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Cyberbond

Cyberbond Europe Wunstorf/Hannover

Společnost Cyberbond vyrábí a prodává širo-
kou řadu vysoce výkonných, moderních spe-
cializovaných lepidel určených ke spojování 
průmyslových konstrukcí a pro další průmy-
slové aplikace. Díky našim rozsáhlým zna-
lostem a podnikatelskému nasazení jsme se 
během několika let od našeho založení v roce 
1997 stali předním hráčem na trhu s lepidly.

Globální rozmanitost společnosti Cyberbond 
nám umožňuje nabídnout kvalitní výrobky 
za vynikající cenu prostřednictvím prodej-
ních poboček a výrobních zařízení po celých 
Spojených státech, Evropě a Asii. Vzhledem 
k regionální přítomnosti svých zástupců je 
společnost Cyberbond schopna nabídnout 
zákazníkům očekávanou vysokou úroveň slu-
žeb po celém světě. 

Cyberbond nabízí unikátní řešení v oblasti 
specializovaných produktů: vteřinová a an-
aerobní lepidla, UV zářením/světlem vytvr-
zovaná lepidla včetně vhodných dávkovacích 
a vytvrzovacích systémů. Naší předností je 
schopnost rychle reagovat na vaše poža-
davky. Naše celosvětové technické a výrobní 
možnosti jsou zárukou stabilních výsledků. 

Jako TS16949 (automobilový průmysl) ISO 
13485 (medizincký průmysl), ISO 9001 vše-
obecný průmysl) a ISO 14001 (životní prostře-
dí) certifi kovaný podnikatel trvale vyvíjíme a 
vyrábíme lepidla té nejvyšší kvality a spolehli-
vosti. Naše inovační výrobky určují standard v 
celém odvětví. Naším záměrem je nabídnout 
výrobky, které jsou výhodnou volbou na trhu 
s lepidly. Cyberbond se zaměřuje na snižování 
rizik pro zákazníky a současné zvyšování ren-
tability výrobků. 

Náš světově špičkový tým prodeje a technic-
ké podpory je připraven nabídnout pomoc 
při výběru toho správného lepidla. Základem 
našeho úspěchu na tomto vysoce konkurenč-
ním trhu je zaměření naší společnosti na kva-
litu, hodnotu a zákaznický servis – těšíme se 
na spolupráci s vámi!

CyberBook

Publikace CyberBook je věnována lepidlům 
obecně a zejména pak reaktivním lepidlům, 
má vám posloužit jako pomůcka k lepšímu po-
chopení světa lepidel. Kniha není vědeckým 
pojednáním a problematika lepení není poja-
ta v plném rozsahu, protože toto by bylo nad 
rámec jejího určení. CyberBook se má stát ja-
kýmsi vaším pomocníkem, který je připraven 
na polici k použití. Technicky zaměřené osoby 
v ní najdou například důležité tipy na správné 
pracovní postupy. Obchodníkům může po-
sloužit jako dobrá pomůcka k nákupu. 

Certifi káty Cyberbond

Podnikové

TS 16949 Automobilový průmysl
ISO 13485 Medicínské aplikace
ISO 9001 Všeobecný průmysl
ISO 14001 Životní a pracovní 

prostředí

Produktové

ISO 10993-5, -10, -11 Medicínské
USP Class VI Medicínské
DIN-DVGW Plyny



Inovace

V dnešní době, více než kdy jindy, je třeba ve-
lice přesně určit, kam zaměřit marketingové a 
výzkumné úsilí. Tím nemáme na mysli pouze 
vývoj lepidel, ale i produktové balíčky navr-
žené pro zákazníky. Zde se chceme zaměřit 
pouze na pár inovačních myšlenek, které spo-
lečnost Cyberbond v posledních letech uved-
la do života.  

Vývoj lepidel

V oblasti kyanakrylátů dnes nabízíme částečně 
flexibilní lepidla série “xtraflex“. Pomocí výrobků 
této řady budete schopni dnes úspěšně slepit 
části, které byly ještě před pár lety neslepitelné. 
Zde jsou hlavní vlastnosti těchto výrobků:

	 Odolnost proti relativně vysokým  
teplotám (až 140º)

	 Dobrá odolnost proti stárnutí i za  
nepříznivých teplotních a povětrnostních 
podmínek

	 Na rozdíl od tradičně křehkých  
kyanakrylátů se xtraflex vyznačuje  
částečnou flexibilitou

Další novinkou je použití tzv. NEOMER tech-
nologie ve speciálních kyanakrylátových vý-
robcích. Tyto výrobky jsou velmi účinné na 
kyselých površích, jako je dřevo, kůže, lepen-
ka, atd. bez použití aktivátoru. 

Cyberbond taktéž nabízí již zbarvené nebo 
fluoreskující kyanakryláty s běžnou životností. 
Tyto speciální vlastnosti jsou stále žádanější v 
elektronickém průmyslu, kde umožňují kon-
trolu naneseného lepidla speciální kamerou. 
Zákazníci si navíc již nemusejí míchat produk-
ty sami. 

Vývoj nových měkkých obalů  
a uzávěrů s přesným aplikátorem 
pro kyanakrylátová lepidla. 

V Evropě a USA existují dva hlavní druhy ba-
lení pro kyanakryláty. Jde o lahve s oválným 
nebo kruhovým průřezem. Nevýhodou obou 
druhů obalů je jejich extrémní tuhost, která 
chrání lepidlo před vlhkostí a tím prodlužuje 
jeho životnost. Volba obalu závisí na dodava-
teli a samozřejmě na tom, jaký obal preferuje 
zákazník. 

Společnost Cyberbond objevila měkký plast, 
který umožňuje pohodlnou aplikaci bez ná-
mahy. Další jeho výhodou je možnost snad-
ného řízení průtoku lepidla, bez ohledu na 
viskozitu lepidla. Cyberbond pokračuje v tra-
dici a lepidlo dodává v nových kulatých lah-
vích z měkkého plastu. 

Zmodernizován byl i uzávěr s aplikačním hro-
tem, který má následující vlastnosti: 

	 přesná tryska
	 láhev je již otevřená, připravená k použití
	 neucpává se
	 možnost nasazení prodloužené  

dávkovací trysky
	 dávkovací tryska nemůže sklouznout
	 snadná likvidace (celoplastový obal,  

nikoliv kombinace plast/kov)

Řešení: nový, inovovaný uzávěr se skládá ze 
dvou částí: dávkovací trysky a vrchního uzá-
věru s plastovým hrotem uvnitř. Tryska se na-
šroubuje přímo na závit lahve. Nemůže tedy 
sklouznout z lahve a použití výrobku je tak 
bezpečnější. 

Tryska v novém provedení je již otevřená a 
připravená k použití, plastový hrot uvnitř uzá-
věru utěsní trysku a brání vytékání lepidla. 
Tento hrot navíc brání ucpání trysky. 

V horní části trysky je malý kroužek. Tento 
kroužek slouží k upevnění nového dávkova-
cího hrotu LINOP DS S (malý) a LINOP DS M 
(střední) 

Nová, měkká lahev s novým uzávěrem přes-
ného aplikačního hrotu je kombinací toho 
nejlepšího, tradičního tvaru lahve a zejména 
pak inovace v podobě špičkových materiálů a 
vylepšeného uzávěru. 

Modernizovaný dávkovač  
anaerobních gelových lepidel

Použití dávkovače na produkty s vysoce tixo-
tropním charakterem není žádnou novinkou. 
Nové však je použití kosmetického balení pro 
anaerobní lepidla. Myšlenka je jednoduchá. 
Většina lepidel na závity je relativné řídká a 
skapává při aplikaci ze závitu a znečišťuje pra-
covní povrch. Nové produkty gelové formy 
zůstávají po aplikaci na svém místě. Nestéka-
jí. Ovšem tento nestékající výrobek je téměř 
nemožné vytlačit ze standardní tuby. K tomu-
to účelu se společnost Cyberbond rozhodla 
použít vysoce moderní dávkovač do jedné 
ruky. K jeho výhodám patří snadné dávkování 
gelu Cyberbond bez stékání, přispívá k vyšší 
čistotě pracovní plochy a nářadí. Další výho-
dou použití tohoto dávkovače je jeho vysoká 
efektivita. Nádobu lze vyprázdnit do poslední 
kapky, nezanechává v obalu zbytky produktů. 

