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Cyanacrylat-Klebstoff
Technisches Datenblatt

Permabond 940 ist ein gerucharmes , “nicht-
ausbliihendes" Alkoxyethyl Cyanacrylat. Der reduzierte
Geruch verbessert den Arbeitskomfort und ermdglicht,
Cyanacrylate auch dort zu benutzen, wo eine
ausreichende Be- und Entliftung nicht gegeben ist.
Der Effekt des ,Nicht-Ausbliihens™ bedeutet, dass das

‘Oberﬂéchenvorbereitung

Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die
Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein. Wir
empfehlen Permabond Cleaner A fiir das Entfetten der
meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger Metalle, wie
Aluminium, Kupfer und ihre Legierungen sollte, vor dem

Produkt auch fiir dunkle Oberflachen geeignet ist, wo

1! Auftragen des Klebstoffs mit Schmirgelpapier entfernt
die Asthetik eine wichtige Rolle spielt.

werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen.

‘Physikalische Eigenschaften ‘Anwendung des Klebstoffs

- - EDUnn auf einer Oberflache auftragen (ein Tropfen
Chemische Basis Alkoxyethyl Cyanacrylat reicht generell aus). Driicken Sie die beiden Teile
Farbe Farblos schnell und geradlinig ausgerichtet zusammen.
Viskositit 7 mPa.s mDurch gleichmaBigen Druck wird der Klebstoff

- - filmartig verteilt.
Spezifisches Gewicht | 1,07 mDas Teil wihrend des Aushértens, das nur einige
Sekunden dauert, bitte nicht bewegen.
‘T ische Leist mUberfllssiger Klebstoff kann problemlos mit dem
ypische Leistung Permabond Cleaner A entfernt werden.
Spaltfiill bis zu 0,03mm BFUr porose oder schwierige Oberflachen empfehlen
Gummi 5 Sek wir Permabond CSA Aktivator.
. . mVor dem Verkleben von Polypropylen, Polyethylen,
Handfestigkeit | Kunststoff 15 Sek. PTFE oder Silikon sollte die Oberfldche zunachst mit
Metall 20 Sek. Permabond Polyolefin Primer behandelt werden.
Endfestigkeit 24 Std.
2
Zugfestigkeit ASTM D-2095 %SSt;“r{ITm ‘Lagerung
Einsatz- 30 bis +85°C Lagerungstemperatur |5 bis 7°C
temperatur Haltba_\_rkeit N _ 12 Monate
Diese typischen Aushéartegeschwindigkeiten werden auf Im ungedffneten Originalgebinde
den meisten Gummi- oder Kunststoffoberfldchen erzielt. Die

Verarbeitungszeit kann durch Temperatur, Feuchtigkeit und
Oberflédchenbeschaffenheit der zu verklebenden

Teile beeinfluBt werden. Gré3ere Spalte kénnen die
Aushértegeschwindigkeit verringern, hier wird der Einsatz des
Oberfldchenaktivators Permabond CSA empfohlen.

Unabhangig von der Einstufung des Produktes wird
bei seiner Handhabung eine gute Betriebshygiene
empfohlen. Die vollstandigen Informationen
entnehmen Sie bitte dem Sicherheitsdatenblatt.
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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.



