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PERMABOND® A129
Anaerobe Gewindeabdichtung

Technisches Datenblatt

Besondere Merkmale

¢ Kann mit handelstblichem Werkzeug gelost

Aushdrtegeschwindigkeit
100

werden = /
. . ©
4 Bietet Korrosionsschutz & 80 /.—
¢ Gute Bestandigkeit gegen Chemikalien E 60
L d
. e 40 ~/ ~
Beschreibung = / / /
Permabond® A129 ist ein thixotroper mittelstarker (nicht- .§ 20 / / /
tropfender), anaerober Klebstoff. Er wurde speziell fir den E 0 . 7 7 7 7 7 T T T T )
Gebrauch auf groben Gewinden entworfen. Aufgrund seiner e € £ £ £ £ £3T T T T T »
Viskositdt und seines Festigkeitsverhaltens kann er auch als = =2 2 =2 =2 2 ao 2 ‘3 2 i
Flanschdichtungsmittel oder fiir das Abbinden von - v r~g 13 N~

Koaxialverbindungen verwendet werden. Seine mittlere Starke
gewahrleistet, dass er fir Wartungsarbeiten mit normalen
Werkzeugen gelost werden kann.

e \]@SSiNG === Stahl Zink == Edelstahl

* Dies sind typische Werte auf Stahloberflichen bei 23°C. Kupfer
und Kupferlegierungen beschleunigen die Aushdrtung, inaktive

Physikalische Eigenschaften

Oberflichen (wie rostfreier Stahl oder Zink) sowie niedrige

Acryl Unikomponente Temperaturen und grofSe Spalte verlidngern die Aushdrtezeit. Um

Chemikalische Gruppe

die Aushdrtezeit zu verringern, kann der Oberfldchenaktivator

Farbe Orange Permabond A905 verwendet oder die Verklebung erwdrmt werden.

2rpm: 65.000 mPa.s (cP)

Viskositat bei 25°C 20rpm: 20.000 mPa.s (cP)

Spezifisches Gewicht 1,1 Leistungen bei Endfestigkeit
Fluoreszenz Nein Drehfestigkeit Losbrech 12 N-m 105 in.Ib
(M10 Stahl Weiter 7 N-m 60 in.lb
1SO010964) ’
Leistungen: Aushértungswerte f;gigffjg‘fke“ (Stahl 12 MPa 1700 psi
Spaltfull bis zu 0,5mm 0.02 in
Gewinde bis zu M56 2 in Wairmeausdehnungskoeffizient | 90 x 10° mm/mm/°C
Handlingsfestigkeit . " . . L
(M10 Stahl)@23°C 15 Minuten Dielektrische Festigkeit 11 kV/mm
Funktionsfestigkeit Wirmeleitvermd
gen 0,19 W/(m.K)
(M10 Stahl)@23°C 1 Stunde
Endfestigkeit
(M10 Stahl)@23°C 24 Stunden

* Handlingsfestigkeit bei 23°C. Kupfer und Kupferlegierungen
beschleunigen die Aushdrtung, inaktive Oberfldchen (wie rostfreier Stahl
oder Zink) sowie niedrige Temperaturen und grofSe Spalte verlingern 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. Inre Genauigkeit kann nicht garantiert
und keine Verantwortung fiir 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 fir ihre speziellen
Bedirfnisse 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 Beddirfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfligung. 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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Hitzebestdndigkeit Vorbereitung der Oberfléichen

Die besten Ergebnisse werden auf blanken Metalloberflachen erzielt.

