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3M™ SCOTCH-WELD™ DP 804

Dieses Datenblatt wurde lhnen von der Firma tewipack Uhl GmbH zur Verfigung gestellt. Die
Firma tewipack Uhl GmbH Ubernimmt keinerlei Verantwortung fur die Aktualitat und die
Richtigkeit der enthaltenen Informationen. Die Eigenschaften der Produkte konnen sich
aufgrund verschiedener Einflisse wie beispielsweise Zusammensetzung und Zustand des
Substrats, Unreinheiten in oder auf dem Substrat, Temperatur und Luftfeuchtigkeit bei der
Lagerung und Umgebungsbedingungen wahrend der Anwendung andern. Bei Verwendung
dieses Produkts in Kombination mit anderem Material ist der Kunde dafur verantwortlich,
durch eigene Tests zu prifen, ob das Produkt fur die geplante Kombination geeignet ist und
ob diese Kombination die erwarteten Ergebnisse liefert
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SM
Scotch-Weld™ DP 804

hochtransparent

Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff
auf Acrylatbasis fur das EPX-System

Produktinformation 07 /2010

Beschreibung Scotch-Weld™ DP 804 ist ein lI6semittelfreier, zahelastischer und
hochtransparenter Konstruktionsklebstoff auf Acrylatbasis, der bei
Raumtemperatur aushartet und fiir das Kleben von Metallen, Kunststoffen
wie PMMA, PVC, PC etc. sowie einer Vielzahl anderer Werkstoffe
entwickelt wurde.

Das Produkt zeichnet sich durch seine sehr kurze Verarbeitungszeit und
somit schnelle Festigkeitszunahme aus, und entwickelt dabei gute
Zugscher- und Schélfestigkeiten.

Physikalische Daten Basis Harter
Basis mod. Acrylat mod. Acrylat
Farbe farblos farblos
Viskositét (bei RT) *, ** 8.000 mPa.s 8.000 mPa.s
Festkorper 100 %
Shore D-Harte * 67
Spez. Gewicht * 1,06 glcm’ 1,09 g/cm®
Mischungsverhaltnis 1 1

* Durchschnittswerte
** Brookfield Viscosimeter, DV2, Spindel 7, 25 Upm

Verarbeitungsmerkmale Methode FlieRen / EPX-Auftragssystem
Verarbeitungszeit 2,5 Minuten
Weiterverarbeitungszeit 4 Minuten
Hartung 6 Std. bei 23°C
Produktmerkmale Temperatureinsatzbereich 0°C bis + 100°C
UV-Bestandigkeit sehr gut
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Festigkeiten Die Festigkeitswerte stellen Durchschnittswerte auf geschliffenem
Aluminium und anderen Werkstoffen gemaf der Norm dar.

Zugscherfestigkeit (ASTM D1002-72)

Werkstoffe Wert Bruchbild
Aluminium, geschliffen 8,6 MPa AF
Stahl, geschliffen 9,5 MPa AF
Glas 8,0 MPa AF
ABS 5,8 MPa CF/AF
PVC 3,0 MPa AF
Polycarbonat 4,4 MPa CF
PMMA 3,3 MPa CF/AF
Polyamid 2,3 MPa AF

Priftemperatur: 23°C
AF = Adhésionsbruch; CF = Kohasionsbruch

Zugscherfestigkeit (ASTM D1002-72) nach
Einlagerung

Werkstoffe Zeit Wert

Aluminium, geschliffen

70°C / Trockene Hitze 7 Tage 8,7 MPa
40°C/95%r. H. 14 Tage 8,3 MPa
40°C/95%r. H. 30 Tage 8,2 MPa
Polycarbonat

40°C /95 %r. H. 14 Tage 6,1 MPa
40°C/95%r. H. 30 Tage 3,9 MPa
PMMA

40°C/95%r. H. 14 Tage 6,0 MPa
40°C/95%r. H. 30 Tage 3,0 MPa

Pruftemperatur: 23°C

Zugscherfestigkeit (ASTM D1002-72) bei
verschiedenen Temperaturen

Temperatur Wert

40°C 9,2 MPa
60°C 10,1 MPa
80°C 8,7 MPa
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Oberflachen-
vorbehandlung

Anwendung

Auftrag

Verarbeitungsgerate

Bedienungsanleitung

Hartung

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

Fir 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 Scotch Brite 7447 empfohlen,
die von einem Vor- und Nachreinigen mit werkstoffvertraglichen
Lésemitteln unterstitzt wird.