Zařízení LINOP

Zařízení LINOP zahrnuje dva různé vyspělé 
elektronické přístroje:

	 Přesné dávkování jednosložkových  
reaktivních lepidel

	 Vytvrzování lepidel UV zářením nebo  
světlem pomocí vyspělé technologie LED

Všechny jednotky LINOP lze použít jako sa-
mostatné stolní přístroje a zároveň mohou 
být i integrované v systému řízeném PLC.
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Kyanakrylátovým lepidlům se s ohledem na 
jejich jedinečné přilnavé vlastnosti říká také 
superlepidla – jednosložková, bez rozpouště-
del, velmi rychle působící – kynakryláty stále 
vyhovují potřebám zákazníků. Společnost 
Cyberbond na vývoji kyanakrylátů trvale pra-
cuje, aby zaručila průmyslovým uživatelům 
ty nejlepší výsledky. To znamená nejen vy-
víjení výrobků pro specializované aplikace, 
ale i zlepšování skladovacích vlastností, tj. 
životnosti. Díly spojené lepidly Cyberbond 
vykazují spolehlivou mechanickou odolnost, 
celkově dobré pevnostní vlastnosti u většiny 
neporézních materiálů, dostatečnou tepel-
nou odolnost, vylepšenou pružnost, dobrou 
odolnost proti stárnutí a klimatickým vlivům, 
jakož i odolnost proti ozónu. 

Působením vlhkosti (optimálně: relativní vlh-
kost 40 – 70% při teplotě 20 - 25 °C) polyme-
rizují kyanakryláty během několika sekund. 
Dalším důležitým faktorem, který je nutno vzít 
v potaz, je hodnota pH. Pokud je povrch kyse-
lý, proces vytvrzení se zpomaluje. Na druhé 
straně, v případě zásaditého povrchu probíhá 
proces vytvrzení rychleji. Ve druhém případě 
může dojít k tzv. šokové polymerizaci, v jejímž 
důsledku je spoj méně odolný proti stárnutí. 

Chemická struktura je nejdůležitější rozlišo-
vací vlastností kyanakrylátů. Existují různé 
esterové skupiny, z nichž nejdůležitější a nej-
oblíbenější je etylester. I další skupiny jako 
metyl-, butyl- a alkoxyestery mají své výhody. 
Při volbě kyanakrylátového lepidla nelze opo-
menout hledisko viskozity. Škála viskozity vý-
robků Cyberbond je široká, od kapalin s kon-
zistencí vody až po tixotropní gely. 

Kyanakryláty se vyznačují vysokou přilnavostí 
k většině materiálů, včetně hladkých povrchů. 
Proto se uživatel v podstatě nemusí zabývat 
otázkou pevnosti ve střihu a v tahu. Adhezní 
vrstva ovšem obvykle zůstává křehká. Proto je 
nutno chránit spoj před odloupnutím. S ohle-
dem na tuto vlastnost společnost Cyberbond 
vyvinula řadu výrobků „xtraflex”, které se vy-
značují částečnou pružností adhezních vrstev, 
ale i odolností proti vyšším teplotám (až do 
140 °C).  S ohledem na to, že stále rozsáhlejší 
automatizace výroby vyžaduje 100%ní kon- 
trolu, vyvinula společnost Cyberbond fluores-
kující produkty, které lze opticky zkontrolovat 
pod UV zářením. 

Zpočátku se kyanakryláty v porovnání s ostat-
ními lepicími systémy zdají být poměrně dra-
hým řešením. Zákazník ovšem rychle zjistí, 
že s použitím kyanakrylátů lze dosáhnout 
poměrně značných úspor. Například 1 g ky-
anakrylátu obsahuje v závislosti na viskozitě 
přibližně 80 kapek lepidla. 

Cyberbond nabízí následující řadu  
výrobků:

	 Řada Powerdrop®: pro hobby aplikace  
a domácí použití

	 Výrobky pro lepení elastomerů a plastů: 
rychle tvrdnoucí průmyslové kyanakryláty

	 Výrobky na bázi NEOMER technologie:  
kyanakryláty, které nereagují na druh  
povrchu (dřevo, kůže, atd.)

	 Výrobky řady „xtraflex“: částečně pružné, 
odolné proti vysokým teplotám a nárazu

	 Výrobky pro lepení kovových ploch:  
vysoce účinné pro lepení kombinací  
kov-pryž nebo kov-plast

	 Výrobky se sníženým zápachem:  
nízký zápach a omezený viditelný efekt 
kondenzace výparů kolem spoje

	 Výrobky pro lékařské účely: lepení kůže  
při lékařských zákrocích

	 Výrobky Frame Fast®: pro rychlé lepení sít 
a v pletiv (plastových a kovových) do rámů 
(hliníkových, ocelových, dřevěných).

Cyberbond je dále držitelem následujících 
certifikátů pro lékařské účely:

	 ISO 10993-5: Zkoušky na cytotoxicitu  
in vitro 

	 ISO 10993-10: Zkoušky dráždivosti  
a senzibilizace kůže

	 ISO 10993-11: Zkoušky na systémovou 
toxicitu

	 USP třída VI: USP 25, NF 20: Zkoušky  
biologické reaktivity in vivo

Produkty s těmito certifikáty se používají k le-
pení jednorázových lékařských výrobků. 

Z fyziologického hlediska jsou kyanakryláty 
neškodné; našly rozsáhlé uplatnění v humánní 
i veterinární medicíně při spojování kůže, ošet-
řování ran. Tyto aplikace však vyžadují speciál-
ní výrobky. Průmyslová kyanakrylátová lepidla 
je v každém případě třeba používat v dobře 
větraných prostorách. Na obalu nesou tyto vý-
robky následující popis:  „Kyanakrylát. Během 
několika vteřin slepí kůži a oční víčka. Ucho-
vávejte z dosahu dětí.“ Kromě toho je většina 
výrobků označena nápisem „Xi-dráždivý“ nebo 
s ohledem na systém GHS nápisem „Pozor“.

Kyanakrylátová lepidla
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Kyanoakrylátová lepidla Cyberbond

Použití Produkt Vzhled Viskozita Doba tuhnutí Pev. v. střihu Teplotní ISO 10993 Komentář

[mPa*s ] Kov Pryž Plast Dřevo Ocel rozsah [°C] Lékařský souhlas

Po
w

er
dr

op
®

Et
hy

le
st

er 2004 bezbarvý 7 - 11 30 - 50 3 - 6 2 - 4 > 50 12 - 22 - 55 / + 95 10993-5 Pečlivě stabilizován, rychle lepící kyanoakryláty pro  
použití u koníčků a „udělej si sám“ 

2605 bezbarvý 45 - 65 10 - 25 1 - 2 1 - 3 > 35 11 - 20 - 55 / + 95

2003 bezbarvý 55 - 85 45 - 70 6 - 10 5 - 7 > 70 12 - 22 - 55 / + 95 10993-5

El
as

to
m

er
  

a 
pl

as
t E

ty
le

st
er 2800 bezbarvý 3 - 7 18 - 28 1 - 3 2 - 4 > 60 11 - 20 - 55 / + 95 10993-10; -11 Velmi rychlá lepidla pro lepení pryže na pryž s extrémně 

dobrými vlastnostmi tuhnutí. Spolehlivé pro použití  
na plasty a nejlepší volba pro kombinace plastu a pryže.2008 bezbarvý 12 - 18 18 - 28 1 - 3 2 - 4 > 60 11 - 20 - 55 / + 95 10993-10; -11

