Technisches Datenblatt tew‘?batchkk

Produkt: 7260

Hersteller: 3M DEUTSCHLAND GMBH
Warengruppe: KLEBSTOFF
Artikelgruppe: 2-K KLEBSTOFF
Download: 18.04.2024

SCOTCH-WELD 7260 B/A SERIE

Dieses Datenblatt wurde Ihnen von der Firma tewipack Uhl GmbH zur Verfliigung gestellt.
Die Firma tewipack Uhl GmbH Ubernimmt keinerlei Verantwortung fur die Aktualitat und die
Richtigkeit der enthaltenen Informationen. Die Eigenschaften der Produkte kénnen 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 fiir die geplante Kombination geeignet ist und
ob diese Kombination die erwarteten Ergebnisse liefert

tewipack Uhl GmbH Telefon: E-Mail: Geschéftsfiihrer: Bankverbindungen:
Industriestrake 15 +49(0)7051/9297-0 info@tewipack.de Alexander Uhl, Michael Uhl Sparkasse Commerzbank Vereinigte Volksbank AG Postbank
D-75382 Althengstett Telefax: Internet: HRB 330424 Pforzheim Calw Sindelfingen Boblingen Stuttgart
' o Amtsgericht Stuttgart BLZ 666 500 85 BLZ 603 400 71 BLZ 603 900 00 BLZ 600 100 70
+49(0)7051/9297-99 www.tewipack.de Konto 17 787 Konto 8 001 166 Konto 80 089 003 Konto 146 294 70



Scotch-Weld 7260 B/A Serie

Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoffe

Produkt-Information

Beschreibung

Vorteile

Anwendungen

08/2004

Bei der 3M Scotch-Weld™ 7260 B/A Serie handelt es sich um Zweikomponenten
Epoxidharz-Konstruktionsklebstoffe, welche bei Raumtemperatur aushérten. Diese
Klebstoffe sind ausgelegt fiir hochfeste, dauerhafte, zéhelastische Verklebungen von
Stahl, Aluminium oder Faserverbundwerkstoffen wie SMC oder Pultrudat, sowie
anderen Werkstoffen.

Zidhelastizitit, hohe Festigkeiten, gute Haftung auch mit minimaler Vorbereitung der
Werkstoff-Oberfldchen, einfache Verarbeitung, gute Schél- und Scherfestigkeiten, auch
bei hohen Temperaturen.

Die 3M Produktionsstétte ist nach ISO 9002 zertifiziert.

e Hartet bei Raumtemperatur von 20°C bis 25°C.

e Die Hartezeit kann durch Temperaturerhhung reduziert werden.

e Der Klebstoff fliesst wenig, einfache Applikation auch an senkrechten Fléchen.

e Enthilt Glasperlen (300 pm) zur Kontrolle der Fiigespaltdicke (ausser NS
Versionen).

e Hohe Bestindigkeit gegen Umwelteinfliisse.

e Gute Haftung zu vielen thermoplastischen Kunststoffen (nicht niedrigenergetisch).

Physikalische Daten Scotch Weld™ Scotch Weld™ Scotch Weld™ Scotch Weld™
7260 B/A 7260 B/A NS 7260 B/AFC 7260 B/A FC-NS
Chemie Basis Modifiziertes Zahelastisches Epoxidharz
Hérter Modifizierte Amine
Farbe Basis Grau Schwarz Grau Schwarz
Hérter Creme-weiss Creme-weiss Creme-weiss Creme-weiss
Dichte (g/cm?) Basis 1,27-1,35
Hérter 1,24-1,32
FlieBverhalten Fliessend Thixotrop Fliessend Thixotrop
Viskositat Basis 100 - 300 Pa s 700 - 900 Pa s 100 - 300 Pa s 700 - 900 Pa s
Hérter 350 - 550 Pa's 350-550 Pas 350 - 550 Pa's 350 - 550 Pa's
Mischungsverhaltnis nach Gewicht 100:45
nach Volumen 100:50
Verarbeitungszeit 109 360 - 420 min 120 min
209 360 - 420 min 90 min




Leistungsmerkmale

Hinweis
Die folgenden Daten wurden in 3M Labors unter den beschriebenen Bedingungen
gemessen.
Die Werte sind typische Durchschnittswerte und kdnnen daher nicht als Grundlage
fiir Spezifikationen verwendet werden.

