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Technicky list

Cyberbond A808

Popis

Cyberbond A808 je dvoukomponentni metakrylatové lepidlo s misicim pomérem 1:1.

Jedna se o univerzalni lepidlo s vysokou pevnosti ve smyku v kombinaci s vynikajici houzevnatosti a stfednim
protazenim, vhodné zejména pro lepeni kovl bez primeru. Cyberbond A808 zahrnuje kombinaci riznych lepidel a
aktivatort pro dosazeni doby zpracovatelnosti 5 minut a je ur€en k lepeni kov(, kompozitl a plastt véetné obtizné
lepitelnych materiald jako nerez ocel, galvanizované kovy, polyamidy, polyDCPD a kau€uky s minimalni nebo zadnou
Upravou povrchu a,b.

HLAVNi PREDNOSTI VYHODY

Doba zpracovani 5 minut Dostate¢né dlouha dobu zpracovani i pro stfedné velké aplikace
Lepi Sirokou $kalu materiala Umozriuje lepeni galvanizovanych kova a polyamidu(a)
Lepeni kovl bez primeru Pro vétsinu kovl neni tfeba Uprava povrchu a uziti primeru
Adheziva se stfednim exodermem Vhodné pro lepeni v malych sparach

Lepici spara od 0,1 do 5 mm UmozZriuje aplikaci v tenkych i stfednich lepicich sparach
Vyborna odolnost vici prostfedi a korozib) Kvalita spoju zajisténa i v drsnych podminkach

Trvala tuhost a pruznost Vynikajici odolnost vuci tnavé a razovym zatizenim
Nestékajici nanos Mozna aplikace na svislych povrSich a nad hlavou
Smésovaci pomér neni kriticky Snadné pouziti z kartuSi a davkovacich zafizeni

Stabilni formulace Skladovatelnost 6 mésicu

VLASTNOSTI PRODUKTU PRI 22° C

Doba zpracovani (min) Doba fixace (min)
5-8 >15
TYPICKE VLASTNOSTI DODANEHO LEPIDLA
Vlastnost Slozka A - lepidlo Slozka B - aktivator Produkt po smiseni A + B
barva bélava jantarova pfirodni (5)
misici pomér objemové 1 1
misici pomér vahové 1,05 1
viskozita (Pa.s) 100 - 250 100 - 200
hustota (g/cm?3) 1,02 0,98 1,00

TYPICKE VLASTNOSTI VYTVRZENEHO SPOJE

Pevnost v tahu: 24 MPa
E-modul: 690 MPa
Protazeni: 20 — 24 MPa
Provozni teplota: -55-120°C
Max. teplotni odolnost: 250°C, 1h

Vytvrzena lepidla jsou vSeobecné odolna vici roztokim soli, uhlovodikiim, kyselindm a hydroxiddm v rozmezi pH 3 — 10.
Nedoporucuje se vytvrzena adheziva vystavovat ucinkiim polarnich rozpoustédel a silnym kyselindm nebo hydroxidim (viz pozn. b). Oblast provoznich
teplot je pro tento produkt od - 40 do 120° C, pfi pferusované expozici od -55 do 250°C(viz pozn. C).

DOPORUCENO PRO MATERIALY

polyestery akrylaty PVC/FPVC/CPVC CFRP
polyesterové gelcoaty ABS styrenové polymery SMC/BMC
epoxidy vinylestery nerez ocel uhlikova ocel
aluminium topcoaty galvanizované kovy(4) potazené kovy
polyuretany PU - RIM PA - RIM polykarbonat
PMMA PET smésné elastomery kauCuky
polyDCPD polyamidy (Nylon) dfevo

NEDOPORUCENO PRO LEPENI
polyolefiny polyacetaly PTFE sklo
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TYPICKE HODNOTY PEVNOSTI VE SMYKU PRI 22°C

kompozit uhlik/epoxy: 30 MPa (e) (kohezni porucha)

nerez ocel: 30 MPa (e) (adhezni/kohezni porucha)
aluminium AW 6060: 33 MPa (e) (kohezni porucha)

PVC vytlacované: 7,5 MPa (e) (porucha substratu)

PC: 8,5 MPa (e) (porucha substratu)
polyester -RTM laminat: 10,5 MPa (e) (porucha substratu)
polyester - tazeny profil: 19 MPa (e) (porucha substratu)
vinylester — tazeny profil: 22 MPa (e) (porucha substratu)

PU RIM: 6 MPa (g) (substrat)

PA RIM: 5 MPa (f) (substrat)

nerez ocel: 18 MPa (f) (adhezni/kohezni porucha)
uhlikova ocel: 22 MPa (f) (adhezni/kohezni porucha)
ABS: 5 MPa (f) (porucha substratu)