2006 bezbarvý 15 - 30 20 - 35 1 - 3 3 - 5 > 60 11 - 20 - 55 / + 95

2011 bezbarvý 80 - 120 20 - 35 2 - 4 2 - 4 > 60 12 - 22 - 55 / + 95 10993-10; -11

2028 bezbarvý 160 - 240 20 - 35 2 - 4 2 - 4 > 60 12 - 22 - 55 / + 95 10993-10; -11

2077 bezbarvý 800 - 1.200 25 - 45 3 - 5 5 - 7 > 60 12 - 22 - 55 / + 95 10993-10; -11

1603 bezbarvý 1.500 - 2.000 25 - 45 4 - 6 6 - 8 > 60 12 - 22 - 55 / + 95 10993-10; -11

Te
ch

no
lo

gi
e 

ne
om

er
u  

up
ra

ve
ná

 
Et

yl
es

te
r 2600 bezbarvý 3 - 7 10 - 25 1 - 3 1 - 3 > 45 11 - 20 - 55 / + 80 Neomerové kyanoakryláty představují tak zvané třídy  

necitlivé vůči povrchu. Velmi dobré výsledky na kyselé  
povrchy jako je dřevo, kůže, kartón, atd. Vysoké viskozity  
jsou také velmi vhodné pro porézní materiály jako  
keramika, porcelán, atd.  

2610 bezbarvý 90 - 140 13 - 25 1 - 3 1 - 3 > 40 12 - 22 - 55 / + 80

2150 bezbarvý 2.100 - 3.300 30 - 50 6 - 10 6 - 9 > 60 12 - 22 - 55 / + 95

2999 bezbarvý 8.000 - 15.000 tx 50 - 90 10 - 14 13 - 19 > 80 8 - 17 - 55 / + 95

xt
ra

fle
x  

(tv
rz

en
á 

pr
yž

)  
up

ra
ve

ný
 E

ty
le

st
er 2244 neprůhled. 130 - 180 40 - 65 3 - 6 5 - 9 > 60 12 - 22 - 55 / + 120 Kyanoakryláty pro částečně flexibilní, popřípadě tvrzenou 

pryž, pro dynamicky a teplotně zatěžované spoje.  
Tyto třídy xtraflexu také zaručují jistou odolnost vůči nára-
zům. Velmi dobré výsledky pro kombinace kov  
na plast a kov na pryž.

2243 černý 240 - 360 40 - 65 4 - 8 5 - 9 > 60 12 - 22 - 55 / + 130 10993-5

2245 neprůhled. 400 - 600 35 - 70 3 - 6 5 - 9 > 80 14 - 25 - 55 / + 120

2241 černý 1.900 - 2.900 50 - 80 9 - 12 7 - 13 > 40 16 - 28 - 55 / + 140 10993-5

2240 neprůhled. 2.000 - 3.000 45 - 70 7 - 11 7 - 13 > 40 16 - 28 - 55 / + 140

Ko
v 

up
ra

ve
ný

 
Et

yl
es

te
r 1008 bezbarvý 9 - 15 20 - 35 3 - 6 4 - 6 - 10 - 22 - 55 / + 95 Lepidlo pro kov na kov, kov na pryž a kov na plast. 

1070 bezbarvý 70 -110 20 - 35 3 - 6 4 - 6 - 14 - 24 - 55 / + 95

1699 bezbarvý 1.800 - 2.200 20 - 35 3 - 6 4 - 6 - 14 - 24 - 55 / + 95

M
ál

o 
za

pá
ch

aj
íc

í       
Al

ko
xy

es
te

r 5005 bezbarvý 3 - 7 10 - 25 4 - 7 9 - 12 > 60 8 - 18 - 30 / + 70 10993-5 Vlastnosti malý zápach, malé vykvétání, malé odplyňování. 
S ohledem na jeho chemii má bohužel menší pevnost než 
např. etylestery. 5008 bezbarvý 45 - 80 35 - 70 4 - 7 14 - 17 > 60 8 - 18 - 30 / + 70

5100 bezbarvý 800 - 1.200 45 - 70 13 - 20 19 - 22 > 70 8 - 18 - 30 / + 70

Lé
ka

řs
ký

 
bu

ty
le

st
er 7000 bezbarvý 3 - 7 - 5 - 7 14 - 17 - 6 - 15 - 30 / + 70 Velmi čisté butylestery pro chirurgii. Také dobré vlastnosti 

plastů citlivých na trhliny vzniklé pnutím. 

modře tištěné třídy jsou považovány za nejlepší standardy mimo jejich rozsah  //  Viskozita měřená metodou kužel/deska při 20 °C; s ohledem na newtonské tekutiny měřené s kuželem o průměru 75 mm při 30 ot/min;  
pokud jde o tixotropní tekutiny (tx) měřeno s kuželem o průměru 50 mm při 5 ot/min  //  Doba tuhnutí v sekundách u oceli, EPDM (etylen propylen dien monoméru), ABS, buku  //   
Pevnost ve střihu u oceli měřena v N/mm2, u jiných materiálů – jako EPDM, ABS, buk – normálně dosáhnete přetržení podkladu

Kyanoakrylátová lepidla Cyberbond: Řada Frame Fast®

Použití Produkt Vzhled Viskozita Doba tuhnutí Pev. v. střihu Teplotní Komentář

[mPa*s ] Kov Pryž Plast Dřevo Ocel rozsah [°C]

Fr
am

e 
Fa

st
® 

Et
hy

le
st

er FF 106 bezbarvý 20 - 40 20 - 45 3 - 7 3 - 7 - 10 - 23 - 55 / + 95 pro lepení pastového a kovového síta na hliníkové nebo ocelové rámy 

FF 115 bezbarvý 70 - 100 25 - 40 3 - 7 4 - 8 - 11 - 23 - 55 / + 95 speciální kyanoakrylát pro lepení síta z plastu a nerezové oceli  
na rámy z nerezové oceli 

FF 270 bezbarvý 10 - 30 20 - 35 2 - 4 2 - 4 - 10 - 20 - 55 / + 95 nízkoviskózní, rychle tuhnoucí standardní lepidlo pro lepení plastového  
a kovového síta na hliníkové nebo ocelové rámy 

FF 280 bezbarvý 110 - 170 15 - 30 6 - 10 2 - 4 > 40 11 - 22 - 55 / + 95 rychle tuhnoucí kyanoakrylát střední viskozity pro lepení plastového  
nebo kovového síta na ocelové nebo dřevěné rámy

FF 297 modrý 2.000 - 4.000 tx 35 - 70 3 - 7 6 - 9 > 60 11 - 22 - 55 / + 95 tixotropní kyanoakrylát s vysokou viskozitou a standardním tuhnutím  
pro lepení zvlášť širokého síta na hliníkové nebo ocelová rámy 

G 2000 bezbarvý 3 - 7 8 - 20 3 - 5 3 - 5 > 40 11 - 22 - 55 / + 95 lepidlo s nízkou viskozitou a rychlým tuhnutím pro použití v aplikacích  
sítotisku (kovové nebo plastové síto na kovový rám) 

modře tištěné třídy jsou považovány za nejlepší standardy mimo jejich rozsah  //  Viskozita měřená metodou kužel/deska při 20 °C; s ohledem na newtonské tekutiny měřené s kuželem o průměru 75 mm při 30 ot/min;  
pokud jde o tixotropní tekutiny (tx) měřeno s kuželem o průměru 50 mm při 5 ot/min  //  Doba tuhnutí v sekundách u oceli, EPDM (etylen propylen dien monoméru), ABS, buku  //   
Pevnost ve střihu u oceli měřena v N/mm2, u jiných materiálů – jako EPDM, ABS, buk – normálně dosáhnete přetržení podkladu
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Anaerobní  
lepidla a tmely

Anaerobní lepidla a tmely Cyberbond jsou jed-
nosložkové a bez obsahu rozpouštědel. Vzhle-
dem ke svým různorodým pevnostním vlast-
nostem jsou tyto výrobky poměrně jedinečné, 
pro usnadnění výběru je lze rozčlenit do tříd s 
nízkou, střední a vysokou pevností. Výrobky vy-
tvrzují v kontaktu s kovem bez přístupu vzdu-
chu při pokojové teplotě. Pevnost spoje a doba 
vytvrzení se liší v závislosti na druhu kovů. Le-
pidla například vytvrzují extrémně rychle na 
aktivních kovech, jako jsou měď nebo mosaz, 
ale pevnost takového spoje dosahuje pouze 
40% udávané pevnosti spoje u konstrukční 
oceli. [Obr. 1]. Anaerobní lepidla a tmely Cyber-
bond se používají k zajištění a těsnění závito-
vých spojů, upevňování šroubů, hřídelí, ložisek, 
čepů a přírub atd. Životnost anaerobních lepi-
del Cyberbond je 1 rok při pokojové teplotě. 

