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PERMABOND® 240

Pel'mabondm Cyanacrylat-Klebstoff

Engineering Adhesives Technisches Datenblatt

Besondere Eigenschaften Leistungen bei Endfestigkeit

t Leicht zu benutzen —Mischen oder Stahl 21-25 N/mm?

Wirmeaushartung sind unnotig ZA_'“:“”'“””' 569’\‘“/”‘”:2

¢ Fir die meisten Materialien geeignet Scherfestigkeit * A'gs 6 N/{m Sy

{  100% reaktiv, ohne Lésungsmittel 1504587 PVC 56 N/mm? SV*+*

Zugelassen nach MIL-A-46050C Type Il Class 3 (bestehende Anwendungen) pC >5 N/mm2 sv*

Phenol 14N/mm?
SDt_c;sssgt)estlgkem (ASTM 3.5 kJ/m?

Beschrelbung Dielektrizitats- 25
PERMABOND® 240 ist ein einkomponentiger konstante bei 10kHz '
Cyanacrylatklebstoff mit einer, im Vergleich zu i‘;iic;;;:'ags' 25 kV/mm
anderen Cyanacrylaten, relativ langsamen : ) :
Aushéartegeschwindigkeit. Hierdurch steht zum einen Warmeleitvermogen 0,1 W/(m.K)
mehr Zeit fir die Ausrichtung der Fiigeteile zur L’Vérf?éautsdehnung& 90 x 106 mm/mm;/°C
Verfiigung, zum anderen kénnen auch Teile mit o€tizien
groBeren Abmessungen verklebt werden.Die hohe Harte (150868) 85 Shore D
Viskositadt dieses Produktes ermdglicht besonders die *Festigkeit wird durch Oberfléchenvorbereitung und Spaltfiill
Verklebung von geschaumten Elastomeren. beeinflusst

**SV = Substratversagen

Physikalische Eigenschaft
ysikalische Eigenschaften Hitzebestéindigkeit

Chemikalische Gruppe Ethyl Cyanoacrylat 100
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Leistungen: Aushédrtungswerte

Handfestigkeit 15-20 Sek. (Stahl)

2 )
20'h3 N/m'.”k ¢ i 15-20 Sek. (Gummi — Buna N) Temperatur (°C)
cherfestigkeit wir 15-20 Sek. (Phenol)
erreicht) ,Hitzebestdndige” Scherfestigkeitsversuche wurden auf Weichstahl
Lo durchgefiihrt. Aushdrtung bei Raumtemperatur liber 24 Stunden. Vor den

Endfestigkeit 24 5td. Testversuchen wurden die Teile tiber 30 Minuten auf der Testtemperatur
Diese typischen Aushdrtegeschwindigkeiten werden auf gehalten.
den meisten Gummi- oder Kunststoffoberflichen erzielt. Die 240 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch

Verarbeitungszeit kann durch Temperatur, Feuchtigkeit und hé .
Oheren Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei
Oberfldchenbeschaffenheit der zu verklebenden Teile beeinflufst werden. X P g . ( ) R
Gréf3ere Spalte kénnen die Aushdrtegeschwindigkeit verringern, hier wird Einbrennlack- oder Schwall-L6t-Verfahren). Niedrigste
der Einsatz des Oberfldchenaktivators Permabond CSA empfohlen. Temperatur bei Endfestigkeit: -55°C (abhéngig von den

verwendeten Materialien).

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. lhre Genauigkeit kann nicht garantiert
und keine Verantwortung fur sie ibernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Prifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fiir inre speziellen
Bedurfnisse unter ihren eigenen Betriebsbedingungen geeignet ist.

Kein Vertreter unseres Unternehmens besitzt die Befugnis zur AuRerkraftsetzung oder Anderung der o. a. Bedingungen. Unsere Techniker stehen dem K&ufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wiirde er das Nichtvorhandensein relevanter Patente implizieren oder eine Befugnis, einen Ansporn oder Empfehlungen zur Verwendung einer Erfindung ohne Genehmigung vom
Besitzer des Patentes darstellen. Wir erwarten ebenso von den Kéufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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Anwendung des Klebstoffs

1) Diinn auf einer Oberflache auftragen (ein Tropfen

Bestdiindigkeit gegen

Chemikalien reicht generell aus). Driicken Sie die beiden Teile
120 schnell und geradlinig ausgerichtet zusammen.
2) Durch gleichmaRigen Druck wird der Klebstoff
100 filmartig verteilt.
= 3) Das Teil wahrend des Aushartens, das nur einige
Q
£ 80 Sekunden dauert, bitte nicht bewegen.
"5 60 Uberflissiger Klebstoff kann problemlos mit dem
E Permabond CA Solvent 2 entfernt werden.
€ 40 4) Flr porose oder schwierige Oberflachen empfehlen
X wir Permabond CSA Aktivator.
20 5) Vor dem Verkleben von Polypropylen, Polyethylen,
0 PTFE oder Silikon sollte die Oberflache zundchst mit

Permabond Polyolefin Primer (POP) behandelt werden.

Wasser
Ethanol

Isopropanol

Video-Link

Cyanacrylat-Klebstoff—
Gebrauchshinweise:
https://youtu.be/QtTi3DjibcY

Unbehandeltes
Ausgangsstadium

95 % Relative
Luftfeuchtigkeit 40°C
Bleifreies Benzin
Motorél bei 40°C

Sofern nicht anders angegeben, wurden Muster iiber 1000 Stunden
hinweg bei 222 untergetaucht

Lagerung
Lagerungstemperatur 2 bis 7°C
Zusditzliche Informationen Der Klebstoff sollte vor dem Offnen der Flasche auf

Raumtemperatur erwdrmt werden. So verhindern Sie
Kondenswasserbildung in der Flasche, welche die
Haltbarkeit beeintrachtigen kdnnte.

Unabhangig von der Einstufung des Produktes wird bei
seiner Handhabung eine gute Betriebshygiene empfohlen.
Die vollstandigen Informationen entnehmen Sie bitte dem
Sicherheitsdatenblatt.

Dieses Technische Datenblatt bietet Informationen als
Arbeitshilfe und stellt keine Produktspezifizierung dar.

Oberflichenvorbereitung
Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die
Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein. Wir
empfehlen Permabond Cleaner A fiir das Entfetten der
meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger Metalle, wie
Aluminium, Kupfer und ihre Legierungen, sollte vor dem
Auftragen des Klebstoffs mit Schmirgelpapier entfernt Ihr Lieferant:
werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen.
T-E-Klebetechnik
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GroBer Kolonnenweg 3 30163 Hannover
Tel.: 0511 - 353982 - 0 Fax.: 0517 353982 - 40
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Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. lhre Genauigkeit kann nicht garantiert
und keine Verantwortung fur sie ibernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Prifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fiir inre speziellen
Bedurfnisse unter ihren eigenen Betriebsbedingungen geeignet ist.

Kein Vertreter unseres Unternehmens besitzt die Befugnis zur AuRerkraftsetzung oder Anderung der o. a. Bedingungen. Unsere Techniker stehen dem K&ufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wiirde er das Nichtvorhandensein relevanter Patente implizieren oder eine Befugnis, einen Ansporn oder Empfehlungen zur Verwendung einer Erfindung ohne Genehmigung vom
Besitzer des Patentes darstellen. Wir erwarten ebenso von den Kéufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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