Die gunstigste Verarbeitungstemperatur fir Konstruktionsklebstoff und
Werkstoff liegt zwischen 20°C und 25°C.

Optimale Festigkeiten werden bei Klebstoffschichtdicken von 0,10-0,25 mm
erzielt.

Einheitliche Klebstoffschichtdicke kann durch Einlegen von
entsprechenden Abstandhaltern, wie z.B. Glasfasern, sichergestellt
werden. Die Teile werden zusammengefiigt und fir die Hartung positioniert
/ fixiert.

Scotch-Weld DP 804 ist nur empfohlen fiir Anwendungen in Innenraumen.

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

EPX-Auftragssystem

50 ml Kartusche | EPX-Handauftragsgerat / EPX-Druckluftpistole

Kartusche in die Halterung des Auftragsgeréats einsetzen und arretieren.
VerschluRBkappe entfernen und eine kleine Menge Klebstoff spenden
(ausdriicken), bis beide Komponenten frei flie3en.

Mischdiise (mind. 7 Elemente) aufsetzen, die Auftragsspitze ggf.
anwendungsbezogen vergrof3ern und den Klebstoff auftragen.

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

Bleibt die Mischdise solange auf der Kartusche, dass die
Verarbeitungszeit Uberschritten wird, muss sie durch eine neue ersetzt
werden.

Die Hartung der Klebstoffe erfolgt bei Raumtemperatur, kann jedoch durch
Warme beschleunigt werden. Die Festigkeitszunahme bei einigen
Klebstoffen ist so zligig, dass die Teile nach ca. 15 Minuten
weiterverarbeitet werden kénnen.

Die Endfestigkeit ist nach ca. 2-3 Tagen bei Raumtemperatur erreicht.
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Reinigung

Lagerung und
Handhabung

Sicherheitshinweise

Gefahrenhinweise /
Sicherheitsratschlage
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Rickstéande von nicht gehartetem Klebstoff und an Verarbeitungsgeréaten
kdnnen mit Loésemitteln (z. B. Ketone) entfernt bzw. gereinigt werden. Bei
Gebrauch eines Reinigungsmittels sind die notwendigen Sicherheits-

vorschriften zu beachten.

Geharteter Klebstoff kann nur mechanisch entfernt werden.

Die beste Lagerfahigkeit hat der Klebstoff bei einer Temperatur von 4°C.
Hohere Temperaturen verkirzen die normale Lagerfahigkeit. Niedrigere
Temperaturen verursachen voriibergehend eine hohere Viskositét.

Umfasst das Lager Kartuschen aus mehreren Lieferungen, sollten diese in
der Reihenfolge ihres Eingangs verarbeitet werden.

Flammpunkt

Bitte Scotch-Weld DP 804 nur

mit dem EPX-Auftragssystem

und geeigneten Mischdisen
einsetzen

Auf Grund mdglicher exothermer
Reaktionen die Komponenten
nicht manuell mischen

Auf keinen Fall mehr als 5 g
Scotch-Weld DP 804
Klebstoffmischung gleichzeitig
ansetzen

Lagerfahigkeit *

24 Monate bei 4°C

* ab Versanddatum Werk / Lager

Weitere Informationen zum sicheren Umgang mit diesem Produkt

finden Sie im Sicherheitsdatenblatt.

Erhaltlich Gber unsere Sicherheitsdatenblatt-Hotline:

Telefon 021 31/ 14 20 42

Oder im Internet unter:

www3.3m.com/search/de/de001/msdssearchform.do
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Notizen

Wichtiger Hinweis

Alle Werte wurden unter Laborbedingungen ermittelt und sind nicht in Spezifikationen zu Gibernehmen. Achten
Sie bitte selbst vor Verwendung unseres Produkts darauf, ob es sich fir den von Ihnen vorgesehenen
Verwendungszweck eignet. Alle Fragen der Gewahrleistung und Haftung fur dieses Produkt regeln sich nach
den jeweiligen kaufvertraglichen Regelungen, sofern nicht gesetzliche Vorschriften etwas anderes vorsehen.

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

3M Deutschland GmbH

Industrie-Klebebander, Klebstoffe und Kennzeichnungssysteme
Carl-Schurz-Str. 1

41453 Neuss

Telefon: 021 31/14 33 30
Telefax: 021 31/ 14 32 00

Internet: www.3M-klebetechnik.de
E-Mail: kleben.de@mmm.com



