SurABond®SK 250 S

KLEBSTOFF

Ausgezeichnet fur die thermo-/mechanisch stabile
sowie klima-, feuchte- und chemikalienbestandige
Verklebung von keramischen Bauteilen untereinander
sowie mit Metallen und Glas.
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Konform gemal3

RoHS & REACH Verordnung

’ r Klebstoff SurABond® SK 250 S ist konformm geman
der Verordnung (EG) Nr. 1907/2006 (REACH) sowie der
EU-Richtlinie 2011/65/EU (RoHS). SurA Chemicals ist ein
nach DIN EN ISO 9001:2015 TUV-zertifiziertes Unterneh-

men!

Diese = Gebrauchsanweisung soll die
vorschriftsgemafBe Verwendung des Kleb-
stoffes SurABond® SK 250 S gewahrleisten
und eventuelle Fehler verhindern, die zu

Qualitatseinschrankungen oder unerwuln-

2@

schten Effekten fuhren koénnen. Bei der
Verwendung des Klebstoffes SurABond® SK
250 S ist der ordnungsgemafBe Umgang
wahrend der Verarbeitung, Applikation und

Lagerung erforderlich.

1. Allgemeines

SurABond® SK 250 S ist ein 1-komponentiger,
weif3grauer, thermischhartender Konstru-
ktionsklebstoff auf Epoxidbasis. Der gefullte,
zahharte Klebstoff weist eine hohe Haftfes-
tigeit auf Metall-, Glas- und Keramikmateri-
alien und ist insbesondere geeignet fur die
mechanisch und thermomechanisch stabile
Verklebung von keramischen Bauteilen
untereinander sowie solchen mit Metallen

und Glas.

Der hochtemperaturbestandige Klebstoff
SurABond® 250 S ist im Temperaturbereich
bis +250 °C, kurzzeitig bis +300 °C, bestandig
und zeigt eine sehr geringe Wasser-/dampf-
aufnahme sowie eine hohe Bestandigkeit
gegenuber Chemikalien, gangigen polaren
und unpolaren organischen Losungsmitteln
sowie gegenuber 20 %igen Mineralsauren
(HF, HCI, H2SO4) und 20 %igen Alkalien

(NaOH, KOH).
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Hervorragende Eigenschaften:

Konstruktionsklebstoff auf

Epoxidbasis

T-komponentig und
thermischhartend

hochtemperaturbestandig

olele

geringe Wasser-/dampfaufnahme

Chemikalien- und Lésungsmittel-
bestandigkeit

hochhaftend

olele

2. Oberflachenvorbehandlung

FUr beste Haftungsergebnisse sollten die zu
verklebenden Oberflachen trocken sowie frei
von Verunreinigungen und organischen
Resten sein. Die Reinigung kann vor der
Verklebung mit geeigneten Reinigungs-
mitteln, wie Alkohol, Aceton oder anderen in
der Elektrik und Elektronik eingesetzten

Reinigern, erfolgen.

2.1 Oberflachensilikatisierung

Die Behandlung von Oberflachen zur Beein-
flussung der Haftfestigkeit von Klebstoffen,
Beschichtungen und Druckmedien mittels
Beflammung ist ein seit Jahren etabliertes
Verfahren in zahlreichen industriellen Be-
reichen. Eine weitere signifikante Verbes-
serung der Haftfestigkeit kann durch

Abscheidung einer reaktiven Silikatschicht,

Achtung! Einige Verunreinigungen (z.B.
Amine oder metallorganische und schwefel-
haltige Verbindungen) an den zu klebenden
Oberflachen koénnen den Ausharteprozess
hemmen. Es ist empfohlen, eine Pro-
beverklebung auf einer kleinen Flache
auszufihren, um die Kompatibilitat zu

testen.

die durch Flammenpyrolyse erzeugt wird,
erreicht werden. Durch Verbrennung einer
Silan-Additiv-Komponente in einer Brenn-
gasatmosphare entstehen sehr dichte und
festhaftende Silikatschichten mit hoher
Oberflachenenergie auf verschiedensten
Materialoberflachen, wie Metallen, Glas,

Keramik und Kunststoffen.
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Oberflachen-
Silikatisierung

Mit dem SurASil®-Verfahren

Beim SurASil®-Verfahren wird ein gasformiger,
siliziumhaltiger Precursor in das Brenngasgemisch
eines Brenners eingespeist. Durch die Verbren-
nungsenergie der Flamme entstehen hochreaktive
Verbindungen, die sich auf der Materialoberflache
abscheiden. Es bilden sich dadurch sehr dichte und
fest gebundene Silikatschichten (Schichtdicke ca. 20 -
100 nm) mit hoher Oberflachenenergie auf verschie-

denen Materialoberflachen, wie z.B. Metalle las

Keramik, Kunststoffen und Verbundmateriali
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. BElebstof, Beschichtung, Druckfarbe

WHaftvermittler
WReaktive Silikatschicht (ca. 20 - 100 nm)

Die flammenpyrolytische Oberflachensilika-  flachenenergie wurden die SurAChem®-

tisierung (Engl. Combustion Chemical Testtinten verwendet. L] ‘
Vapour Deposition - CCVD) ist ein sehr In Verbindung mit Haftpromotoren entspre- -
effektives und kostenglinstiges in-line chender Funktionalitat stellt diese Schicht

Verfahren zur Erhéhung der Benetzbarkeit  die Basis fur langzeit-, wasser- und l6sungs- Bild 2: Prinzip der Haftvermittlung durch Oberflachensilikatisierung
von Oberflaichen durch Abscheidung von  mittelstabile Verklebungen, Beschichtun-

hochreaktiven amorphen Silikatschichten  gen und Drucke dar. Weitere Anwendungen

3.Verarbeitung

(Schichtdicke ca. 20 - 100 nm). Die Ober- dieser Technologie sind der temporare
flachensilikatisierung stellt die umwelt- Korrosionsschutz sowie die Erzeugung von Der 1-komponentige Klebstoff SurABond® SK  automatischen Dispenserauftrag sowie mit

freundliche Alternative zu herkommlichen Diffusionssperrschichten. 250 S ist sofort verwendungsfahig. Die Ver-  anderen Ublichen Methoden erfolgen.

esundheitsschadlichen Chromatierungen .
d g arbeitung kann durch manuellen oder

und Primeranwendungen dar!

