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Guide för limning av
plast och elastomerer



Varför använda Loctite® och Terosons 
limmer istället för andra fogningsmetoder

Denna guide erbjuder en enkel vägledning för att välja rätt Loctite®- och Terosonlim ur Henkels 
produktportfölj, för att framgångsrikt limma plaster och elastomerer.

Dagens designers har tillgång till en uppsjö av olika polymerformuleringar, vilket erbjuder möjligheter som ej fanns för
några år sedan. Otaliga modifieringar och varianter ger åtskilliga egenskaper och applikationsmöjligheter. Att identifiera
rätt sammanfogningsmetod är därför en komplex utmaning. Rätt limteknologi, noggrant utvald för att matcha plasternas
och elastomerernas individuella egenskaper, kan erbjuda optimala egenskaper som ingen annan metod kan. Kontakta din
lokala Henkel-representant för din specifika Loctite® eller Teroson-lösning.
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1 minst ett substrat måste vara transparent eller UV-transparent
2 Endast rostskyddade metaller
3 Förstärkta plaster: CRP (kolfiberförstärkt plast): Grov slipning kan försämra limningen

GRP (glasfiberförstärkt plast): Slipning försämrar alltid limningen.
4 Rengöring rekommenderas alltid. Använd lämpliga kemikalier beroende på material som ska rengöras.

Arbetstemperatur Styrka Spaltfyllande
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Limstyrkan beror på substrat och typ av belastning.
Se urvalstabellen för plasternas limbarhet.

Termoplaster

ABS* ASA* LCP PA6 PBT PC* PE PEEK PEI PES* PET PI PMMA* POM PP PPO* PS* PTFE PVC-P PVC-U* SAN*
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Ovanstående tabell innehåller generell information. Vänligen kontakta din lokala Henkelrepresentant för din speciallösning.
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Exempel på 
Loctite®- och 
Teroson-produkter 
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Hur motståndskraftig en limfog är mot kemikalier 
och miljöer påverkas av en mängd olika faktorer,
även sådant som spalter, ytfinhet, limtyp mm.
Vänligen referera alltid till de tekniska databladen 
eller ta kontakt med Henkels tekniska support för 
mer detaljerad rådgivning.



Henkel – 
Problemlösaren

De givna data är avsedda enbart som referens. Vänligen kontakta din lokala Henkel Tekniska Supportgrupp för assistans och rekommendationer och 
specifikationer för dessa produkter.
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Henkel Norden AB
Box 8823
402 71 Göteborg
Tel. 031-750 54 00
Fax 031-750 53 91

www.loctite.se

Henkelportföljen inkluderar följande grupper av of Loctite®- and Terosonlim för 
sammanfogning av plaster och elastomerer:
• Cyanoakrylater, mer kända som snabblimmer, mycket snabbhärdande, enkomponentslimmer

• Epoxylimmer (enkomponents- och tvåkomponentssystem) härdar till en seg och mycket stark
härdplast med bra resistens mot de flesta kemikalier

• Akrylatlimmer har bra spaltfyllnadsegenskaper och bra fläk- och slagstyrka

• 2-komponent PUR- limmer härdar till starka, sega härdplaster

• Kontaktlimmer uppnår hanteringsstyrka omedelbart efter montering

• MS-Polymerer har bra vidhäftning mot diverse substrat och har bra UV-resistens och hög flexibilitet

• Silikonlimmer härdar till elastomerer som är mycket flexibla, väderbeständiga och utomordentligt
temperaturresistenta

• Flexibla polyuretanlimmer härdar med omgivningsfukt till en mycket flexibla, övermålningsbara 
elastomerer med bra kemikalieresistens

Förberedning av yta
Korrekt förberedning är avgörande för att erhålla optimal styrka och tillförlitlighet i limfogen. Henkel 
erbjuder ändamålsenliga rengörare som Loctite® 7063 och 7070 för att säkerställa att ytorna som skall
limmas är rena och fria från fett, olja och andra föroreningar som kan påverka vidhäftning och limstyrka.

Andra förbehandlingar som ytterligare kan förbättra limprestandan inkluderar:

• Mekaniska behandlingar såsom slipning och blästring genererar en rå ytstruktur

• Fysikaliska behandlingar såsom coronaurladdning, flam- eller plasmabehandling för att förbättra 
limbarheten av plaster och elastomerer.

• Primers, rekommenderas som vidhäftningsförhöjare för särskilda plaster och elastomerformuleringar


