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Engineering Adhesives

PERMABOND® TA4590

Adhesivos Acrilicos Estructurales
Hoja De Datos Técnicos

Caracteristicas y beneficios

¢ Adhesién a una amplia variedad de sustratos
Curado rapido a temperatura ambiental

Sin goteo

Formulacidn no corrosiva

Sin aplicacién de la mezcla

Alta resistencia al corte

Buena resistencia al impacto

Buena resistencia a los productos quimicos

- - - - -

Descripcion

PERMABOND® TA4590 es un adhesivo acrilico estructural
disefado principalmente para la union de metales,
ferritas, ceramica y algunos termoplasticos. Este producto
fue disefiado especificamente para no ser corrosivo para
piezas sensibles de cobre u otras superficies conductoras
eléctricas.

TA4590 es un sistema sin mezcla que tiene un tiempo de
fijacion de 15-30 segundos en superficies metalicas

cuando se utiliza con el iniciador 44.

Propiedades fisicas de adhesivo sin curar

Composicion Metacrilato de uretano

quimica

Aparencia Azul, Tixotrdpica

Viscosidad @ 25°C | 20rpm: 15,000 — 25,000 mPa.s (cP)
2.5rpm: 50,000 — 120,000 mPa.s (cP)

Comportamiento tipico del adhesivo curado

3 min curado a 25°C:

Acero: 9 N/mm? (1300 psi)
Acero/Ferrito: 4 N/mm? (600 psi)
24 horas curado a 25°C:

Acero: 20-25 N/mm? (2900-3600psi)
Acero/Ferrito >14 N/mm? (>2000psi)
(Fracaso Sustrato)

Zinc: 12-18 N/mm? (1700-2610 psi)

Resistencia al corte
(1S04587)*

Resistencia al pelado

(aluminio) (150 4578) | 857100 N/25mm (18-22 PIW)

Resistencia al corte

- 2 . .
(1S0037) 20-30N/mm? (2900-4400 psi)

Resistencia al impacto

_ 2
(ASTM D-950) 15-20ky/m
Coeficiente de

dilatacion térmica 80 x 10° 1/K
(ASTM D-696)

Conductividad térmica

(ASTM C-177) 0.1 W/(m.K)
Constante dieléctrica 46

(ASTM D-150) '

Fuerza dieléctrica 30-50 kVmm

(ASTM D-149)

Resistividad de

13
volumen(ASTM D-257) | 2X 10 Ohm.cm

* Los resultados de fuerza variaran dependiendo del nivel de
preparacion de la superficie y la brecha.

Peso especifico 1.1
(Resina)

Caracteristicas Tipicas de Curado (con Initiator 41)

Proporcién de uso 10:1.5 aproximadamente

Mdéximo relleno de holguras 0.5 mm (0.02 in)

Tiempo de fijacidn (acero)

@23°C* 15 - 30 segundos

Tiempo de manejo (logra se
0.3 N/mm2 de resistencia al
corte)*

30-60 segundos

Tiempo necesario para

alcanzar tiempo de trabajo 2-3 minutos
(zinc) a 23°C*
Curado completo @23°C 24 horas

*Sin inducir holgura
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El grafico muestra el desarrollo de la fuerza tipica de los componentes
unidos. Un aumento de 8 ° C en la temperatura reducira a la mitad el
tiempo de curado. Las temperaturas mas bajas dardn como resultado un
tiempo de curado mas lento.

Lainformacion y las recomendaciones que se brindan en esta guia se basan en nuestra investigacion y se considera que son correctas, pero Permabond no garantiza su
exactitud. En cada caso, instamos y recomendamos a los compradores, antes de usar un producto en una produccién a gran escala, que realicen sus propias pruebas para
determinar si el producto satisface sus requisitos de calidad y es adecuado para ese fin en particular, segin sus propias condiciones operativas. Los productos que se describen
en esta guia se venden sin ninguna garantia, ni expresa ni tacita. Ninguno de nuestros representantes tiene autoridad para renunciar o modificar estas disposiciones. Sin
embargo, de conformidad con dichas disposiciones, nuestros ingenieros estan disponibles para ayudar alos compradores a adaptar nuestros productos a las necesidades y
circunstancias que prevalecen en su actividad comercial. Ninguna de las disposiciones en esta guia debe interpretarse como inexistencia de una patente relevante ni constituye
un incentivo o permiso, o una recomendacion para realizar una invencién protegida por una patente, sin autorizacién del propietario de la patente.
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Resistencia térmica pruebas de resistencia realizadas en acero. Curado de
24 horas a temperatura ambiental y condicionado a la temperatura de
prueba durante 30 minutos.