Den Effekt der SurASil®-Vorbehandlung auf

4. Aushartung
Oberflachen zeigt Bild 1. Die Oberflachen-

. B Die Aushartung des Klebstoffes SurABond® In Abhangigkeit von Schichtdicke und
energie auf der vorbehandelten Oberflache

(Bild 1 hts) ist viel hoh | fd icht SK 250 S erfolgt innerhalb 1 Std. bei 180 °C, Flache kann die Aushartungszeit ab-
ild 1-rechts) ist viel héher als auf der nic

- . . alternativ, innerhalb von 30 min. bei 200 °C;  weichen/variieren.
vorbehandelten Oberflache (Bild 1 - links).

. . L. Bild 1: Effekt der Oberflachensilikatisierung auf
Fur die qualitative Messung der Ober- Aluminium-Material.
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haftend

auf verschiedensten
Materialien

Der Klebstoff SurABond® SK 250 S ist in Klebstoff SurABond® SK 250 S kann ebenfalls

Dosierkartuschen oder Flaschen ab 25 g in unterschiedlichen Viskositaten konfek-

lieferbar. Der Klebstoff ist in der Farbgebung  tioniert werden. SurABond® SK 250 S ist nach

weif3grau und kann nach Kundenwunsch in  Auslieferung ungeéffnet im Kihlschrank bei

schwarz eingefarbt werden. Der geflllte ca.+5°C mindestens 3 Monate lagerstabil.

Bezeichnung

Beschreibung

Material:
Basissystem:

Materialanwendung:

Auftragung / Applikation:

Dichte:

Farbgebung:

thermischhartender Konstruktionsklebstoff
1-Komponenten-Epoxidklebstoff

fur die mechanisch und thermomechanisch stabile
Verklebung von keramischen Bauteilen unterein-
ander sowie solchen mit Metallen und Glas.

mit Hilfe geeigneter Dosiereinrichtungen

~1,25 g/cm?

weilBgrau

Sonderkonfektionierung in der Farbe schwarz
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Viskositat: gefullt
Aushartung: thermisch
180 °C: 1 Std., 200 °C: 30 min.
Zugscherfestigkeit

(in Anlehnung an DIN 53283):

Edelstahl-Edelstahl: ~ 30 N/mm?2
Warmeform-
bestandigkeit: bis +250 °C, kurzzeitig bis +300 °C

Chemische Bestandigkeit: Bestandigkeit gegenutiber Chemikalien, gdngigen polaren
und unpolaren organischen Lésungsmitteln sowie
gegenuber 20 %igen Mineralsauren (HF, HCI, H2SO4) und

20 %igen Alkalien (NaOH, KOH).

Tabelle 1: Charakterisierung des Klebstoffes SurABond® SK 250 S
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7. Leistungstests

I. Zugscherfestigkeitstest in Anlehnung an
DIN 53283

Die Haftung des Klebstoffes SurABond® SK
250 S wurde mit der Methode der Zugscher-
festigkeit in Anlehnung an DIN 53283
getestet. Die zu verklebenden Flachen mit
einer Gré3e von 20 mm?2 wurden im Vorfeld
gereinigt, mittels Oberflachensilikatisierung
vorbehandelt und mit speziellen haftvermit-
telnden Primern beschichtet. Das angewen-
dete FUgematerial war Edelstahl. Das
geklebte Material wurde ohne Belastung
sowie nach vier Stunden im Kochwasser
gemessen.

Die Ergebnisse (Grafik 1) zeigten eine hohe

Zugscherfestigkeit von 30 N/mm? far das
unbelastete Material. Der Kochwasser-Belas-
tungstest beeinflusste die Haftungsqualitat
des Klebstoffes SurABond® SK 250 S wenig:
die Zugscherfestigkeit von 19 N/mm?2 wurde

um ca. 37 % gesenkt.
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Grafik 1: Zugscherfestigkeitstests mit dem Klebstoff
SurABond® SK 250 S
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8. Sicherheits- und Transporthinweise

Hinweise zu Gefahren, Kennzeichnung,

SchutzmafBnahmen, Transport und Ent-

Unsere anwendungstechnische Beratung in
Wort und Schrift erfolgt nach bestem
Wissen und gilt als unverbindlicher Hinweis,
auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte
Dritter. Diese Beratung befreit den
Anwender unserer Produkte jedoch nicht

von der eigenen Prufung flr den beab-

sorgung sind in den produktspezifischen

Sicherheitsdatenblattern ausgefuhrt.

sichtigten Einsatzzweck. Eine eventuelle
Haftung bezieht sich lediglich auf den Wert
der von uns gelieferten und vom Anwender
eingesetzten Produkte. Selbstverstandlich
gewahrleisten wir die einwandfreie Qualitat
unserer Produkte, entsprechend unserer

Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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