. 737
P ef mabon d Cyanacrylat-Klebstoff

Engineering Adhesives Technisches Datenblatt

Permabond 737 ist ein zdhelastifizierter Cyanacrylatklebstoff, ‘Oberﬂéchenvorbereitung

der sich durch besondere Bestdndigkeit gegeniber Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die

Schlag-und Schélbeanspruchungen auszeichnet. Aufgrund . A .
seiner Flexibilitat und guten Temperaturbestandigkeit Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein. Wir

kann Permabond 737 fir eine Vielzahl von Anwendungen empfehlen Permabond Cleaner A fir das Entfetten der
eingesetzt werden, bei denen herkdmmliche Cyanacrylate meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger Metalle, wie
versagen. 737 verklebt duBerst rasch sehr unterschiedliche Aluminium, Kupfer und ihre Legierungen, sollte vor dem
Werkstoffe, wie Aluminium, Stahl (verzinkt und Auftragen des Klebstoffs mit Schmirgelpapier entfernt
unbeschichtet), Kunststoffe und Gummi. werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen.

I . ‘Anwendung des Klebstoffs
‘Phy5|kallsche Eigenschaften mDinn auf einer Oberflache auftragen (ein Tropfen

Chemische Basis Ethyl Cyanacrylat reicht generell aus). Driicken Sie die beiden Teile
Farbe Schwarz schnell und geradlinig ausgerichtet zusammen.
mDurch gleichmaBigen Druck wird der Klebstoff

Viskositat 3.000 mPa.s ! . .
— - filmartig verteilt.
Spezifisches Gewicht (1,1 mDas Teil wihrend des Aushértens, das nur einige
Sekunden dauert, bitte nicht bewegen.
‘ i i mUberflissiger Klebstoff kann problemlos mit dem
Typische Leistung Permabond Cleaner A entfernt werden.
Spaltfiill bis zu 0,5mm BFUr porose oder schwierige Oberflachen empfehlen
- wir Permabond CSA Aktivator.
. i Gummi 10 Sek m\or dem Verkleben von Polypropylen, Polyethylen,
Handfestigkeit | Kunststoff 10 Sek. PTFE oder Silikon sollte die Oberflache zunachst mit
Metall 30 Sek. Permabond Polyolefin Primer behandelt werden.
Endfestigkeit 24 Std.
— 4
Zugfestigkeit | ASTM D-2095 | 22 N/mm Lagerung
(Stahl) L t t 5 bis 7°C
Einsatz- 20 bis agerungstemperatur is
temperatur +120°C Haltbarkeit 6 Monate
Im ungedffneten Originalgebinde
Diese typischen Aushértegeschwindigkeiten werden auf

den meisten Gummi- oder Kunststoffoberflachen erzielt. Die

Verarbeitungszeit kann durch Temperatur, Feuchtigkeit und T - :
Oberflachenbeschaffenheit der zu verklebenden Unabhangig von der Einstufung des Produktes wird

Teile beeinflul3t werden. Gré3ere Spalte kbnnen die bei seiner Har‘Idhabur_].g e_me gute Betrlg bshygiene
Aushértegeschwindigkeit verringern, hier wird der Einsatz des empfohlen. Die vollstandigen Informationen

Oberfiéichenaktivators Permabond CSA empfohlen. entnehmen Sie bitte dem Sicherheitsdatenblatt.
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| Kontaktadressen Permabond: I

Europa: Tel. +44 (0)1962 711661 us: Tel. 00 1 732-868-1372
| UK Helpline: 0800 975 9800 Helpline: 800-640-7599 |
Deutschland: 0800 10 13 177 info.americas@permabond.com
| France: 0805 11 13 88 Asia:  Tel. 00 886 939 49 3310 |
| info.europe@permabond.com info.asia@permabond.com |

www.permabond.com

h e e e e e e e e e e e e e e e e e e o o= o]

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und
Gewissen richtig. Ihre 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 ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, daB das jeweilige Produkt fiir ihre speziellen Bedurfnisse unter ihren ei-
genen Betriebsbedingungen geeignet ist.