TA4590 puede soportar temperaturas mas altas por periodos
breves (por ejemplo, en cuanto a la hornada de la pintura y los
procesos de soldadura de la onda) proporcionar que la junta no
es excesivamente estresada. La temperatura minima a que del
adhesivo curado puede estar expuesto es-55 ° C (-65 ° F)
dependiendo de los materiales que estan a ser unidos.

Resistencia Ambiental

Todos los valores fueron generados con placas de acero como
recibidas (sin preparacion de la superficie) como se describe en
1SO4587. Adhesivo fue curado a temperatura ambiente durante
48 horas antes de la exposicion ambiental. Pruebas fueron
montadas con ningln espacio inducido y sometidos a exposicién
continua de 1000 horas a la temperatura de prueba y entonces
se probd la resistencia al corte a temperatura ambiente.

1000 horas @ % Resistencia de retencién
95°C 110% *

120°C 118% *

150°C 132% *

175°C 127% *

205°C 87%

** La resistencia al corte es mds alta que el control de temperatura ambiente
porque el calentamiento del adhesivo hace que se vuelva mds rigido, lo que resulta
en una mayor resistencia.

Resistencia quimica
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Muestras fueron sumergidas durante 30 dias a 852C y probadas a temperatura
ambiente

Informacion adicional

Este producto no es recomendable para uso con oxigeno,
sistemas ricos en oxigeno y otros oxidantes fuertes. Este
producto puede afectar negativamente a algunos
termoplasticos y los usuarios deben comprobar la
compatibilidad de este producto con dichos sustratos
antes de usar.

Preparacion de la superficie

Las superficies deben estar limpias, secas y sin grasa antes
de aplicar el adhesivo. Utilice un disolvente adecuado (tal
como acetona o isopropanol) para el desengrasado de
superficies. Algunos metales tales como aluminio, cobre y
sus aleaciones se beneficiaran de la abrasion ligera con
tela de esmeril (o similar), para eliminar la capa de éxido.

Instrucciones de uso

1) Las superficies deben estar limpias, secas y sin grasa. Aplicar
iniciador a una superficie.

2) Aplicar el adhesivo a la otra superficie.

3) Montar los componentes utilizando la fuerza suficiente para
extender el adhesivo finamente. Las piezas deben ser unidas
inmediatamente y en un plazo méaximo de dos horas de la
aplicacion del Iniciador.

4) Mantenga la presion hasta que se logre la fuerza de manejo. El
tiempo requerido variard de acuerdo con el disefio de la junta, la
holgura y superficies que se estén uniendo.

5) Espere 24 horas para que el adhesivo se cure totalmente. Los
tiempos de curado acelerados se pueden lograr por
calentamiento.

OO0

Enlace De Videos
Preparacién de la superficie
https://youtu.be/8CMOMP7hXjU

[Elie]

Instrucciones de uso -
https://youtu.be/gyp27lwgnUg iz

Almacenamiento y Manejo

Temperatura de almacenamiento 5a25°C (41 a 77°F)

Esta hoja de datos técnicos ofrece informacion de
referencia y no constituye una especificacion.

www.permabond.com

e UK: 0800 975 9800

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

Lainformacion y las recomendaciones que se brindan en esta guia se basan en nuestra investigacion y se considera que son correctas, pero Permabond no garantiza su
exactitud. En cada caso, instamos y recomendamos a los compradores, antes de usar un producto en una produccién a gran escala, que realicen sus propias pruebas para
determinar si el producto satisface sus requisitos de calidad y es adecuado para ese fin en particular, segin sus propias condiciones operativas. Los productos que se describen
en esta gufa se venden sin ninguna garantia, ni expresa ni tacita. Ninguno de nuestros representantes tiene autoridad para renunciar o modificar estas disposiciones. Sin
embargo, de conformidad con dichas disposiciones, nuestros ingenieros estan disponibles para ayudar a los compradores a adaptar nuestros productos a las necesidades y
circunstancias que prevalecen en su actividad comercial. Ninguna de las disposiciones en esta guia debe interpretarse como inexistencia de una patente relevante ni constituye
un incentivo o permiso, o una recomendacion para realizar una invencién protegida por una patente, sin autorizacién del propietario de la patente.
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