Zug- Gemessen wurde auf 1,6 mm dicken geédtztem Aluminium gemifl EN 2243-1. Die
Scherfestigkeiten in  Aushértung erfolgte liber 28 Tage bei 23°C £ 3°C bei 100 kPa Andruck wiéhrend der
Abhingigkeit der ersten 24 h.
Priiftemperatur
Test Bedingungen / Scotch Weld™ 7260 | Scotch Weld™ 7260 | Scotch Weld™ 7260 Scotch Weld™
. B/A B/A NS B/AFC 7260 B/A FC-NS
Priiftemperaturen
-55+3°C 258 (C) 24,6 (C) 24.8 (C) 26,1 (C)
-40 £ 3°C 28,6 (C) 258 (C) 32,5 (C) 26,8 (C)
23 +2°C 33,5(C) 35,2 (C) 34,5 (C) 33,9 (C)
70 +2°C 13,7 (C) 14,0 (C) 14,5 (C) 13,8 (C)
100 £ 2°C 6,3 (C) 5,9 (C) 74 (C) 6,8 (C)
120+ 3°C 3,6 (C) 4,0 (O) 4,0 (C) 3.8 (C)
150+ 3°C 3,0 (O 3,1 (C) 3,1 (0C) 3,2(0)
175+ 3°C 2,7(C) 2,6 (C) 2,9(C) 2,8(C)
200 % 3°C 2,4(C) 1,9 (O) 2,6(C) 2,2(C)

Einheit: MPa
(C): Kohisionsbruch

175°C und 200°C Muster wurden vor der Priifung 60 Minuten bei Testtemperatur konditioniert.

Rollenschilfestigkeit

Gemessen wurde auf geédtztem Aluminium nach EN 2243-1. Drei verschiedene
Hartezyklen wurden untersucht, Klebstoffdicke 300um:

Priifbedingung 28 Tage 23 +2°C bei 100 |24 Stunden 35 + 3°C bei| 180 Minuten 65 + 3°C bei
23 +2°C kPa wihrend der ersten 24 100 kPa 100 kPa
Stunden
Scotch Weld™ 7260 B/A 145 N/25 mm 130 N/25 mm 140 N/25 mm
Scotch Weld™ 7260 B/A NS 130 N/25 mm 125 N/25 mm 125 N/25 mm
Scotch Weld™ 7260 B/A FC 130 N/25 mm 140 N/25 mm 130 N/25 mm
Scotch Weld™ 7260 B/A FC-NS 135 N/25 mm 140 N/25 mm 145 N/25 mm

Alle Priifungen zeigten Kohésionsbriiche im Klebstoff



Klebeigenschaften ~ Gemessen wurden Zug-Scherfestigkeiten auf gedtztem Aluminium nach EN 2243-1

Die Hartung erfolgte bei 60-65 °C mit einem Andruck von 50 kPa
Test Ergebnisse Zug-Scherfestigkeit Vorbehandlung Scotch Weld™ |  Scotch Weld™
(MPa bei 23°C) 7260 B/A 7260 B/A FC
auf:
2024 T3 Aluminium (1,6 mm) Anschliff* + MEK** 29,9 (C) 29,9 (C)
2024 T3 Aluminium (1,6 mm) Chromséure anodisiert 35,7(C) 33,9 (OC)
6082 T6 Aluminium (3,0 mm) Phosphorséure anodized 34,1 (C) 31,9 (C)
6082 T6 Aluminium (1,5 mm) Methyl Ethyl Keton 22,4 (C) 23,6 (C%)
6082 T6 Aluminium (1,5 mm) Anodisiert H,SO,4 26,2 (C) 25,9 (C)
5754 H111 Aluminium (1,2 mm) [PA*** 12,5 (C%) 14,1 (C%)
5754 H111 Aluminium (1,2 mm) Alodine 1200 14,1 (CY) 14,2 (C%)
Stahl (0,8 mm) [PA*** 16,9 (C) 19,9 (C)
Feuerverzinkter Stahl (0,8 mm) [PA*** 15,9 (C) 14,9 (C)
Edelstahl (0,8 mm) [PA*** 16,2 (C) 18,8 (C)
Edelstahl (2,0 mm) [PA*** 33,9(0) 34,1 (O)
Feuerverzinkter Stahl (2,5 mm) [PA*** 36,3 (C) 36,1 (C)
Carbonfaser Epoxy Abrissgewebe 28,2 (D) 36,1 (D)
GFK Phenolharz Abrissgewebe 17,2 (D) 279 (D)
GFK Polyester (SMC) Anschliff + IPA 5,9 (SF) 6,1 (SF)
Bemerkungen: * 180er Schleifband ** Methyl-Ethyl-Ketone *** Isopropylalkohol (IPA)

(C®): Kohisionsbruch, Dehnung des Werkstoffs

(C): Kohésionsbruch (SF): Werkstoff Fehler
Brandverhalten Der Klebstoff ist nicht mit Brandschutzmitteln ausgeriistet, allerdings haben Priifungen

ergeben, das vollflichige Verklebungen mit brandhemmend ausgeriisteten SMC oder
Pultrudat Platten und Aluminium eine Einstufung des Verbundes nach DIN 5510 S4,
SR2, ST2 zulassen.