T – Zajištění závitů (Threadlocking)

V důsledku vibrací může docházet k samovol-
nému uvolňování závitů. Použitím lepidla Cy-
berbond série T se tomuto problému vyhnete. 
Použitím výrobku Cyberbond vznikne na závitu 
předpětí, které zajistí šroub proti samovolnému 
uvolnění. Tmel zároveň vyplní vůli v závitech, 
upevní šroub a ochrání proti korozi. Tekutina 
se nanese z lahve nebo tuby přímo na závit. Po 
utažení dochází k úplnému vytvrzení a upevně-
ní kontaktních ploch. Výrobek je třeba nanést 
na celý závit, aby se zátěž rozložila po celé jeho 
délce. Mírně tixotropní charakter výrobku brání 
jeho stékání ze závitu a přispívá k optimálnímu 
pokrytí závitu. Při zvolení správného výrobku 
Cyberbond nemusí být nutné dodatečné me-
chanické jištění. Při vybírání výrobku je vhodné 
zvážit různé třídy pevnosti těsnění, společně s 
materiálem závitu samotného a geometrií. Po-
kud budete chtít spoje později povolovat, např. 
šroub v nepřístupném místě a budete jej chtít 
opět povolit, měl by být použit výrobek maxi-
málně střední pevnostní třídy. 

R –Upevnění závitů, hřídelí  
a ložisek (Retaining) [Obr. 2] 

Cyberbond zajistí trvanlivé a spolehlivé upev-
nění závitů, hřídelí a ložisek. Obecně jde o 
spoje, jejichž pozdější snadné uvolnění se 
nepožaduje. Proto je vhodné v tomto případě 
zvolit výrobky k upevnění spojů série Cyber-
bond R, které vyhovují požadavkům na tento 
typ spojů. Při použití produktu Cyberbond se 
zátěž ve spoji rovnoměrně rozloží, v důsledku 
čehož spoj snadno odolá dynamické i static-
ké zátěži. Tradiční metody zajištění spojů mají 
v porovnání s těmito moderními kapalnými 
těsnicími produkty Cyberbond následující ne-
výhody:

	 U lisovaných spojů, respektive spojů  
lisovaných za tepla, vznikají vysoké  
náklady na obrábění, obrobení musí  
být velice přesné a spoje začínají být  
v důsledku toho příliš drahé.  

	 Ve společných hnacích ústrojích se často 
používají kolíky, drážky na hřídelích nebo 
pera, v nichž dochází ke korozi v důsledku 
tření a vysokému bodovému namáhání. 

	 Vzhledem k různým hodnotám tažnosti u 
různých kovů jsou možnosti sváření  
a letování často omezené. 

Použijete-li produkty Cyberbond řady R, 
všechny tyto nevýhody zmizí. Již po vytvrze-
ní spoje při pokojové teplotě překonává jeho 
pevnost hodnoty pevnosti spoje sestavova-
ného klasicky bez použití lepidla. Při použití 
produktů Cyberbond série R získáte následu-
jící výhody: 

	 Drobné nepřesnosti lze utěsnit,  
což umožňuje levnější výrobu  
spojovaných částí

	 Zabráníte korozi v důsledku tření
	 Možnost spojování dílů s různými  

hodnotami tažnosti 

S –Těsnění závitů (Sealing)

Vzhledem k odolnosti vůči většině chemikálií 
se výrobky Cyberbond série S mohou kromě 
těsnění jemných závitů použít i k těsnění spo-
jů potrubních armatur. Podobně jako u zajiš-
ťování závitů je závit zcela vyplněn lepidlem, 
které utěsní spoj. 
 

V závislosti na druhu použitého těsnicího 
produktu lze prvotní testy těsnosti provést 
okamžitě, protože tekutý těsnicí produkt vy-
tvrzuje relativně rychle. Tlak při tomto bez-
prostředním testování by neměl překročit 
hodnotu 1 bar. Po úplné polymerizaci pro-
duktu lze tlak zvyšovat na maximum, až do 
úplného zničení spoje. 

Podobně jako u anaerobních lepidel a těsni-
cích produktů, i při výběru těsnicích produktů 
Cyberbond S hraje velkou roli druh lepených 
kovů a konstrukce dílů. Např. hrubší závity 
potřebují k vyplnění prostoru více lepidla a 
vykazují po vytvrzení vyšší hodnoty krouticí-
ho momentu. V tom případě je vhodné zvolit 
těsnicí produkt Cyberbond s nízkou pevností, 
zejména pokud chcete později spoj snadno 
rozebrat.

S –Těsnění přírub (Sealing)

Výrobky Cyberbond série S mohou v řadě pří-
padů nahradit tradiční pevná těsnění. Výho-
dou použití produktů Cyberbond k utěsnění 
přírub je ochrana spoje proti korozi. Vzhle-
dem k možnosti výběru produktů s různou 
pevností, může konstruktér navrhnout různé 
typy spojů. Např. snadno rozebratelný spoj, 
nebo může zvýšit mechanickou odolnost celé 
konstrukce spoje použitím výrobku s vysokou 
pevností. Produkty Cyberbond k těsnění pří-
rub jsou odolné vůči většině běžně používa-
ných olejů a plynů. Test těsnosti spoje při tla-
ku nepřesahujícím 1 bar lze taktéž provádět 
bezprostředně po spojení částí. Další velkou 
výhodou těsnicích výrobků Cyberbond série 
S je, že odpadá usazování spoje. Na rozdíl od 
tradičního utěsnění příruby není třeba opě-
tovně přitahovat šrouby příruby. Skladování 
jediné kapaliny oproti mnoha druhům pev-
ných těsnění je další výhodou. 

Aplikace produktů Cyberbond je jednoduchá 
a velmi rychlá. Na velké a rychlé výrobní lince 
se nanáší roboticky nebo sítotiskem. Na men-
ších výrobních linkách nebo při údržbě lze na-
nést produkty Cyberbond přímo z lahve nebo 
tuby. K rozetření produktu se používá štětec. I 
komplikované konstrukce a spoje lze pomocí 
produktů Cyberbond série S snadno utěsnit, 
ale je nutno dodržet určitý přesah u těsně-
ného spoje (min cca 5 mm, kolem otvoru pro 
šroub min.3 mm). 
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Anaerobní lepidla a těsnící materiály Cyberbond

Hlavní 
použití

Produkt Třída pev.
Barva

Viskozita Doba 
tuhnutí

Pevnost 
ve střihu

Moment 
oddělení

Převládající 
kroutící mo.

