LOCTITE.

Technisches Datenblatt

LOCTITE® 5610™

April 2012

PRODUKTBESCHREIBUNG
LOCTITE® 5610™ besitzt die folgenden Produkteigenschaften:

Silikon
Alkoxy-Silikon
Schwarz, pastostvs

Technologie
Chemische Basis
Aussehen, Harz
Komponente A
Aussehen, Harter
Komponente B

Farbe (Mischung A+B)

Weil}, pastosts

Schwarz, pastds

Komponenten Zwei Komponenten - Mischen
erforderlich

Mischverhaltnis 2:1

(Volumen)

Komponente A:

Komponente B

Viskositat Thixotrop

Aushartung Hartet bei Raumtemperatur und
Luftfeuchtigkeit

Anwendung Kleben und Dichten

LOCTITE® 5610™ st ein zweikomponentiges, schnell

aushartendes Silikon mit exzellenten Klebfestigkeiten auf Glas,
Metallen und Ceran®. LOCTITE® 5610™ hat exzellente
Temperaturfestigkeit bis zu 180 °C mit der Eigenschaft fir
kurze Zeit héheren Temperaturen zu widerstehen. Typische
Applikationen beinhalten das Dichten/Kleben von
Glas-Keramik-Kochfeldern, Reduktion von Schwei- und
Nietkonstruktionen in Hochtemperaturanwendungen und
weiteren Hochtemperaturklebungen.

MATERIALEIGENSCHAFTEN
Komponente A:
Spez. Dichte bei 25 °C
Viskositat, Kegel-Platte-System, mPa-s (cP):
Spindel CP20-2° bei 20 s-1
Flammpunkt - siehe Sicherheitsdatenblatt

1,25 bis 1,35

20.000 bis 100.0004S

Komponente B:
Spez. Dichte bei 25 °C
Viskositat, Kegel-Platte-System, mPa-s (cP):
Spindel CP20-2° bei 20 s-1
Flammpunkt - siehe Sicherheitsdatenblatt

1,68 bis 1,78

10.000 bis 80.000¢

Mischung:

Topfzeit, Minuten 2 bis 3

TYPISCHE AUSHARTEEIGENSCHAFTEN

Das Mischen der Komponenten A und B I6st die Reaktion aus.
Der zweite Aushartemechanismus Uber Luftfeuchtigkeit fordert
die Endaushéartung tber 7 Tage.

Hautbildungszeit
Die Hautbildungszeit ist die Zeit, in welcher der Klebstoff bei
einer rel. Luftfeuchtigkeit von 50 + 5% und 25 £ 2 °C eine Haut
ausbildet.

Hautbildungszeit, Minuten <6

Handfestigkeit

Die Zeit zur Erreichung der Handfestigkeit bezeichnet die
Zeitspanne, die erforderlich ist, um eine Scherfestigkeit von 0,1
N/mm? zu entwickeln.

Handfestigkeit, ISO 4587, Minuten 4 bis 6

TYPISCHE EIGENSCHAFTEN IM AUSGEHARTETEN
ZUSTAND

Aushartezeit 7 Tage bei 22 °C / 50% RH
Physikalische Eigenschaften:

Warmeleitfahigkeitskoeffizient, ASTM C 177, 0,69
W/(m-K)
Dehnung bei Bruch, ISO 527-3, % 210
Shore-Harte, ISO 868, Durometer A 30 bis 50"
Linearer Schrumpf, ISO 1675 % 1,1
Zugfestigkeit, ISO 527-3 N/mm? 1,35

(psi)  (200)
Zugmodul, ASTM D 412 N/mm2 2,1

(psi) (300)

Elektrische Eigenschaften:
Dielektrizitdtskonstante / Verlustfaktor, IEC 60250:

1 kHz 4,83 /-0,021

1 MHz 4,52 /0,0046

10 MHz 4,57 /0,006
Oberflachenwiderstand, IEC 60093, Q 19%x10%
Spezifischer Durchgangswiderstand, 700%x10"

IEC 60093, Q-cm

FUNKTIONSEIGENSCHAFTEN IM AUSGEHARTETEN
ZUSTAND

Eigenschaften
Aushartezeit 7 Tage bei 22°C
Zugscherfestigkeit, ISO 4587:

Aluminium (plattiert) N/mm? 2.3
(psi) (350)
Unlegierter Stahl (sandgestrahlt) N/mmz 1,8
(psi) (260)
Edelstahl N/mm? 2.3
(psi)  (350)
ABS N/mm? 23
(psi) (350)
PVC N/mm? 2.3
(psi)  (350)
Polycarbonat N/mm2 2,3
(psi) (350)
Glasfaserverstarkte Epoxidmatrix N/mm2 21
(psi) (300)
Polyamid 66 N/mm? 0,8
(psi) (120)
Holz (Teak) N/mm?z 1,7
(psi) (240)
Aushartezeit 8 Stunden bei 22°C
Zugscherfestigkeit, ISO 4587:
Aluminium (plattiert) N/mm? 2,0
(psi) (290)
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Unlegierter Stahl (sandgestrahit) N/mm? 1,4 Zugfestigkeit, ISO 527-3,
(psi) (200) 160
Edelstahl N/mm? 1,9 _-5 140
(psi) (280) X o
ABS N/mm? 2,1 2 N - 180°C
(psi)  (300) g \\ T——
PVC N/mm? 2,1 % 100
(psi)  (300) 3
Polycarbonat N/mmz 2,0 z’., 250 OC\
(psi) (290) c 60
Glasfaserverstarkte Epoxidmatrix N/mm? 1,6 ‘g 40
(psi) (230) <
Polyamid 66 N/mm? 0,6 X 20 \
(psi) (90) 0
Holz (Teak) N/mm? 1,3 0 200 400 600 800 1000
(psi) (190) Zeit, Stunden
Dehnung, ISO 527-3
Aushértezeit 4 Stunden bei 22°C N
Zugscherfestigkeit, ISO 4587: o 90 150°C
Aluminium (plattiert) N/mmz 1,7 § 80 N
(psi) (250) £ 70 ~— ~
Unlegierter Stahl (sandgestrahlt) N/mm? 1,4 % 60 \\\‘
(psi)  (200) | e —
Edelstahl N/mm2 1,7 2 \ e ——
(psi)  (250) g 0N 180°C
ABS N/mm2 1,0 g N\
(psi)  (145) £ 200 250°C TN
PVC N/mm? 1,9 10 N
(psi)  (280) 0 N
POIyCarbOnat N/mm?2 1,7 0 200 400 600 800 1000
(psi) (250) Zeit, Stunden
Glasfaserverstarkte Epoxidmatrix N/mm2z 1,5
(psi)  (220) Besténdigkeit gegen Medien
Holz (Teak) N/mm? 1,1 Zugscherfestigkeit, ISO 4587, Aluminium (plattiert)
(psi) (160) % Anfangsfestigkeit
BESTANDIGKEIT GEGEN UMGEBUNGSEINFLUSSE Medium c 100h S00h 1000k
.. . . Ao 5W30 150 52 23 35
Aushartezeit 7 Tage bei 22°C
IRM 902 150 61 36 75
Warmealterung Zugfestigkeit, 1ISO 527-3,
Zugscherfestigkeit, ISO 4587, Aluminium (plattiert) % Anfangsfestigkeit
200 Medium °c | 100h 500 h 1000 h
= 180 5W30 150 110 71 98
2 160 180-°C
-g,’ IRM 902 150 125 111 85
2 0 = e
2 120 /4 — ~ Dehnung, 1SO 527-3
B 0k 250°C N\ ; o
o 100 ‘\ %o Anfangsfestigkeit
E 80 \ Medium °C 100 h 500 h 1000 h
c
< 60 AN 5W30 150 108 115 94
2 40 IRM 902 150 114 87 111
20
0 ALLGEMEINE INFORMATION
0 200 400 600 800 1000 Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir reinen Sauerstoff

Zeit, Stunden

und/oder sauerstoffangereicherte Systeme und sollte nicht
als Dichtstoff fiir Chlor oder stark oxidierende Medien
gewahlit werden.

Sicherheitshinweise zu diesem Produkt entnehmen Sie
bitte dem Sicherheitsdatenblatt.

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufmannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.henkel.com/industrial
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Gebrauchshinweise

1. Um beste Ergebnisse zu erzielen, sollten die zu fligenden
Oberflachen sauber und fettfrei sein.

2. Optimale Ergebnisse werden mit einer Mischdiise mit 24
Elementen und 8 mm Durchmesser erzielt.

3. Flgen Sie die Bauteile unmittelbar nach Produktauftrag,
um die maximale Klebfestigkeit zu erreichen.

4. Doppelkartuschen: Setzen Sie die Doppelkartusche in

die Dosierpistole ein und schieben durch leichten Druck
auf den Ausléser die Kolben in die Druckzylinder. Als
nachstes entfernen Sie die Kartuschenkappe und pressen
eine kleine Menge Klebstoff heraus, um sicherzustellen,
dass beide Seiten gleichmaRig frei flieBen. Setzen Sie
den statischen Mischer auf die Kartusche und beginnen
mit der Dosierung des Klebstoffs. Verwerfen Sie die
ersten 3 - 5 cm Klebstoffraupe, da moglicherweise keine
ausreichende Durchmischung erfolgt ist.
GroRgebinde: Verwenden Sie volumetrische
Dosiersysteme, um das ordnungsgemalfe
Mischungsverhaltnis zu gewahrleisten und benutzen Sie
eine Mischdlse zu ausreichender Durchmischung.

