Permabond

Engineering Adhesives

PERMABOND® UV639
UV-hdrtender Klebstoff

Technisches Datenblatt

Besondere Merkmale

¢ Aushérten “auf Kommando”

¢ Hochtransparent

¢ Hervorragende Haftfestigkeit auf
Kunststoffen

¢ Hochelastisch

¢ Geringe Schrumpfung

Beschreibung

PERMABOND® UV639 ist ein UV-hartender Klebstoff, der
fir den Einsatz auf Kunststoffen entwickelt wurde. Es hat
eine hervorragende Haftung auf Acryl, Polycarbonat und
PETG. Dieser Klebstoff kann aber auch eingesetzt werden,
um Glas, Metalle und andere Materialien zu verkleben.
Durch die hohe Transparenz des ausgeharteten
Klebstoffes ist PERMABOND® UV 639 besonders fir
Anwendungen geeignet, bei denen eine nicht sichtbare
Verklebung gefordert wird.

Physikalische Eigenschaften

Leistungen bei Endfestigkeit
Polycarbonat >8 N/mm?2 (>1160 psi)*
Scherfestigkeit Acrylglas >6 N/mm? (>870 psi)*
(1S04587)* PETG >7 N/mm? (>1015 psi)*
PET >5 N/mm?2 (>725 psi)*
2
Block Zugfestigkeit (ASTM P'V,'TA/ Glas >8 N/mm* (>1160
D4501) psi)
PMMA/PMMA 6 N/mm? (870 psi)**
Zugfestigkeit (ISO37) 20 N/mm? (2900 psi)

Bruchdehnung (Elastizitat)

(15037)

>220%

Harte (1SO868)

35-45 Shore D

Wasseraufnahme (1S062)

2 Std. in kochendem 14%
Wasser

TG

(Glastibergangstemperatur 70°C (158°F)

bestimmt nach der TMA

Methode)

Chemische Bassis Methacrylsaureester
Farbe Farblos
Viskositat bei 25°C 20rpm: 1,200-1,800 mPa.s (cP)

Leistungen: Aushdrtungswerte

Niedrig Energie 2 (Batterie Lampe)
4mW/cm?: 5secs
LED Lampe 200mW/cm?: <1s

Typische
Handfestigkeit(PMMA)*

Typische Handfestigkeit( Niedrig Energie 2 (Batterie Lampe)
(Polycarbonate)* 4mW/cm?: 10secs

Aushartungs-Wellenldange | 365 - 420 nm**

*Die Aushdrtezeit héngt von der Stirke sowie der Wellenldnge der UV
Lampe ab; ferner vom Abstand zwischen Lampe und Klebeteilen, und der
Lichtdurchldssigkeit der Oberfldchen.

**LED UV Lampen haben eine enge Spektralverteilung. Bitte sprechen Sie
mit uns, um die Eignung der Leuchte zu (berpriifen: Die maximale
Wellenlédnge der LED Lampe muss auf die des Klebstoff-Fotoinitiators
abgestimmt sein, um optimale Aushértung zu gewdhrleisten.

*Versagen des Substrates
**Kohaesives Bruchbild

Hitzebestdndigkeit

UV639 kann bei
héheren Tempe
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,Hitzebestdndige” Scherfestigkeitsversuche wurden auf Glas auf
Weichstahl Klebeverbindungen durchgefiihrt. Vor den Testversuchen
wurden die Teile Giber 30 Minuten auf der Testtemperatur gehalten.

geringen Belastungen kurzzeitig auch
raturen ausgesetzt werden (z.B. bei

Einbrennlack- oder Schwall-L6t-Verfahren). Niedrigste

Endfestigkeit: -55°C (abhdngig von den
aterialien).

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 fiir sie Gbernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung
betrachtet werden. Vor der Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstéandigen 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 Ké&ufer jedoch zur
Unterstitzung bei der Anpassung unserer Produkte an ihre Bedirfnisse 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 gelaufigen Forderungen des

»Chemical Manufacturers Association’s Responsible Care ® Program“ benutzen.
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Zusdtzliche Informationen Lagerung

Kontakt mit starken Oxidationsmitteln vermeiden. Lagerungstemperatur 5 bis 25°C
Unabhangig von der Einstufung des Produktes wird bei Flussige Klebstoffe missen stets vor Lichteinfall geschiitzt
seiner Handhabung eine gute Betriebshygiene empfohlen. werden.

Die vollstandigen Informationen entnehmen Sie bitte dem

Sicherheitsdatenblatt. Dieses Technische Datenblatt bietet Informationen als

Arbeitshilfe und stellt keine Produktspezifizierung dar.

Oberfldchenvorbereitung

Oberflachen missen sauber, trocken und fettfrei sein,
bevor der Klebstoff aufgetragen werden kann.
Besondere Aufmerksamkeit ist geboten, falls Uberreste
von Reinigungsmitteln auf Silikonbasis vorhanden sind.
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 noch zu verbessern.
Isopropanol kann zum Entfetten der meisten Oberflachen
benutzt werden. Bei thermoplastischen Oberflachen
empfehlen wir, vor dem Verkleben die
Materialvertraglichkeit zu Gberprifen, da Trennmittel die
Haftfestigkeit beeintrdchtigen kénnten.

Anwendung des Klebstoffs

1. Der Klebstoff kann entweder direkt aus der
Flasche aufgetragen werden oder fiir eine
prazisere Dosierung durch maschinelle Spender.
Produkt stets vor Lichteinfall schiitzen.

2. Vermeiden Sie Lufteinschliisse, um makellose
Asthetik zu gewihrleisten.

3. Die Klebeteile diirfen wahrend des
Ausharteprozesses nicht bewegt werden. Fir
volle Aushartung bitte die notwendige
Bestrahlungszeit einhalten. Aushartezeit hangt
von der Starke sowie der Wellenlange der UV
Lampe ab; ferner vom Abstand zwischen Lampe
und Klebeteilen, und der Lichtdurchlassigkeit der
Oberflachen.

4. Die Permabond Helpline berét Sie gern bei der
Wahl der passenden Lampe oder Dosieranlage.

Video-Link

UV-héartender Klebstoff
— Gebrauchshinweise:
https://youtu.be/ASKW3HTHU1c

A0

www.permabond.com
e Deutschland: 0800 101 3177
e General Enquiries: +44 (0)1962 711661

o US: 732-868-1372

e Asia: + 86 21 5773 4913
info.europe@permabond.com
info.americas@permabond.com
info.asia@permabond.com
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