Kapacita vyplnění mezery Teplotní 
rozsah

Komentář

[mPa*s] [min] [N/mm2] [MLB in Nm] [> / < M
LB

] max. závit mez. [mm] [°C]

T 
– 

Po
jiš

tě
ní

 zá
vi

tů

M
at

ic
e 

a 
šr

ou
by TM 11 nízká

fi alová
250 - 400  30 - 60 4 - 8 4 - 12 > M

LB
M 12 0,04 - 0,13 - 50 / + 150 snadná demontáž šroubů zámku, pro přesné šrouby 

TM 44 střední
modrá

600 - 1.200 tx  15 - 30 10 - 16 10 - 20 < M
LB

M 20 0,06 - 0,18 - 50 / + 150 kontramatka pro obecné účely; uvolnitelná běžným nářadím 

TH 62 vysoká
červená

1.000 - 2.000 tx  20 - 40 18 - 30 17 - 28 > M
LB

R 3‘‘ 0,10 - 0,25 - 50 / + 150 vysoká viskozita, vysoká pevnost, pojištění závitů 
s vlastnostmi výpně mezery

TM 66 vysoká
zelená

500 - 800  20 - 40 18 - 28 20 - 30 > M
LB

M 20 0,05 - 0,15 - 50 / + 150 pro trvale blokované šrouby, čepy, atd. 

Pu
m

p 
Ge

l TT 44 
Gel

střední
modrá

20.000 - 30.000 tx  15 - 30 9 - 15 13 - 22 < M
LB

M 50 0,10 - 0,30 - 50 / + 150 vysoká viskozita prostředku na pojištění závitů s vlastnostmi 
výplně mezery; vlastní dávkovač

TT 62 
Gel

vysoká
červená

15.000 - 25.000 tx  15 - 30 15 - 25 20 - 35 < M
LB

M 50 0,10 - 0,30 - 50 / + 150 vysoká viskozita prostředku na pojištění závitů s vlastnostmi 
výplně mezery; vlastní dávkovač

R 
– 

Př
id

rž
ov

án
í

Vá
lc

ov
é 

dí
ly

  

RL 65 vysoká
zelená

8 - 15  20 - 40 16 - 24 12 - 24 > M
LB

- 0,01 - 0,05 - 50 / + 150 pro dodatečnou aplikaci; válcové díly, např. ložiska; 
velmi nízký stupěň viskozity, vzlínavé

RL 67 vysoká
zelená

60 - 150  15 - 30 21 - 38 25 - 43 > M
LB

M 12 0,04 - 0,13 - 50 / + 150 pro válcové díly jako ložiska, hřídele, pouzdra, rotory, 
čepy, atd.; nízká viskozita

RM 82 vysoká
zelená

400 - 700 tx  15 - 30 25 - 44 21 - 33 > M
LB

M 20 0,02 - 0,10 - 50 / + 200 nízká viskozita; vzlínavé vlastnosti; pro spoje zatěžované 
vysokou pevností a teplotou

RM 88 vysoká
zelená

400 - 800 tx  15 - 30 25 - 44 25 - 43 > M
LB

M 20 0,05 - 0,15 - 50 / + 200 odolné teplotě; pro válcové díly jako ložiska, pouzdra, atd. 

RH 98 vysoká
zelená

2.200 - 3.400 tx  20 - 40 26 - 45 28 - 48 > M
LB

M 36 0,10 - 0,30 - 50 / + 200 odolné teplotě; plnící mezery; pro dynamicky zatěžované 
díly a vysoce odolné pojištění závitů

RH 99 vysoká
zelená

1.600 - 2.200 tx  20 - 40 22 - 38 22 - 38 > M
LB

R 3‘‘ 0,10 - 0,25 - 50 / + 150 pro dynamicky zatěžované díly

S 
– 

Ut
ěs

ně
ní

Zá
vi

ty SH 22 nízká
bílá

6,000 - 9,000 tx  90 - 180 5 - 10 6 - 10 < M
LB

R 3‘‘ 0,10 - 0,30 - 50 / + 150 snadná demontáž těsnícího materiálu potrubí, 
přírub a okamžité těsnění 

SH 27 střední
žlutá

20.000 - 30.000 tx  15 - 30 6 - 12 6 - 10 < M
LB

R 2‘‘ 0,10 - 0,40 - 50 / + 150 utěsnění potrubí a příruby; 
DVGW approved (DIN EN 751-1 (01.05.1997) for gas 

SM 40 střední
hnědá

200 - 400 tx  30 - 60 10 - 16 14 - 22 < M
LB

M 20 0,05 - 0,15 - 50 / + 150 pro hydraulické a pneumatické jemné závity 

SM 77 vysoká
zelená

1.300 - 2.100 tx  15 - 30 26 - 45 26 - 45 < M
LB

M 36 0,05 - 0,20 - 50 / + 200 fi xátor, těsnění; odolné vysoké teplotě

Tě
sn

ěn
í SH 55 střední

červená
12.000 - 18.000 tx  30 - 60 6 - 12 12 - 20 > M

LB
- 0,10 - 0,30 - 50 / + 200 těsnící materiál přírub odolný vysoké teplotě  

SH 58 vysoká
červená

30.000 - 50.000 tx  80 - 160 6 - 13 6 - 13 > M
LB

- 0,10 - 0,50 - 50 / + 150 okamžité těsnění s velmi vysokou viskozitou; 
výplň mezery 

Pu
m

p 
Ge

l TT 69 
-4in1-

vysoká
zelená

4,000 - 8,000 tx  60 - 80 10 - 20 6 - 10 < M
LB

R 1‘‘ 0,10 - 0,20 - 50 / + 150 aplikace 4 v 1, těsnění a jistění závitů, upevňování ložisek, 
těsnění přírub, aplikace přímo z dávkovače

Výrobky tišěné modře jsou považovány za standardní  //  Viskozita měřená metodou kužel/deska při 20 °C; s ohledem na newtonské tekutiny měřené s kuželem o průměru 50 mm při 30 ot/min; 
pokud jde o tixotropní tekutiny (tx) měřeno s kuželem o průměru 50 mm při 5 ot/min Veškerá měření doby tuhnutí a pevnosti jsou jako u oceli  //  Pevnost ve střihu v N/mm2 podle DIN 54452 pro vzorek čep/objímka  //  
Kroutící moment uvolnění v Nm podle DIN 54454, volné plavení bez kroutícího momentu
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Různé podmínky zatížení: 1 - Axiální zatížení, 2 - Zatížení krutem, 3 - Zatížení v ohybu, 4 - Radiální zatížení  

Mez pevnosti ve střihu v % u různých 
kovů s uvažováním doby tuhnutí 
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Metody

Lepidla vytvrzující UV zářením jsou jednoslož-
ková, bez obsahu rozpouštědel a vytvrzují za 
studena. Tyto výrobky vytvrzují rychle půso-
bením UV záření. Celý systém funguje v pod-
statě následovně. Kapalné lepidlo, monomer, 
je naplněné fotoiniciátory. Světlem jsou tyto 
iniciátory aktivovány, mění se na tzv. radiká-
ly a začíná polymerizační proces. Většina UV 
tvrzených lepidel je vyrobená na bázi akrylátů 
nebo epoxidů. 

Existují tři hlavní metody

 Produkt se nanese na jednu z lepených 
částí. Obě části se spojí a potom ozáří UV 
světlem. Výhodou této radikálové metody 
je: a) sami si určujete okamžik slepení částí, 
b) velmi rychlé vytvrzení po ozáření a c) vy-
soká konečná pevnost ve střihu. Omezením 
této metody je, že alespoň jeden z lepených 
dílů musí být transparentní, aby měly UV 
paprsky přístup k lepenému spoji.

 Druhá metoda se nazývá kationaktivní le-
pení. Lepidlo se nanese a aktivuje UV záře-
ním. Potom se části spojí v požadovaném 
postavení a konečné vytvrzení proběhne 
později při pokojové teplotě, bez nutnosti 
dalšího ozařování. Výhodou této metody 
je, že části nemusí být transparentní. Nevý-
hodou je, že po ozáření se časová lhůta pro 
spojení dílů zkracuje. A celková doba poly-
merizace je delší než u předešlé metody. 