Loctite Material-Spezifikation¥s

LMS vom 20. November 2007 (Teil A) und LMS vom 23.
November 2007 (Teil B). Prufberichte tber die angegebenen
Eigenschaften sind fir jede Charge  erhaltlich.
LMS-Prifberichte enthalten ausgewahlte, im Rahmen der
Qualitatskontrolle festgelegte Prifwerte, die als relevant fur
Kunden-Spezifikationen erachtet werden. Dartiber hinaus sind

umfassende KontrollmaRnahmen in Kraft, die eine
gleichbleibend hohe Produktqualitat gewahrleisten.
Spezifikationen unter Berlcksichtigung von speziellen

Kundenwunschen kénnen Uber die Qualitatsabteilung von
Henkel koordiniert werden.

Lagerung

Produkt im ungeéffneten Behalter in trockenen Raumen lagern.
Hinweise zur Lagerung koénnen sich auf dem Etikett des
Produktbehalters befinden.

Optimale Lagerung: 8 °C bis 21 °C Durch Lagerung unter
8°C und uber 28°C konnen die Produkteigenschaften
nachteilig beeinflusst werden.

Aus dem Gebinde entnommenes Produkt kann beim Gebrauch
verunreinigt worden sein. Deshalb keine Produktreste in den
Originalbehalter zuriickschitten. Henkel kann keine Haftung
fur Material Gbernehmen, das verunreinigt oder in einer Weise
gelagert wurde, die von den oben aufgeflihrten Bedingungen
abweicht. Wenn Sie weitere Informationen bendtigen, wenden
Sie sich bitte an lhren zustandigen technischen Service oder
den Kundenbetreuer vor Ort.

Umrechnungsfaktoren
(°Cx1.8)+32="°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = inches
um/25.4 = mil

N x0.225=1b

N/mm x 5.71 = Ib/in
N/mm? x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N-m x 8.851 = Ib-in
N-m x 0.738 = Ib-ft
N-mm x 0.142 = oz-in
mPa-s = cP

Hinweis

Die hierin enthaltenen Daten dienen lediglich zur Information
und gelten nach bestem Wissen als zuverlassig. Wir kénnen
jedoch keine Haftung fiir Ergebnisse Ubernehmen, die von
anderen erzielt wurden, Uber deren Methoden wir keine
Kontrolle haben. Der Anwender selbst ist dafiir verantwortlich,
die Eignung von hierin erwahnten Produktionsmethoden flr
seine Zwecke festzustellen und Vorsichtsmaflnahmen zu
ergreifen, die zum Schutz von Sachen und Personen vor den
Gefahren angezeigt waren, die moglicherweise bei der
Handhabung und dem Gebrauch dieser Produkte auftreten.
Dementsprechend lehnt die Firma Henkel im besonderen
jede aus dem Verkauf oder Gebrauch von Produkten der
Firma Henkel entstehende ausdriicklich oder
stillschweigend gewédhrte Garantie ab, einschlieBlich aller
Gewabhrleistungsverpflichtungen oder Eignungsgarantien
fiir einen bestimmten Zweck. Die Firma Henkel lehnt im
besonderen jede Haftung fiir Folgeschiden oder
mittelbare Schaden jeder Art ab, einschlieBlich
entgangener Gewinne. Die Tatsache, dass hier verschiedene
Verfahren oder Zusammensetzungen erortert werden, soll
nicht zum Ausdruck bringen, dass diese nicht durch Patente fir
andere geschutzt sind, bzw. unter Patenten der Firma Henkel
lizenziert sind, die solche Verfahren oder Zusammensetzungen
abdecken. Wir empfehlen jedem Interessenten, die von ihm
beabsichtigte Anwendung vor dem serienmafigen Einsatz zu
testen und dabei diese Daten als Anleitung zu benutzen.
Dieses Produkt kann durch eines oder mehrere in- oder
auslandische Patente oder Patentanmeldungen geschitzt
sein.

Verwendung von Warenzeichen
LOCTITE ist ein Warenzeichen der Firma Henkel

Ceran® ist eine eingetragene Marke von SCHOTT

Referenz 0.1

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufmannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.henkel.com/industrial



