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PERMABOND® A113

Anaerobe Schraubensicherung
Technisches Datenblatt

Permabond

Engineering Adhesives

Besondere Merkmale
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¢ WRAS Zulassung zum direkten Kontakt mit
Trinkwasser

% Endfestigkeit auf Stahl
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Wiederldsbarkeit der Verbindung erforderlich ist.
Aufgrund seiner ausgezeichneten Bestdndigkeit gegen
Vibrationsbelastungen kann A113 eine Vielzahl von
mechanischen Befestigungssystemen ersetzen.
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* Dies sind typische Werte auf Stahloberflidchen bei 23°C. Kupfer

und Kupferlegierungen beschleunigen die Aushdrtung, inaktive
Oberfliachen (wie rostfreier Stahl oder Zink) sowie niedrige
Temperaturen und grofSe Spalte verldngern die Aushdrtezeit. Um

die Aushdrtezeit zu verringern, kann der Oberfldchenaktivator
Permabond A905 verwendet oder die Verklebung erwérmt werden.

Physikalische Eigenschaften

Chemikalische Gruppe

Acryl Unikomponente

Farbe

Blau

Viskositat bei 25°C

500 mPa.s (cP)

Leistungen bei Endfestigkeit

Spezifisches Gewicht

1,1

Fluoreszenz

Ja

Leistungen: Aushdrtungswerte

Drehfestigkeit Losbrech 12 N-m 105 in.lb
(M10 Stahl Weiter 7 N-m 60 in.lb
1S010964) ’
Scherfestigkeit (Stahl .
15010123) 12 MPa 1700 psi

Warmeausdehnungskoeffizient

90 x 10mm/mm/°C

Dielektrische Festigkeit

11 kV/mm

Warmeleitvermogen

0,19 W/(m.K)

Spaltfull bis zu 0,12 mm 0.005 in
Gewinde bis zu M20 %"
i st
e
(E&ifgitt'agﬁ%zsoc 24 Stunden

* Handlingsfestigkeit bei 23°C. Kupfer und Kupferlegierungen
beschleunigen die Aushdrtung, inaktive Oberfldchen (wie rostfreier Stahl
oder Zink) sowie niedrige Temperaturen und grof3e Spalte verldngern die
Aushdrtezeit. Um die Aushdrtezeit zu verringern, kann der
Oberflichenaktivator Permabond A905 verwendet oder die Verklebung
erwdrmt werden.

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 fiir sie ibernommen werden. Auf3erdem 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 ihre 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 Kaufer 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.
Permabond A113
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Hochfeste Produkte

“Hitzebestdndige” Losbrechfestigkeit wurde bei verzinkten Schrauben
M10 gemdf3 ISO 10964 gepriift. Aushdrtung bei 23°C liber 24 Stunden.
Vor den Testversuchen wurden die Teile iiber 30 Minuten auf der
Testtemperatur gehalten.

A113 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch héheren
Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei Einbrennlack- oder
Schwall-Lot-Verfahren). Niedrigste Temperatur bei Endfestigkeit:
-55°C (abhéangig von den verwendeten Materialien).
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Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir Verbindungen, die in direktem Kontakt
mit Dampf oder reinem Sauerstoff stehen. Ein ldingerer Kontakt mit starken
Sduren, Laugen oder stark polaren Lésungsmitteln ist zu vermeiden.
Warnung: Das Produkt kénnte u.U. einige Thermoplaste angreifen. Dem
Anwender wird daher empfohlen, vor Gebrauch eine entsprechende
Vertrdglichkeitspriifung durchzufiihren.

Vorbereitung der Oberfldchen

Anaerob hartende Klebstoffe tolerieren zwar leichte
Oberflachenkontaminierung, optimale Ergebnisse werden
jedoch nur auf sauberen, trockenen und entfetteten
Oberflachen erzielt. Zur Reinigung empfehlen wir die
Verwendung von Permabond Cleaner A.

Im Allgemeinen werden auf rauen Oberflachen (ca.
25um) hohere Festigkeiten als auf glatten oder polierten
Oberflachen erzielt.

Um die Aushartezeit besonders auf inaktiven Oberflachen
wie Zink, Aluminium und rostfreiem Stahl zu verringern,
empfehlen wir den Oberflachenaktivator Permabond
A905.

Hinweise zur Anwendung

Tragen Sie genligend Klebstoff auf den Bolzen auf, um
eine ausreichende Benetzung zu erreichen. Benutzen Sie
thixotrope Klebstoffe fiir grobe Gewinde.

Bei Sacklochern sollte der Klebstoff am unteren Ende des
Innengewindes aufgetragen werden, um ein
Herausdriicken des Produktes bei der Montage zu
vermeiden.

Video-Link e
Anaerobe Schraubensicherung — _1:-'
Gebrauchshinweise: =

https://youtu.be/ iaq79ldkPw

Lagerung

Lagerungstemperatur 5 bis 25°C (41 bis 77°F)

Unabhéangig 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.

lhr Lieferant:

T-E-Klebetechnik

Anwendungs-, Verfahrens- und Dosiertechnik

GroBer Kolonnenweg 3 30163 Hannover
Tel.: 0571 - 353982 - 0 Fax.: 0511 353982 - 40
internet: www.t-e-klebetechnik.de mail: infotek@t-e-klebetechnik.de

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 fiir sie ibernommen werden. Auf3erdem 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 ihre 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 Kaufer 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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