 Třetí a taktéž oblíbenou metodou je kom-
binace lepidel aktivovaných UV zářením a 
sekundárních lepicích produktů. Řada Cy-
berbond nám nabízí dvě různé možnosti: 
za prvé je zde kombinace UV/anaerobního 
lepení, kde u viditelných částí se spustí po-
lymerizace UV zářením a spoj částí, ke kte-
rému nemá UV záření přístup, se vytvrdí při 
kontaktu kovových povrchů a za nepřístu-
pu vzduchu. A druhou možností je, že par-
tie, které jsou ve stínu, se po ozáření ještě 
zahřejí.

Metody tvrzení lepidel UV zářením zaujímají 
v oblasti lepení zvláštní postavení. Např. sklo 
nelze lepit kyanakryláty vzhledem k problé-
mům v důsledku stárnutí spoje a epoxidová 
lepidla tuhnou prostě příliš pomalu. 

Z toho důvodu jsou produkty vytvrzované UV 
zářením přímo předurčené k lepení kombina-
cí sklo/sklo nebo sklo/kov. Při použití anae-
robních lepidel se upevní závity, ale přebyteč-
né lepidlo vně spoje zůstává stále tekuté. Při 
použití produktu kombinujícího UV/anaerob-
ní vytvrzení proběhne vytvrzení stejným způ-
sobem s tím, že přebytečný anaerobní pro-
dukt, který má účelově překrýt nebo označit 
hlavičku šroubu, se vytvrdí zářením. Těsnění 
vypínačů a relé je další typickou aplikací, kde 
najdou UV lepidla uplatnění.

UV světlo, lampy a zařízení

Působení UV záření a viditelného spektra 
světla je popsáno na následujícím obrázku. 
[Obr. 1]

Vlnová délka průběžně klesá od VUV směrem 
k viditelnému spektru světla. Z ekologického 
a zdravotního hlediska je lepší záření UVA než 
UVB. Většina UV vytvrzujících lepidel obsa-
huje fotoiniciátory, které nejlépe fungují při 
vlnových délkách 200 až 500 nm. Nežádoucí 
vlnové délky lze eliminovat pomocí fi ltrů. Pro-
to je velmi důležité používat co nejvhodnější 
a správně nastavené přístroje. Dále je velmi 
důležitá čistota pracovního prostředí. 

Lepidla tvrzená UV 
zářením a světlem

Strana 8

rozsahy vlnových délek

typ radiace škodlivý rozsah vlnové délky

rentgenové paprsky, gama záření < 100 nm
UVC V(acuum) UV
 F(ar) UV
UVB
UVA

100 – 200 nm
200 – 280 nm
280 – 315 nm
315 – 380 nm

viditelné světlo 380 – 780 nm
infračervěné, mikrovlny, rádiové vlny > 780 nm

UV light visible light

Rozlišování mezi UV a viditelným světlem v nm 
podle DIN 5031 část 7
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Tradiční UV lampy

Tradiční UV lampy lze rozdělit na několik  
skupiny:

	 Železem dotované lampy (F-lampy)  
Tyto lampy představují nejširší skupinu  
ze tří tradičních typů lamp. 

	 Galiem dotované lampy (G-lampy)
	 Rtutí dotované lampy (H-lampy)

Technologie LED

Pokud jde o vytvrzování lepidel UV zářením 
respektive viditelným světlem, u LED techno-
logie je pásmo vlnové délky mnohem užší než 
u běžných lamp. Mezi ně se řadí LED lampy s  
365nm, 395nm a také 420nm. Společnost 
Cyberbond se z různých důvodů rozhodla 
pracovat s vlnovou délkou 395nm. Jedním 
z důvodů je, že pracujeme s viditelnou částí 
světelného spektra, takže světlo pronikne i 
skrze části, které absorbují UV záření. Výhody 
LED technologie jsou následující:

	 extrémně dlouhá životnost lampy
	 zapínání a vypínání lampy neovlivňuje 

negativně její dlouhou životnost
	 okamžité UV záření v požadované  

hodnotě při zapnutí
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	 lampa nevydává tepelné záření/netvoří 
ozón/nedochází k ionizaci vzduchu

	 minimální spotřeba energie
	 velmi malé rozměry, extrémně vysoký 

výkon

LED lampy vydávají chladné světlo, neprodu-
kují tepelné záření. Proto jsou přímo předur-
čené k použití u dílů citlivých na teplo. 

Proces lepení

Kromě druhu lampy respektive intenzity svě-
telného záření mají na polymerizační proces 
vliv následující faktory:

	 Vzdálenost lampy od lepidla
	 Síla adhezivní vrstvy
	 Doba osvětleni 
	 Průhlednost časti
	 Absorpce UV záření, vlastnosti časti
	 Stáří lampy

Lze použít pro různé aplikace: lepení, přidr-
žování, upevňování, těsnění, zapuštění a za-
pouzdření, zapečetění a značení. 

Výběr lepidla záleží na tom, co požadujeme. 
Podstatnou roli hraje viskozita a chování při 
tečeni. Je třeba odpovědět si na otázky jako: 

	 Mělo by mít lepidlo schopnost penetrace 
nebo by mělo zůstat na místě, kam je 
naneseno? 

	 Je důležitý vizuální vzhled a viskozita? 
	 Potřebujete transparentní produkt?
	 Potřebujete, aby lepidlo vytvořilo krycí 

vrstvu nebo značku?
	 Je výrobní proces rychlý a vyžaduje  

rychle lepení nebo bude vhodnější  
pomalejší metoda?

	 Je důležité, aby povrch nebyl lepivý?
	 Měla by adhezivní vrstva byt tvrdá  

nebo pružnější?
	 Potřebujete certifikaci pro lékařské účely?

Lepidla pro jednorázové lékařské aplikace
UV a světelným zářením vytvrzující lepidla se 
běžně používají při sestavovaní lékařských 
nástrojů. Např. se používají k lepeni jehel na 
plastové stříkačky. Společnost Cyberbond vy-
vinula dva UV vytvrzující produkty pro lékař-
ské účely – U 303 a U 306. Jsou schválené po-
dle normy ISO 10993-5: Zkouška cytotoxicity 
in vitro. Při zkoušce difuzi agarem se ověřuje, 
zda produkt neničí buněčnou kulturu.

Lepidla Cyberbond po ultrafialovém a světelném vytvrzování

Použití Produkt Doporučené použití na Viskozita Nelepivý Vzhled po ISO 10993 Komentář

PC PMMA Hliník/PC Sklo Sklo/Kov Sklo/Hliník [mPa*s] povrch vytvrzení Lék. souhlas

Lé
ka

řs
ké U 303 + 1.000 - 3.000 ne čirý 10993-5 Lepení plastu, skla a kovu v medicínském oboru. Použití 

např.: lepení jehel, katetrů, konektorů, kyslíkových 
masek, atd. Po vytvrzení jsou UV lepidla odolná ETO- a 
Gama záření a sterilizaci. 

U 305 + ++ + + 800 - 1.300 ne čirý 10993-5

U 306 ++ 20.000 - 60.000 tx ne čirý 10993-5

Pr
ům

ys
lo

vé U 3050 ++++ ++++ +++ 80 - 120 ne čirý Charakteristickou vlastností je zvláště síla na různých 
podkladech, viskozita i vzhled po vytvrzení. V této kate-
gorii výrobků musí být alespoň jedna část transparentní, 
aby mohla být polimerizována světlem. V závislosti 
na viskozitě může být produkt kapilárných vlastností 
(U 3050), tj. produkt zateče do úzké mezery. Nebo 
může mít produkt thixotropní vlastnosti, tj. nanesená 
kapka zůstává po dlouhou dobu i na svislých plochách. 
Nelepivý povrch hraje roli, když je UV lepidlo, které není 
kryto spojením dílů, ale samo o sobě představuje druh 
povlaku.

