylatklebstoffe gehéren zur Gruppe
der Reaktionsklebstoffe. Sie reagieren durch Vermischen von
Héarter und Bindemittel. Cyberbond bietet diese Klebstoffe in
Doppelkartuschen im Verhaltnis 1:1 bzw. 10:1 mit statischem
Mischrohr an. Diese ermdglichen eine einfache und schnelle
Anwendung. Methacrylatklebstoffe gibt es in
unterschiedlichen Viskositaten von fliissig bis pastds und mit
verschiedenen Aushértezeiten. Sie zeichnen sich durch
exzellente Haftung an Metallen, vielen Kunststoffen und
Verbundmaterialien aus. Die mechanischen Eigenschaften
reichen von flexibel bis starr.

Messung von Viskositdten

Die Viskositat gibt die FlieRfahigkeit einer Flussigkeit an.
Cyberbond misst die Viskositiaten der Produkte im
Kegel/Platte Verfahren: hier wird eine Flussigkeit auf eine
Platte gebracht und ein definierter Kegel fahrt dann diese
FlUssigkeit bis auf einen festgelegten Spalt zusammen und
rotiert.

Man unterscheidet zwischen einer newtonschen und einer
thixotropen Flissigkeit. Bei einer newtonschen Flissigkeit
verlauft die  Viskositdtskurve in  Abhdngigkeit der
Drehgeschwindigkeit relativ konstant. Bei einer thixotropen
Flussigkeit wird bis zum Erreichen der Grundviskositdt das
Produkt umso flissiger, je schneller man den Kegel drehen
lasst.

Die Viskositat wird in mPa*s (Millipascal x Sekunde) gemessen.
Um Produktvergleiche zuzulassen, werden alle Klebstoffe bei
derselben  Rotationsgeschwindigkeit gemessen:
Newtonsche Flussigkeiten bei 160 U/min und thixotropierte
Flussigkeiten bei 0,5 U/min sowie bei 160 U/min.
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Saubere Oberflachen
Die Oberflachen sollten vor dem Verkleben sauber, trocken
und fettfrei sein.

Lagerung
Die Produkte sollten immer kiihl und dunkel bei 10 °C bis 20 °C
aufbewahrt werden.

Sicherheitshinweise fiir MMA-Klebstoffe

Bei Benutzung des Klebstoffs fiir gute Beliiftung des
Arbeitsraums sorgen. Wenn dies nicht moglich sein sollte, eine
geeignete Absaugvorrichtungen im Bereich der Arbeitsplatze
installieren. Bei Verwendung eine geeignete Schutzbrille und
Schutzhandschuhe tragen. Von Hitze, heifen Oberflachen,
Funken, offenen Flammen und anderen Ziindquellen
fernhalten.

Die in diesem TDS enthaltenen Angaben, im Besonderen die
Vorschlage zur Verarbeitung und Verwendung der Cyberbond-
Produkte, basieren auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen.
Da die Materialien aber sehr unterschiedlich sein kénnen, und
wir auch keinen Einfluss auf die Arbeitsbedingungen haben,
empfehlen wir unbedingt ausreichende Eigenversuche
durchzufihren, um die Eignung der Produkte zu bestatigen.
Eine Haftung kann werder aus diesen Hinweisen noch aus der
miindlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass
uns Vorsatz oder grobe Fahrldssigkeit nachgewiesen werden
kann.

Fiir die sichere Handhabung ist das
Sicherheitsdatenblatt (MSDS) zu beachten.
Cyberbond Europe GmbH
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