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LOCTITE

Technisches Datenblatt

LOCTITE® 460™

(TDS for new formulation of Loctite® 460 ™) August 2012

PRODUKTBESCHREIBUNG
LOCTITE® 460™ besitzt die folgenden Produkteigenschaften:

Technologie Cyanacrylat
Chemische Basis Alkoxyethyl-Cyanacrylat
Aussehen Transparent, farblos bis strohfarben,
(unausgehértet) flissigs
Komponenten Einkomponentig -
kein Mischen erforderlich
Viskositat Niedrig
Aushértung Feuchtigkeit
Anwendung Kleben
Geeignete Materialien |Metalle, Kunststoffe und Elastomere

Dieses Technische Datenblatt ist giiltig fiir LOCTITE®
460™, das ab den im Abschnitt "Hinweis zum
Herstellungsdatum™" aufgefiihrten Daten hergestellt wurde.

LOCTITE® 460™ ist geruchs- und ausbliharm und besonders
fur Anwendungen geeignet, bei denen keine ausreichende
Absaugung vorhanden ist. Das Produkt erzielt schnelle
Klebungen mit einer Vielzahl von Materialien, u.a. Metallen,
Kunststoffen und Elastomeren. LOCTITE® 460™ eignet sich
besonders zum Kleben von porésen oder saugfahigen
Materialien wie Holz, Papier, Leder und Gewebe.

MATERIALEIGENSCHAFTEN
Spez. Dichte bei 25 °C 11

Flammpunkt - siehe Sicherheitsdatenblatt

Viskositat, Kegel-Platte-System, mPa-s (cP):

Temperatur: 25 °C, 25 bis 55V
Schergeschwindigkeit: 3.000 s

Viskositat, Brookfield - LVF, 25 °C, mPa's (cP):
Spindel 1, bei 30 U/min 30 bis 50

TYPISCHE AUSHARTEEIGENSCHAFTEN

Unter normalen Bedingungen wird der Aushéarteprozess durch
Luftfeuchtigkeit ausgelést. Die volle Funktionsfestigkeit wird
innerhalb relativ kurzer Zeit erreicht, der Aushértevorgang
dauert aber noch mindestens 24 Stunden, bis die volle
Medienbesténdigkeit erreicht wird.

Aushértegeschwindigkeit in Abhédngigkeit vom Material

Die Aushartegeschwindigkeit ist abhangig von der
verwendeten Materialoberflache. Die folgende Tabelle zeigt
die Zeit zur Erreichung der Handfestigkeit auf verschiedenen
Werkstoffen bei 22°C / 50% rel. Luftfeuchtigkeit. Sie
bezeichnet die Zeitspanne, die erforderlich ist, um eine
Scherfestigkeit von 0,1 N/mm? zu entwickeln.

Handfestigkeit, Sekunden:

Stahl 10 bis 30
Aluminium 5 bis 10
Zinkdichromat 20 bis 45
Neopren <5
Nitrilgummi <5

ABS <5

PVC 5 bis 30
Polycarbonat 10 bis 20
Phenolharz <5

Holz (Kiefer) 20 bis 30
Leder 1 bis 10
Papier <5

Aushéartegeschwindigkeit in Abhdngigkeit vom Spalt

Die Aushértegeschwindigkeit ist abhdngig vom Klebespalt.
Kleine Spaltweiten ergeben hohe Aushartegeschwindigkeiten;
mit  zunehmender  SpaltgréRe  verringert sich  die
Aushértegeschwindigkeit.

Aushértegeschwindigkeit in
Feuchtigkeit

Die Aushartegeschwindigkeit ist abhangig von der relativen
Luftfeuchtigkeit. Die besten Ergebnisse werden erzielt, wenn
bei einer Temperatur von 22°C die relative Luftfeuchtigkeit am
Arbeitsplatz  zwischen 40% und 60% liegt. Niedrigere
Luftfeuchtigkeit verlangsamt die Aushéartung, durch eine
héhere wird sie beschleunigt, aber die Endfestigkeit der
Klebung kann dadurch beeintrachtigt werden.

Abhidngigkeit von der

Aushértegeschwindigkeit in Abhédngigkeit vom Aktivator
Ist die Aushartegeschwindigkeit aufgrund groRer Spalten zu
langsam, kann durch Einsatz eines Aktivators die Aushéartung
beschleunigt werden. Dadurch kann sich jedoch die
Endfestigkeit der Klebung verringern. Zur Uberpriifung dieses
Effektes wird deshalb die Durchfiihrung von Klebeversuchen
empfohlen.

