PERMABOND® PT321
2-K-Polyurethan-Kleber

Technisches Datenblatt

Permabond

Engineering Adhesives

Besondere Merkmale

¢ Hervorragende Haftfestigkeit auf einer Leistungen bei Endfestigkeit

Zink: 6-8 MPa (900 -1200 psi)
Scherfestigkeit* Stahl: 18-25 MPa (2600 -3600
(1504587) psi)

CFK: 6-8 MPa (900 -1200 psi)

breiten Palette von Oberflachen
¢ Aushértung bei Raumtemperatur, diese
kann jedoch durch Warme beschleunigt

werden. Zugfestigkeit (1S037) 20-25 MPa (2900-3600 psi)

¢ Uber Doppelkammerkartuschen wird der Bruchdehnung (Elastizitat)

. . . <10%
Klebstoff dosiert, gemischt und auf die zu (1S037)
klebenden Werkstoffe aufgetragen. :;‘3568) 70-80 Shore D
¢ Der Kleber ist auch in GroBgebinden Warmeausdehnungskoeffizient | oo~ o
lieferbar. (ASTM D-696)
*Festigkeit wird durch Oberflichenvorbereitung und Spaltfiill
: beeinflusst.
Beschreibung f

PERMABOND® PT321 ist ein 2K PU Klebstoff, der bei
Raumtemperatur aushartet. Er eignet sich ideal zum
Einsatz bei einer Vielzahl von Materialien

einschlieRlich Metallen, Kunststoffen und H’tzebeStandlgkelt
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Gewicht

Leistungen: Aushdrtungswerte
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,Hitzebestdndige” Scherfestigkeitsversuche wurden auf Weichstahl
durchgefiihrt. Aushdrtung bei Raumtemperatur vollstdndig. Vor den
Testversuchen wurden die Teile tiber 30 Minuten auf der Testtemperatur

gehalten.

Mischungsverhaltnis 1:1 PT321 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch
Spaltfiill bis zu 5 mm (0.2”) hoheren Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei

P ) Einbrennlack- oder Schwall-L6t-Verfahren). Niedrigste
Topfzeit 60-90 Sek. Temperatur bei Endfestigkeit: -40°C (abhangig von den
Handfest (Stahl) 1504587 verwendeten Materialien).
(0.3 N/mm? Scherfestigkeit 10-15 Min.
erreicht)

Lo Bei 232C: 24 Std.

Endfestigkeit Bei 902C: 30 Min.

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. Ihre 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 Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fur 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 Kéaufer jedoch zur Unterstitzung 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 Kaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den geléufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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Zusdtzliche Informationen

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

Oberfldchenvorbereitung

Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die
Oberfldchen 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
werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen.

Anwendung des Klebstoffs

1. Oberflachen missen sauber, trocken und fettfrei
sein, bevor der Klebstoff aufgetragen werden
kann.

2. Falls ein Absetzen der Fillstoffe erkennbar ist, die
Kartuschen vor Gebrauch gut schiitteln. Fassware
bitte nochmals aufrihren.

3. Die gunstigste Verarbeitungstemperatur fir
Konstruktionsklebstoff und Werkstoff liegen
zwischen 20 Grad und 25 Grad.

4. Teile nach Aufbringen des Klebers fixieren.

5. Teile erst nach Erreichen der Handlingsfestigkeit
bewegen.

6. Endfestigkeit wird nach 24 Std. erreicht. Durch
Warmeeinwirkung kann der Aushartungsvorgang
beschleunigt werden.

Lagerung

Permabond Produkt Palette
Anaerobe Klebstoffe

m  Schraubensicherung = Dauerhafte Montage
m  Gewindeabdichtung m Flachendichtung

Cyanacrylat-Klebstoffe
m Sekundenklebstoffe
m Zum schnellen Verkleben von Metallen, Kunststoffen,
Gummi
und vielen weiteren Materialien

Epoxidharzklebstoffe

m 2-K raumtemperaturhartende Klebstoffe
m 1-K warmehéartende Klebstoffe
m  Modifizierte (MT) flexible Produkte

MS-Polymere
m 1-K, feuchtigkeitshartende elastische Dichtstoffe

2-K-Polyurethan-Klebstoffe
m 2-Kraumtemperaturhartende Klebstoffe

Strukturklebstoffe

m Schnell aushartende hochfeste Strukturklebstoffe

UV-hdéirtende Klebstoffe

m Glas- und Kunststoffgeeignet
m Optisch klar
m Vergilbungsbestandig

15 bis 25°C

L
agerungstemperatur (60 bis 77°F)

Falls das Produkt separiert ( bei Polyurethanen ublich ),
kann es notwendig werden, das Produkt vor Gebrauch in
der Kartusche sorgfaltig aufzuschitteln.

Kontakt Permabond:
e Americas +1 732 868 1372
e US 800-640-7599
e Asia + 86 21 5773 4913
e Europe +44 (0) 1962 711661
e UK 0800 975 9800
e Deutschland 0800 111 388
® France 0805 111 388
info.americas@permabond.com
info.europe@permabond.com
info.asia@permabond.com

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. Ihre 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 Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fur 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 Kéaufer jedoch zur Unterstitzung 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 Kaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den geléufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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