KTL: 9 MPa (f) (porucha substratu)
aluminium AW 6060: 33 MPa (f) (kohezni porucha)

Telene 1650 9 MPa (f) (porucha substratu)

ocel galvanizovana za horka 22 MPa (h) (adhezni/kohezni porucha)

(e): lepici spara 1 mm, odmasténo izopropanolem (IPA)

(f): lepici spara 1 mm, odmasténo IPA, po kataplasma zku$ebnich cyklech, -30/+120°C, 12h prodleva na obou drovnich, 5 cykld

(9) lepici spara 1 mm, obrou$eni brusnym papirem zrno 40, odmasténo IPA, po kataplasma zkuSebnich cyklech, -30/+120°C, 12h prodleva na obou
urovnich, 5 cyklu

(h) lepici spara 1 mm, obrouseni brusnym papirem zrno 40, odmasténo AP-1, po kataplasma zkuSebnich cyklech, -30/+120°C, 12h prodleva na obou
urovnich,5 cykll

DULEZITE POZNAMKY

a) Pfeduprava povrchu: Potfeba Upravy povrchu musi byt stanovena uzivatelem na zakladé porovnavacich testa
neupravenych a upravenych substrat(l pro uréeni, zda hodnoty pevnosti jsou vyhovuijici pro konkrétni aplikaci. Cisté
adhezni porucha neni zadouci pro dlouhodobou trvalou kvalitu.

V kazdém pfipadé prvni zkouska pevnosti ve smyku musi byt doplnéna simulovanym nebo skute€nym testem
Zivotnosti spoje pro ujisténi, Ze stav povrchu nepovede k oslabeni spoje béhem doby Zivotnosti za provoznich
podminek. Nasledné zmény Upravy substratu nebo podminek lepeni vyZzaduji pfezkouseni.

1. Vétsinu termoplastt uvedenych vySe je mozno lepit bez Upravy, postaci otfeni za sucha nebo ofouknuti
prachu. Pokud je znegisténi povrchu viditeIné nebo je podezieni na znecisténi, oCistéte pfed lepenim plochy
izopropanolem. Plasty s nizkou povrchovou energii jako polyolefiny, termoplastické polyestery a fluoroplasty
jsou vétsinou nelepitelné.

2. Kovy v dodaném stavu — aluminium, nerez ocel, za studena valcovana ocel a uhlikova ocel jsou lepitelné
bez upravy. EBS pouze dirazné doporucéuje pouziti verzi s kratSi dobou zpracovani < 40 minut pro pfipady,
Ze pfi lepeni kovu na kov se jedna o tenkeé lepici spary = 0,4 mm. Tato minimalni tloustka musi byt dodrZzena.
3. Termosetické kompozity je zpravidla mozno lepit bez Uprav povrchu, nicméné nékteré separatory a
technologie mohou mit vliv na kvalitu povrchu a doporucuje se provést zkousku.

4. Pro ocel galvanizovanou za horka nejlepsi vysledky vykazuje Uprava: obrouseni brusnym papirem zrno 40,
odmasténo AP-1

b) Uréeni vhodnosti kazdého lepidla pro uvazované materialy a aplikace je na zodpovédnost uzivatele. EBS velmi
doporucuje provést laboratorni a zkousky za provoznich podminek véetné technologického postupu. Seznamte se s
Technickym udajovym listem a Bezpeénostnim listem pfed pouzitim adheziva. Spoje jsou vSeobecné odolné viivim
tepla, vody a vlhkosti, vodnim roztoklm chemikalii, vét§iné uhlovodikt véetné benzinu, motorovych oleju a nafté.
Nedoporucuje se pro ponor nebo dlouhodobou expozici v koncentrovanych kyselinach a louzich nebo agresivnich
rozpoustédlech jako toluen, ketony a estery. Ur€eni vhodnosti kazdého lepidla pro uvazované materialy a aplikace je
zodpovédnosti uzivatele. V pfipadé pochybnosti vyzadejte, prosim, pomoc technického zastupce EBS.

c) Kohezni pevnost si lepidlo uchovava v rozmezi teplot -40 az 1200C miniméalné na hodnoté 7 MPa méfeno na
aluminiu. Spoje jsou odolné preruSované expozici v teplotnim rozmezi -55 do 200°C pokud je lepena sestava fixovana,
nenamahana ve smyku. Uzivatel musi urcit vhodnost pro trvalou expozici v rozmezi uvedenych pracovnich teplot.

d) Skladovatelnost slozky A a B v neotevienych kontejnerech je pfiblizné 6 mésict od data vyroby. Uvedena zZivotnost
plati pfi dodrzovani stabilni skladovaci teploty v rozmezi 13°C az 27°C. Trvala nebo ¢astecna expozice nad 27°C
zkracuje zivotnost produktu. Skladovatelnost muze byt prodlouzena pokud jsou komponenty A i B skladovany v
klimatizovanych prostorach za teplot 13°C az 18°C.

