Permabond

Engineering Adhesives

PERMABOND® PT326

2K POLYURETHAN-KLEBER
Technisches Datenblatt

Besondere Merkmale

¢ Hervorragende Haftfestigkeit auf einer
breiten Palette von Oberflachen

¢ Aushartung bei Raumtemperatur, diese
kann jedoch durch Warme beschleunigt
werden.

¢ Uber Doppelkammerkartuschen wird der
Klebstoff dosiert, gemischt und auf die zu
klebenden Werkstoffe aufgetragen.

¢ Der Kleber ist auch in GroRgebinden
lieferbar.

Beschreibung

PERMABOND® PT326 ist ein 2K PU Klebstoff, der bei
Raumtemperatur aushartet. Er eignet sich ideal zum
Einsatz bei einer Vielzahl von Materialien
einschlieRlich Metallen, Kunststoffen und
Verbundwerkstoffen. Seine besondere Starke liegt
im schnellen Verkleben und Reparieren von
Faserverbundbauteilen wie CFK und GFK.

Physikalische Eigenschaften

Leistungen: Bei Endfestigkeit

Stahl: 12-20 MPa (1700-2900psi)
FRP Glas Epoxid: 5-7 N/mm?
(700-1000psi)
FRP Glas Polyester: 12-14 N/mm?
(1700-2000psi)
CFK: 9-11 N/mm?
(1300-1600psi)

Scherfestigkeit
1SO04587

Zugfestigkeit 1SO 37 16-25 MPa (2300-3600psi)

Bruchdehnung

[
(Elastizitat) 1SO 37 <15%

Harte I1SO868 65-75 Shore D

Warmeausdehnungsko

-6
effizient (ASTM D-6og) | & X 10 1/K

Schalwiderstand

(Aluminium) 150-170 N/25mm

PT326 A PT326 B
Chemikalische

Polyurethan Isocyanate
Gruppe
Farbe Schwarz Cremefarben
Viskositat bei 20 rpm: 5000-10.000 | 20 rpm: 5000-10.000
25°C 2 rpm: 15.000-30.000 | 2 rpm: 15.000-30.000
Spez!flsches 125 145
Gewicht

Leistungen: Aushdrtungswerte

Mischungsverhaltnis 1:1
Spaltfill bis zu 5mm
Topfzeit 4-7 Minuten

Handlingsfestigkeit 90-120 Minuten

Endfestigkeit 4-5 Tage

Temperaturfestigkeit
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,Hitzebestdndige“ Scherfestigkeitsversuche wurden auf
Weichstahl durchgefiihrt. Aushdrtung bei Raumtemperatur iiber
24 Stunden. Vor den Testversuchen wurden die Teile iiber 30
Minuten auf der Testtemperatur gehalten.

PT326 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch
hoheren Temperaturen ausgesetzt werden. Niedrigste
Temperatur bei Endfestigkeit: -40°C (abhangig von den
verwendeten Materialien).

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. Inre 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 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 Kaufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedirfnisse und an die in ihnrem 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 Kéaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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Zusditzliche Informationen

Der Klebstoff kann sich unter Umstanden auf einige
Thermoplaste schadhaft auswirken, und wir weisen
auf die Notwendigkeit hin, die Material-
vertraglichkeit zu untersuchen.

Bitte entnehmen Sie Hinweise zum sicheren Umgang

mit diesem Klebstoff dem Sicherheitsdatenblatt.
Unabhangig von der Einstufung des Produktes wird
bei seiner Handhabung eine gute Betriebshygiene
empfohlen.

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 werden, um die
Qualitat der Verklebung zu verbessern.

Kontaktadressen Permabond:

Osterreich:

Tel:
Fax:
E-Mail:

Anwendung des Klebstoffes

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 glinstigste Verarbeitungstemperatur flr
Konstruktionsklebstoff und Werkstoff liegt
zwischen 20°C und 25°C.

4. Teile nach Aufbringen des Klebers fixieren.

5. Teile erst nach Erreichen der Handlings-
festigkeit bewegen.

6. Endfestigkeit wird nach 4-5 Tage erreicht.

7. Durch Warmeeinwirkung kann der
Aushartungsvorgang beschleunigt werden.

Lagerung

Lagerungstemperatur 15 bis.25°C
(59 bis 77°F)

:.iiriltaag:;?‘&eten Originalgebinde) 6 Monate

Polyurethan Klebstoffe neigen zum Absetzen der Fiillstoffe. In
diesem Fall bitte vor Gebrauch das Produkt gut schitteln oder
umrihren.

Ing.E.Komp GesmbH
Ernst Karl Winter Weg 8/2

1190 Wien

+43 (0)1 328 88 89 — 0
+43 (0)1 328 88 89 — 90
office@komp.at
www.komp.at
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