FUNKTIONSEIGENSCHAFTEN IM  AUSGEHARTETEN
ZUSTAND

Eigenschaften

Aushartezeit 10 Sekunden bei 22°C
Zugfestigkeit, ISO 6922:
Buna-N N/mm? =245V

(psi)  (2652)
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Aushartezeit 72 Stunden bei 22°C
Zugscherfestigkeit, ISO 4587:

Stahl (sandgestrahlt)
Aluminium (gebeizt)
Zinkdichromat

ABS

PVC

Phenolharz
Polycarbonat
Nitrilgummi

Neopren

* Materialversagen

N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)
N/mm?2
(psi)

*

Blockscherfestigkeit, ISO 13445:

Polycarbonat
PVC

N/mm?
(psi)
N/mm?
(psi)

Aushartezeit 24 Stunden bei 22°C

Zugfestigkeit, ISO 6922:
Stahlbolzen auf Stahlbolzen

N/mm?
(psi)

25
(2.650)

2,6
(380)

30
(4.330)

BESTANDIGKEIT GEGEN UMGEBUNGSEINFLUSSE
Aushartezeit 1 Woche bei 22°C
Zugscherfestigkeit, ISO 4587:

Stahl (sandgestrahlt)

Warmealterung

Gealtert bei jeweiligen Temperatur und getestet bei 22°C

Temperaturfestigkeit
geprift bei der jeweiligen Temperatur
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Besténdigkeit gegen Medien
Alterungstest wie beschrieben und geprift bei 22°C.
% Anfangsfestigkeit

Medium °C 100 h 500 h 1000 h
Motordl 40 90 60 95
Bleifreies Benzin 22 90 80 75
Ethanol 22 90 90 90
Isopropanol 22 100 100 100
Wasser 22 75 40 35
98% rel. LF 40 60 25 70
Wasser/Glycol 25 90 85 80

Zugscherfestigkeit, ISO 4587:

Polycarbonat
% Anfangsfestigkeit

Medium °C 100 h 500 h 1000 h
Luft 22 90 100 85
98% rel. LF 40 80 70 80

ALLGEMEINE INFORMATION

Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir reinen Sauerstoff
und/oder sauerstoffangereicherte Systeme und sollte nicht
als Dichtstoff fiir Chlor oder stark oxidierende Medien
gewdhlt werden.

Sicherheitshinweise zu diesem Produkt entnehmen Sie
bitte dem Sicherheitsdatenblatt.

Gebrauchshinweise

1. Die Oberflaichen sollten sauber und fettfrei sein. Alle
Oberflachen mit einem Loctite® Reiniger reinigen und
trocknen lassen.

2. Zur Haftverbesserung bei
Oberflachenenergie kann
Klebflache aufgetragen werden. Nicht
verwenden. Primer trocknen lassen.

3. Wo erforderlich kann LOCTITE® Aktivator eingesetzt
werden. Nur auf eine Oberfliche auftragen. (Keinen

Kunststoffen mit niedriger
Loctite® Primer auf die
zuviel Primer

Henkel Americas
+860.571.5100

Henkel Europe
+49.89.9268.0

Henkel Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufméannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.henkel.com/industrial
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Aktivator auf die geprimerte Fldche auftragen, falls auch
Primer eingesetzt wird.) Aktivator trocknen lassen.

4. Klebstoff auf eine der Oberflaichen auftragen (Klebstoff
nicht auf die aktivierte Flache auftragen). Klebstoff nicht
mit einem Tuch, Pinsel 0.4. verteilen. Teile innerhalb von
wenigen Minuten montieren. Die Teile sollten genau
positioniert werden, da der Klebstoff rasch abbindet und
deshalb nur wenig Zeit zum Ausrichten bleibt.

5. LOCTITE® Aktivator kann eingesetzt werden, um
Klebstoff auRerhalb der Klebfuge auszuhérten. Aktivator
auf Uberschissigen Klebstoff aufspriihen oder —tropfen.

6. Teile fixieren oder zusammendricken, bis der Klebstoff
Handfestigkeit erreicht hat.

7. Das Produkt sollte vor Belastung vollstdndig aushérten
(typische Wartezeit je nach Klebespalt, Werkstoff und
Umgebungsbedingungen 24 — 72 h nach dem Montieren).