BEZPECNOST, ZACHAZENI A APLIKACE

VELMI DULEZITE: Pied zachazenim a pouzitim tohoto produktu se seznamte s Bezpe&nostnim listem.
Nedoporugujeme ruéni michani. Pfi vytvrzovaci reakci po smichani komponent A a B se vyviji teplo. Urovers
vznikajiciho tepla je zavisla na mnozstvi michanych slozek a nanasené tloustce. V pfipadé vétsi ho mnozstvi pfi
tloustkach pres 12,5 mm miize vzniknout teplota pfesahujici 120°C, pfi¢emz se uvolfiuji Skodlivé a hoflavé vypary.
Vétsi objemy vytvrzujiciho materialu je tfeba opatrné prfenést do dobfe vétranych prostor, kde je expozice osob
minimalizovana.Doba zpracovani je doba po smichani komponent A (lepidlo) a B (aktivator) , kdy lepidlo zlistava
kapalné a schopné smocit lepené plochy. Doba fixace je €as, ktery je zapotfebi po smichani slozek A a B k vytvofeni
dostate&né pevného spojeni, aby byla mozna manipulace s lepenym dilcem nebo jeho vyjmuti z lepiciho pfipravku



nebo formy, coz nastava vSeobecné po dosazeni exothermu pfi aktualnich vytvrzovacich podminkach. Slepené dily
mohou byt pouzity po dosazeni 75% konecné pevnosti, coz nastava, jakmile se spoj ochladi na okolni teplotu. Vyssi
teploty okoli zkracuji dobu zpracovani a niZsi teploty prodluZuji dobu zpracovani. Hodnoty uvadéné v tomto technickém
listu vychazeji z testh provedenych v laboratornich podminkach za teploty 24°C.

Pred lepenim se ujistéte, ze substrat je Cisty a povrchy nejsou kontaminovany. Veskeré davkovaci zafizeni musi byt
v dobrém praceschopném stavu a smésovaci pomeér je tfeba periodicky kontrolovat, aby bylo zajiSténo konzistentni a
pfesné davkovani. V8echny dily, které pfichazeji do styku s kapalnym lepidlem musi byt z nerez oceli. VZdy nejprve
vytlacte dostate¢né mnozstvi materialu na neporézni povrch (laminat nebo plast), barva indikuje spravné promiseni
slozek. Na vytlac¢ené housence kontrolujte priibéh vytvrzovani, zda doba zpracovani a fixace odpovida udajim
uvedenych v tabulce na str. 1. Pokud jsou parametry odpovidajici, pokra€ujte v lepeni, dbejte peclivé, aby mezi
lepenymi dily byla zachovana lepici spara o minimaini tloustce minimalné 0,1 mm, maximalné 5 mm.

Po dokonc€eni aplikace lepidla zajistéte konstantni tlak, aby se vytladil pfebytek adheziva, zaroven je tfeba zajistit, aby
nedoslo k posunu dili béhem lepeni. Jakykoli pohyb dild ma za nasledek vniknuti vzduchovych bublinek do lepidla,
coz snizuje kvalitu spoje. Slepena sestava se pak umisti a zajisti na poZzadované pozici, pokud neuplyne pfislusna
doba fixace.

Pro odstranéni prebytku lepidla pouzijte isopropylalkohol nebo jiné priimyslové rozpoustédlo pokud je lepidlo jesté
kapalné nebo mékké. Tuto operaci je tfeba provést opatrné, aby se vyloucil kontakt rozpoustédla s okraji lepeného
spoje, coz by vedlo ke sniZeni jeho kvality. Caste&né& vytvrzené lepidlo miZe byt opatrné odstran&no ostrym noZem.
Vytvrzené lepidlo je mozno odstranit seSkrabanim nebo ofezanim ostrou Ziletkou, méné vhodné je brouseni.
Vysokorychlostni brouseni vede k vyvoji tepla a Skodlivych vypar( a toho je tfeba se vyvarovat. V pfipadé nutnosti je
nutno pouzit ochranné dychaci zafizeni.

Udaje uvadéné v tomto technickém listu, obzvlasté navrhy ke zpracovani vyrobkt Cyberbond, se zakladaji na nasich
nejnovéjSich znalostech a zkuSenostech. Protoze se vSak materialy mohou velmi liSit a nemame vliv na pracovni
podminky, doporu¢ujeme provést dostatecny pocet vlastnich pokusu pro zjisténi vhodnosti nasich vyrobkud. Za $kody
vzniklé na zakladé zde uvedenych pokynl nebo na zakladé ustniho projednani neru¢ime, pokud by nam ov§em nebyl
prokazan zamér nebo hruba nedbalost.