Alterungswerte Einzelwerte auf gedtztem Aluminium. Zug-Scherfestigkeiten nach Test Methode EN-
2243-1. Alle Muster wurden 24 Std. bei 35+ 3°C unter 100 kPa Druck gehértet.
Testtemperatur: 23 + 2°C
Bedingungen Scotch Weld™ Scotch Weld™
7260 B/A 7260 B/A FC
Kontrollmuster nicht gealtert 36,4 (C) 33,5 (©C)

35°C Salzspriihtest (5% NaCl Losung) — 750 Std.

34,1 (C) — keine Korrosion in der
Klebfuge

34,1 (C) — keine Korrosion in der
Klebfuge

Feuchtwarm Lagerung @70°C ; 295 % RH; 750 h

keine Korrosion in der Klebfuge

keine Korrosion in der Klebfuge

31,2 (C) 31,2 (C)
Reiniger (sauer / Zitronensdure) 750 Std. @ 23°C 32,9 (O) 33,5(0)
Reiniger (alkalisch) 750 Std. @ 23°C 34,5 (C) 30,9 (C)
DI Wasser bei 750 Std. @ 23°C 34,6 (C) 31,9 (C)
Hydraulikol 750 Std. @ 23°C 35,1 (OC) 35,4 (C)
Diesel 750 Std. @ 23°C 34,9 (C) 32,9(C)
80°C trockene Hitze 750 Std. @ 23°C 32,8 (C) 34,4 (C)

(C) =Kohisionsbruch im Klebstoff

Schlagzihigkeit (kJ/m?)

Gemil EN 29653/ISO9653, Hértung 24 h bei 35 £ 3°C mittel [ZOD Pendelschlaggerit

Test Bedingungen

2024 ALU, geiitzt T3 CLAD AA

Edelstahl (2333-02) entfettet

(kJ/m?) (kJ/m?)

-40 °C Scotch Weld™ 7260 B/A 20,8 (C) 29,6 (C)
Scotch Weld™ 7260 B/A FC 22,7 (C) 32,2(C)

23 °C Scotch Weld™ 7260 B/A 29,6 (C) 39,7(0)
Scotch Weld™ 7260 B/AFC 32,8 (0) 40,2 (C)

70°C Scotch Weld™ 7260 B/A 34,3 (C) 39,2 (0)
Scotch Weld™ 7260 B/A FC 29,4 (C) 28,7 (C)




Scherdehnung, G-Modul
6mm dicke Proben wurden in Anlehnung an EN 2234-6 / DIN 54451 aus 2024 Aluminium (geétzt) hergestellt.
Klebschichtdicke: 300pum. Es wurden zwei Hértezyklen untersucht:

e 24 hbei35°C mit 100 kPa Andruck
e 120 min bei 65°C mit 100 kPa Andruck

Scotch Weld™ 7260 B/A 35°C Hirtung 65°C Hirtung
Zug-Scherfestigkeit 40,5 42,8
Dehnung (g max) 0,6 0,6
Schermodul G (MPa) 254 269

Bemerkung: Mit Scotch Weld™ 7260 B/A FC wurde nicht getestet, wird sich jedoch dhnlich verhalten.

Entflammbarkeit und Rauchverhalten (NF F 16-101 und NF F 16-102)
Scotch Weld™ 7260 B/A hat - wenn es nach oben angegebener Norm getestet wird - folgende Einstufungen:
Entflammbarkeit F1 (schlecht Brennbar)
e  Rauchdicht M1 (Geringe Emissionen)

Anwendungs-
empfehlung

Verarbeitungsgeriite

Reinigung

Fiir hochfeste Verbindungen sollten Farb- oder Folienschichten, Oxide, Ol, Staub
Trennmittel und alle Arten von Verunreinigungen komplett vom Werkstoff entfernt
werden. Die Verbindungsfestigkeit und Medienbestdndigkeit der Verklebung ist
unmittelbar abhidngig von der Sorgfalt bei der Oberfldchenvorbereitung.

Die 2 Komponenten dieses Produktes miissen im Verhiltnis: Volumen 2:1, Gewicht
1:0,45 grindlich gemischt werden. Nach ca. 60 Sekunden sollte eine gleichmissige
Farbe und damit gute Mischung erreicht sein.