U 3150 ++++ +++ +++ +++ +++ 200 - 400 ne čirý, v silnějších vrstvých zakalený

U 3200 +++ +++ ++++ +++ +++ 800 - 1.500 ano čirý

U 3250 + + + 600 - 1.300 ne čirý

U 3300 ++ ++ ++ +++ +++ 1.000 - 1.500 ano čirý 

U 3345 ++++ ++ 1.000 - 4.000 ne čirý, v silnějších vrstvých zakalený

U 3351 ++ + + 500 - 1.000 ne čirý

U 3550 + 10.000 - 60.000 tx ne čirý

U 3600 +++ +++ +++ +++ +++ 40.000 - 80.000 tx ano čirý

D
ua

l B
on

d 
le

pi
dl

a U 3001 A + 2.000 - 4.000 - čirý 2-komponentní UV lepidlo. Zatímco lepidlo na vidi-
telném povrchu vytvrzuje pomocí světelného záření, 
druhá skrytá část polymeruje za přítomnosti vzdušné 
vlhkosti. Mísící poměr 1:1, otevřená doba zpracovatel-
nosti směsi: cca 8 hodin

U 3001 B + 1.000 - 3.500 - čirý

U 3478 1.500 - 5.000 - modrý UV / anaerobní lepidlo k jištění, upevňování závitů, atd. 
Skryté lepidlo vytvrzuje za nepřítomnosti vzduchu a 
kontaktu kovu, viditelná část musí být vytvrzena UV 
světlem. Funguje pouze na kovech. 

Či
st

ič CB 9070 - - bezbarvý Čistič pro dávkovací systémy, které jsou plněny UV lepidly. 

CB 9075 - - bezbarvý Čistič pro přípravu povrchu a odstraňování ještě 
nevytvrzených částí. 

++++ velmi dobré, +++ dobré, ++ vyhovující, + dostadečné  //  Viskozita měřena při teplotě 20 ° C v metodě kužel / deska; v newtonských kapalin měřeno s kuželem Ø 25 mm při 26 ot / min,  
s tixotropní (tx), měřené kapaliny s kuželem Ø 25 mm na 0,2 U / min  //  Teplotní odolnost: -30 °C až +120 °C  //  Hodnoty měřené s LINOP U 400/Cyberlite4 S (395 nm LED)  //  Dokonalého vytvrzení se dosáhne nejlépe  
následujícím vytvrzovacím systémem: LINOP U 400 v kombinaci s Cyberlite4 S nebo CyberFlood 400S  //  Dokonalé aplikace se dosáhne nejlépe s dávkovacím zařízením: LINOP M600, M1500 a M2000



Doplňkový program

CB 9056 Primer  
pro kyanakryláty

Primer Cyberbond 9056 umožňuje lepení ne-
polárních materiálů jako např. polyetylen (PE), 
polypropylen (PP), polyoximetylen (POM), 
jakož i moderních termoplastických elasto-
merů (TPE) pomoci kyanakrylátového lepidla  
Cyberbond. Cyberbond 9056 mění povrchové 
napětí. Nabízí následující výhody:

	 vysoce pevné spojeni materiálů, které 
nebylo možno dříve lepit 

	 rychlý a snadno použitelný způsob  
podpory lepeni, 

	 širší škála lepených materiálů.

Cyberbond 9056 se natře na spojované časti. 
Po odpaření je možno začít ihned nanášet ky-
anakrylátové lepidlo Cyberbond

CB 9060 Serie D-Bonder  
pro kyanakrylátová lepidla

CB 9060 rozpouští a odstraňuje kyanakryláto-
vá lepidla. Na rozdíl od klasických rozpouště-
del je Cyberbond 9060 téměř naprosto nehoř-
lavý (bod vzplanuti 109°C). Cyberbond 9060 
je zvláště vhodný k:

	 rozpouštění a odstraňování kyanakryláto-
vých lepidel

	 čištěni dávkovacích zařízení, přičemž neza-
nechává stopy kondenzace a vlhkosti uvnitř 
přístroje. Cyberbond 9060 brání samovolné 
polymeraci v dávkovacím systému.

	 čištění dávkovacích hrotů, nástrojů, apod., 
které byly v kontaktu s kyanakrylátovými  
lepidly

	 rozpouštění a odstraňování kyanakrylá-
tových lepidel z povrchů, oděvů, apod. 
(CB9065, CB9066 Gel).

CB 9090, 9096 Aktivátor
pro kyanakryláty

Aktivátor Cyberbond urychluje polymerizaci 
kyanakrylátových lepidel. Použití aktivátoru 
Cyberbond je nutné v následujících přípa-
dech:

	 nepříznivé prostředí (suchy vzduch, chlad),
	 zaplněni větších mezer,
	 v případě lepení neaktivních materiálů  

(nenahrazuje Cyberbond Primer 9056)

Aktivátor Cyberbond lze použít dvojím způ-
sobem:

	 Před aplikací: naneste Aktivátor Cyberbond 
na jednu z lepených častí a nechte odpařit. 
Na druhou část naneste kyanakrylátové 
lepidlo Cyberbond, rychle spojte a nechte 
lepidlo zpolymerizovat.

	 Po aplikaci: Tato aplikace se provádí 
pomocí vhodné rozprašovací trysky. Na 
přebytečné neztuhlé lepidlo nastříkejte z 
dostatečné vzdálenosti (asi 30 cm) malé 
množství spreje a nechte vytvrdit.

CB9090 (na bázi Acetonu) a CB9096 (na bázi 
Heptanu) jsou k dispozici jak v kapalné formě, 
tak ve spreji s obsahem 200 ml.

Kapalný aktivátor CB FF 303 EU  
a CB FF 304 EU sprej

Tyto aktivátory byly vyvinuty speciálně pro 
polymerizaci kyanakrylátů Frame Fast® v mly-
nářských a sítotiskových aplikacích. Aktivátor 
se nanáší na tekutý, nevytvrzený kyanakry-
lát. Lepidlo velmi rychle vytvrzuje, takže lze 
odstřihnout přebytečnou tkaninu a napínací 
stroj lze použít pro další síto, což podstatně 
urychluje montáž.  

CB Conditioner Pen  
pro kyanakryláty

Cyberbond nabízí kombinaci produktů Pri-
mer/Aktivátor ve formě značkovače. Před 
použitím kyanakrylátů přetřete lepený po-
vrch značkovačem CB Conditioner Pen (viz 
předchozí popis primer/aktivátor). Hlavní vý-
hodou použití značkovacího pera Cyberbond 
Conditioner Pen je, že lepený povrch se jeho 
použitím dokonale očistí a připraví. 
Tyto popisovače navíc nejsou podle evrop-
ských zákonů o chemikáliích považovány za 
nebezpečné zboží. 

CB9070 čistič UV dávkovacích 
systémů

CB9070je perfektním produktem pro čistění 
dávkovacích systémů, které jsou naplněny UV 
lepidlem. 

CB9075 čistič UV

CB9075 je speciální produkt pro přípravu po-
vrchu při lepení s UV lepidly. Dodatečné od-
stranění vytvrzených UV lepidel je nemožné. 

CB9191 Aktivátor  
pro anaerobní lepidla a tmely 

Aktivátor Cyberbond 9191 urychluje polyme-
rizaci anaerobních lepidel a tmelů. Aktivátor 
Cyberbond je nutno použít v následujících 
situacích:

	 nepříznivé prostředí (chlad),
	 zaplnění větších mezer
	 v případě lepení neaktivních materiálů

Cyberbond 9191 se nanáší před lepením. Ak-
tivátor je k dostání v kapalné formě.