= 100 \ Entfernen Sie Farbe, Hanffasern, PTFE-Band oder andere
2 30 e Oberflachenverunreinigungen vom Klebebereich, die die Aushartung
;%D 60 \ \ beeintriachtigen kénnten. Zur Entfernung von Ol, Fett und anderen
E \ \ Verunreinigungen wird die Verwendung eines geeigneten Reinigers
‘5 40 \ \ auf Loésungsmittelbasis (wie Aceton oder Isopropanol) empfohlen.
e 20 Lassen Sie das Losungsmittel verdunsten, bevor Sie den Klebstoff
X 0 auftragen.
Um die Aushartezeit zu verkiirzen, insbesondere auf inaktiven
0 50 100 150 200 250 Oberflachen (z. B. Zink, Aluminium und Edelstahl), kann der Einsatz
Temperatur (°C) von Permabond A905 oder ASC10 erwogen werden.
AL29 Hinweise zur Anwendung
1) Tragen Sie eine durchgehende Raupe in Umfangsrichtung 1-2
Hochtemperaturprodukte Faden von der Vorderkante entfernt auf.
2) Stellen Sie bei konischen/parallelen Gewinden sicher, dass der
Hochfeste Produkte Klebstoff dort positioniert ist, wo die Gewinde vollstandig
eingreifen. Licken und Aushartungszeiten kénnen bei dieser
“Hitzebestédndige” Losbrechfestigkeit wurde bei verzinkten Schrauben Verbindungskonfiguration groRer als erwartet sein.
M10 gemdf ISO 10964 gepriift. Aushdrtung bei 23°C tiber 24 Stunden. 3)  Stellen Sie sicher, dass ausreichend Klebstoff aufgetragen wird,
Vor den Testversuchen wurden die Teile tiber 30 Minuten auf der um eine vollstindige Abdichtung zu erzielen.
Testtemperatur gehatten. 4) Ziehen Sie die Komponenten mit geeigneten Werkzeugen fest.

Nicht einstellen. Lassen Sie das Produkt vollstandig aushérten,
bevor Sie das Teil verwenden (niedrigere Temperaturen oder
groRRe Liicken verlangern die Aushartezeit).

A129 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch héheren
Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei Einbrennlack- oder Schwall-
Lot-Verfahren). Niedrigste Temperatur bei Endfestigkeit: -55°C (abhangig

von den verwendeten Materialien).
Hinweis: Klebstoff auRerhalb einer geschlossenen Fuge (d. h.

Uberschiissiges Material) bleibt aufgrund des Luftkontakts

Best&ndi keit egen ungehartet. Der Klebstoff in der Fuge hartet fest aus. Stellen Sie
g g g 340 Stunden sicher, dass die Klebstoffviskositat fir lhre GewindegréRe geeignet
Chemikalien in 75°C ist.
Flussigkeit

120 Video-Link Ofe10

% Rest-Drehfestigkeit

100 Gebrauchsanleitung fiir Rohrdichtungsmasse: |E
80 https://youtu.be/z0LfiDDZzvU E
60 Lagerung
40 Lagerungstemperatur ‘ 5 bis 25°C (41 bis 77°F)
20 Unabhéngig von der Einstufung des Produktes wird bei seiner
Handhabung eine gute Betriebshygiene empfohlen. Die vollstandigen
0 Informationen entnehmen Sie bitte dem Sicherheitsdatenblatt.

< S & ™ > Dieses Technische Datenblatt bietet Informationen als
$'b°"° o,&0" X > R &é\ Arbeitshilfe und stellt keine Produktspezifizierung dar.
<
Oa} <
<<‘\

Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir Verbindungen, die in direktem Kontakt www.permabond.com
mit Dampf oder reinem Sauerstoff stehen. Ein lingerer Kontakt mit starken e Deutschland: 0800 101 3177
Séuren, Laugen oder stark polaren Lésungsmitteln ist zu vermeiden. e General Enquiries: +44 (0)1962 711661
Warnung: Das Produkt kénnte u.U. einige Thermoplaste angreifen. Dem o US: 732-868-1372
Anwender wird daher empfohlen, vor Gebrauch eine entsprechende o Asia: + 86 21 5773 4913

Vertréglichkeitspriifung durchzufiihren.

info.europe@permabond.com

info.americas@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. Inre Genauigkeit kann nicht garantiert
und keine Verantwortung fiir sie ibernommen werden. Auerdem 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 fiir ihre speziellen
Bedirfnisse 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 Beddirfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfligung. 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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