Fiir optimale Ergebnisse sollte der Klebstoft auf beide zu fiigende Teile aufgebracht
werden.

Die Klebung soll innerhalb der Verarbeitungszeit (siche Seite 1) gemacht werden. Zu
beachten ist, da3 hohere Umgebungstemperaturen und grofere, vorgemischte Mengen
Klebstoff durch die entstehende Reaktionswérme die Topfzeit reduzieren.

Die Verbindung sollte bei mindestens 15°C aushirten konnen. Fixierdruck ist sinnvoll.
Wirme (bis zu 120°C) beschleunigt die Aushértung.

Dieses Produkt kann mittels Spachtel, Spatel oder Fliessen aufgetragen werden.

Der Klebstoff wird entweder in Kartuschen (400ml mit statischer Mischdiise und
pneumatischem Verarbeitungsgerit) oder als Faware geliefert.

Misch-, Dosier- und Applikationsgerite fiir fast alle Anwendungsbereiche sind im
Markt verfligbar. Fiir ndhere Informationen kontaktieren sie bitte Ihre 3M Ansprech-
partner.

Riickstdnde von nicht gehdrtetem Klebstoff und verunreinigte Verarbeitungsgerite
konnen mit Losungsmitteln, z.B.: Ketonen gereinigt werden. Die notwendigen
Sicherheitsvorschriften sind dabei zu beachten.




Lagerung und Unverarbeitet und unge6ffnet mindestens 24 Monate nach Eingang beim Kunden im
Handhabung Originalkarton bei 50 % rel. Luftfeuchtigkeit und ca. 20°C Lagertemperatur. Hohere
Temperaturen verkiirzen die normale Haltbarkeit. Niedrigere Temperaturen verur-

sachen voriibergehend héhere Viskosititen.

Umfasst der Lagerbestand mehrere Lieferungen, sollten dies in der Reihenfolge ihres

Eingangs verarbeitet werden.

Sicherheitshinweise Gefahrenklasse nach VBF -

Flammpunkt

Gefahrenhinweise R34

R Sitze R36/38:
R43:
R51/53:

R52/53

>100°C

Verursacht Verétzungen.

Reizt die Augen und die Haut.

Sensibilisierung durch Hautkontakt moglich.

Giftig fir Wasserorganismen, kann in Gewéssern langerfristig
schidliche Wirkungen haben.

Schadlich fiir Wasserorganismen, kann in Gewissern ldngerfristig
schidliche Wirkungen haben.

Enthélt 2-Piperazin-1-ylethylamin. Kann allergische Reaktionen hervorrufen.

Sicherheitsratschlige S22:
S-Sitze S23:
S24/25:
S26:
S28:
S36/37/39:
S45:

S51:
S61:

* Wichtiger Hinweis:

Die vorstehenden Angaben stellen unsere gegenwirtigen Erfahrungswerte dar. Priifen Sie bitte selbst vor Verwendung unseres
Produktes, ob es sich auch im Hinblick auf mdgliche anwendungswirksame Einfliisse fiir den von lhnen vorgesehenen
Verwendungszweck eignet. Alle Fragen einer Gewdhrleistung und Haftung fiir dieses Produkt regeln sich nach unseren jeweils

Staub nicht einatmen.

Dampf/Rauch nicht einatmen.

Beriihrung mit den Augen und der Haut vermeiden.

Bei Beriihrung mit den Augen sofort griindlich mit Wasser abspiilen
und Arzt konsultieren.

Bei Beriihrung mit der Haut sofort abwaschen mit sehr viel Wasser
mindestens 15 Min.

Bei der Arbeit geeignete Schutzkleidung,

Schutzhandschuhe und Schutzbrille/Gesichtsschutz tragen.

Bei Unfall oder Unwohlsein sofort Arzt zuziehen (wenn moglich,
dieses Etikett vorzeigen).

Nur in gut geliifteten Bereichen verwenden.

Freisetzung in die Umwelt vermeiden. Besondere Anweisungen
einholen/Sicherheitsdatenblatt zu Rate ziehen.

giiltigen Verkaufsbedingungen, sofern nicht gesetzliche Vorschriften etwas anderes vorsehen.

3M und Scotch Weld sind Warenzeichen der Firma 3M.

3M Deutschland GmbH
Industrie-Klebebinder, Klebstoffe
und Spezialprodukte

Carl-Schurz-Str.1, 41453 Neuss

Telefon 0 2131/14 33 30, Telefax 0 2131/14 38 17

Internet http://www.3M.com/de

Gedruckt auf chlorfiei gebleichtem Papier S037