Loctite Material-Spezifikation ¢

LMS vom 22. Dezember 2011. Prifberichte uber die
angegebenen Eigenschaften sind fur jede Charge erhéltlich.
LMS-Priifberichte enthalten ausgewahlte, im Rahmen der
Qualitétskontrolle festgelegte Prufwerte, die als relevant fir
Kunden-Spezifikationen erachtet werden. Dariiber hinaus sind

umfassende KontrollmalRnahmen in Kraft, die eine
gleichbleibend hohe Produktqualitat gewahrleisten.
Spezifikationen unter Berlcksichtigung von speziellen

Kundenwiinschen kénnen {ber die Qualitdtsabteilung von
Henkel koordiniert werden.

Lagerung

Produkt im ungedffneten Behalter in trockenen Rdumen lagern.
Hinweise zur Lagerung koénnen sich auf dem Etikett des
Produktbehalters befinden.

Optimale Lagerung: 2°C bis 8°C. Durch Lagerung unter
2°C und iiber 8°C kdnnen die Produkteigenschaften
nachteilig beeinflusst werden.

Aus dem Gebinde entnommenes Produkt kann beim Gebrauch
verunreinigt worden sein. Deshalb keine Produktreste in den
Originalbehalter zuruckschitten. Henkel kann keine Haftung
fur Material Gbernehmen, das verunreinigt oder in einer Weise
gelagert wurde, die von den oben aufgefiihrten Bedingungen
abweicht. Wenn Sie weitere Informationen benétigen, wenden
Sie sich bitte an lhren zustandigen technischen Service oder
den Kundenbetreuer vor Ort.

Umrechnungsfaktoren
(°Cx1.8)+32="°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = inches
pm /25.4 = mil
Nx0.225=1b

N/mm x 5.71 = Ib/in
N/mm? x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N-m x 8.851 = Ib-in
N-m x 0.738 = lb-ft
N-mm x 0.142 = oz:in
mPas = cP

Hinweis zum Herstellungsdatum
Dieses Technische Datenblatt ist gultig fur LOCTITE® 460™,
das ab den unten aufgefiihrten Daten hergestellt wurde:

Hergestellt in: Erstes Herstellungsdatum:

EU Offen
China April 2012
Indien Offen
U.S.A. Méarz 2012

Das Herstellungsdatum kann an Hand der Chargennummer
auf der Verpackung ermittelt werden. Wenn Sie Unterstiitzung
bendétigen, wenden Sie sich bitte an Ihren zustdndigen
technischen Service oder den Kundenbetreuer.

Hinweis

Die hierin enthaltenen Daten dienen lediglich zur Information
und gelten nach bestem Wissen als zuverlassig. Wir kénnen
jedoch keine Haftung fir Ergebnisse Ubernehmen, die von
anderen erzielt wurden, Uber deren Methoden wir keine
Kontrolle haben. Der Anwender selbst ist daftir verantwortlich,
die Eignung von hierin erwdhnten Produktionsmethoden fur
seine Zwecke festzustellen und VorsichtsmaRnahmen zu
ergreifen, die zum Schutz von Sachen und Personen vor den
Gefahren angezeigt wéren, die mdglicherweise bei der
Handhabung und dem Gebrauch dieser Produkte auftreten.
Dementsprechend lehnt die Firma Henkel im besonderen
jede aus dem Verkauf oder Gebrauch von Produkten der
Firma Henkel entstehende ausdriicklich oder
stillschweigend gewdhrte Garantie ab, einschlieBlich aller
Gewihrleistungsverpflichtungen oder Eignungsgarantien
fiir einen bestimmten Zweck. Die Firma Henkel lehnt im
besonderen jede Haftung fiir Folgeschdden oder
mittelbare Schidden jeder Art ab, einschlieBlich
entgangener Gewinne. Die Tatsache, dass hier verschiedene
Verfahren oder Zusammensetzungen erdrtert werden, soll
nicht zum Ausdruck bringen, dass diese nicht durch Patente fir
andere geschitzt sind, bzw. unter Patenten der Firma Henkel
lizenziert sind, die solche Verfahren oder Zusammensetzungen
abdecken. Wir empfehlen jedem Interessenten, die von ihm
beabsichtigte Anwendung vor dem serienmaRigen Einsatz zu
testen und dabei diese Daten als Anleitung zu benutzen.
Dieses Produkt kann durch eines oder mehrere in- oder
ausléndische Patente oder Patentanmeldungen geschitzt
sein.

Verwendung von Warenzeichen
LOCTITE ist ein Warenzeichen der Firma Henkel
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