Čisticí přípravek a odmašťovač  
CB 9999

CB 9999 je univerzální čistící přípravek pro ko-
vové povrchy, nepoškozuje ozonovou vrstvu. 
Kvalitnímu slepení spoje často bráni různé 
oleje, mastnoty a nečistoty. Proto je vhodné 
lepené kovové povrchy před lepením očistit a 
odmastit. Cyberbond 9999 nastříkejte na čiš-
těnou plochu, nechte chvíli působit a povrch 
otřete. Cyberbond 9999 je taktéž vhodný k 
odstranění zbytků lepidel a tmelů. Cyberbond 
9999 je k dostání v podobě kapaliny a ve spre-
ji o obsahu 500 ml.

Dávkovací hroty LINOP DT

Cyberbond nabízí řadu různých kovových 
a plastových dávkovacích hrotů. Zde vidíte 
plastové dávkovací hroty používané pro kyan- 
akryláty. Tyto dávkovací hroty podporují vel-
mi přesné nanášení po jednotlivých kapkách. 
Existují varianty: 

Žluté dávkovací hroty pro novou trysku:
LINOP DT s (malý)
LINOP DT m (střední)
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Dávkování

Dávkovací zařízení  LINOP M600, 
LINOP M 1500 a LINOP M2000 

Mikroprocesorem řízené dávkovací jednotky 
LINOP M600, LINOP  M1500 a LINOP  M 2000 
jsou nejdůležitějšími součástmi dávkovacího 
systém Cyberbond pro kyanakryláty, anae-
robní a  světlem vytvrzovaná lepidla. Tato 
kompaktní stolní zařízení jsou vhodná pro 
jakékoliv pracoviště, kde je požadováno přes-
né a opakovatelné dávkování. Toto dávkovací 
zařízení je možno řídit elektronicky a napojit 
jej do sériové výrobní linky. Řídící jednotky 
umožňují dávkování po malých kapkách i na-
nášení neměnných pruhů lepidla. Lze říci, že 
jednotky jsou prakticky “bezúdržbové”. 

Rozdíl mezi  těmito třemi LINOP zařízeními  je 
následující: LINOP M 600 se označuje jako tzv. 
kartušové zařízení. Materiály, jsou aplikovány 
pomocí stlačeného vzduchu přímo z kartuše. 
Toto dávkování zvláště vhodné pro vysoce 
viskózní UV lepidla. LINOP M 1500 řídí pne-
umatické ventily LINOP VCA (pro vteřinová a 
UV lepidla) nebo LINOP VAN (pro anaerobní 
tmely), zatímco LINOP M 2000 s elektrickým 
ventilem LINOP EM 24 pracuje s viskozitou až 
max. 2.000 mPa.s. Má následují specifikace:

	 veškeré kroky řídí mikroprocesor
	 provozní režim pro jediný/trvalý  impulz
	 nízké napětí 24V, externí napájení – 230V
	 hlášení prázdné nádoby při použití  

tlakové nádoby s regulací hladiny
	 volně zpracovávaný počáteční impuls 

elektronického potenciálu
	 prodloužený rozsah doby dávkování  

(od 0,01 do 99,99s)
	 rozšířená elektronická regulace tlaku  

(0,01 až 2,00 bary)
	 možnost nastavení 5 různých hodnot  

tlaku a časových intervalů
	 integrovaný pružný držák ventilu

Kompletní dávkovací systém se tedy skládá ze:
	

	 základní jednotky
	 tlakové nádoby se signalizací vyprázdnění
	 dávkovacího ventilu
	 spínací zařízení (nožní pedál, elektrické 

ruční pero nebo externí ovládání)

Zařízení LINOP

LED vytvrzování

LINOP U 400

LINOP U 400 je řídící jednotka pro LED lampy 
Cyberlite 4S nebo CyberFlood 400S. K tomuto 
zařízení lze paralelně připojit až 4ks Cyberlite 
4S. Pokud by 4 Cyberlite 4S nestačily, potom 
lze s pomocí LINOP Spliteru lze připojit až 
12ks Cyberlite 4S.  LINOP U 400 se může pou-
žít alternativně s maximálně dvěma CyberFlo-
od 400S plošnými zářiči. 

LINOP Cyberlite4 S
(bodový zářič)

Cyberlite 4 S UV LED lampa je velmi intenzivní 
a kompaktní LED vytvrzující zářič. Cyberlite 4 
S pracuje optimálně při vlnové délce 395nm, 
ve vzdálenosti cca 50mm na ploše osvětlené  
30 x 30 mm. Z bezpečnostních důvodů je Cy-
berlite 4S  vybavena teplotním čidlem. Cyber-
lite 4S snadno prosvítí transparentní plasty 
i plasty odolné proti UV záření. Je-li lepidlo 
ozářeno světlem vlnové délky 395nm, dojde k 
pevnému a velice rychlému spojení materiálů.

CyberFlood 400 S
(plošný zářič)

CyberFlood 400 S je sestaven ze 4 LED žárovek 
po 10 Watech (každá s 9 hranoly na žárovku) a 
pracuje v rozsahu vlnových délek od 395 nm. 
Každý shluk LED je stíněn s asférickou čočkou. 
Vzniklé světlo se odráží od povrchu zrcadla 
tak, že je rovnoměrně rozloženo. CyberFlood 
(LINOP U400 a CyberFlood 400S) osvětlí plo-
chu o cca 60 x 60mm ze vzdálenosti 

Jednotka
LINOP U 400/ Cyberlite 4S nebo
LINOP U 400/ CyberFlood 400 S

Každá jednotka je zvláště vhodná pro použití 
v PLC řízeném procesu, protože nabízí lepší 
možnost elektronické kontroly. Operátor má 
stálý přehled o tom, zda LED lampa připoje-
ná k jednotce LINOP U400 funguje a zda tato 
lampa vydává dostatečně silné světlo. Tím je 
zajištěna bezpečnost výroby. 
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Cyberbond L.L.C.
401 North Raddant Road
Batavia, IL 60510, 
USA
phone: +1 / 630 / 761 – 89 00
fax: +1 / 630 / 761 – 89 89
e-mail: sales@cyberbond1.com

Cyberbond Europe GmbH
Werner-von-Siemens-Str. 2
31515 Wunstorf
Germany
phone: +49 / 5031 / 95 66 – 0
fax: +49 / 5031 / 95 66 – 26
e-mail: info@cyberbond.de

Cyberbond CS s.r.o.
Czech Republic & Slovakia
Lukášova 85
460 10 Liberec – Ostašov XX
Czech Republic
phone: +420 481 022 377
fax: +420 481 022 318
e-mail: info@cyberbond.cz

Cyberbond France S.à.r.l.
15 A Grand-rue · BP 30 213
57282 HAUCONCOURT
France
phone: +33 / 3 / 87.61.76.90
fax: +33 / 3 / 87.61.77.96
e-mail: info@cyberbond-france.com

Cyberbond Iberica S.L.
Gran Via Corts Catalanes 529, 1-2
08011 Barcelona
Spain
phone: +34 (93) 452 16 14
fax: +34 (93) 452 16 15
e-mail: info@cyberbond.eu

Cyberbond UK Ltd.
1D, Palmers Vale Business Park
Palmerston
The Vale of Glamorgan CF63 2XA
United Kingdom
phone: +44 / 14 46 / 73 51 02
fax: +44 / 14 46 / 73 08 62
e-mail: info@cyberbond.uk.com
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Údaje uvedené v tomto katalogu, zejména pak doporučení pro konkrét-
ní aplikace a informace o použití našich výrobků, se zakládají na našich 
nejnovějších znalostech a zkušenostech. Vzhledem k velkému množství 
různých materiálů a pracovních podmínek během aplikací, které nemů-
žeme ovlivnit, doporučujeme pečlivě ověřit, zda jsou výrobky Cyberbond 
vhodné pro vaše konkrétní procesy a aplikace. Za škody vzniklé na zákla-
dě zde uvedených pokynů nebo na základě ústní konzultace neručíme, 
pokud by nám ovšem nebyl prokázán záměr nebo hrubá nedbalost.


