Permabond

Engineering Adhesives

PERMABOND® 737

Cyanacrylat-Klebstoff
Technisches Datenblatt

Besondere Eigenschaften

Leistungen bei Endfestigkeit

¢ Gutes Spaltfillvermégen(bis zu 0,5mm) Stahl 19-23 N/mm?
¢ Verstérkt und flexibel Scherfestigkeit * Aluminium 13-15 N/mez
¢ Bequeme Anwendung — Mischen oder 1IS04587 ABS >6 N/mm? Sv**
PVC >6 N/mm?2 SV**
Waérmeaushartung nicht erforderlich PC >5 N/mm? SV**
¢ Schwarz —ideal fur dunkle Oberflachen Zugfestigkeit 25 N/mm?
¢t 100% reaktiv, l6sungsmittelfrei (1S06922)
Schédlwiderstand 40-60 N/25mm
. (IS0 4578)
BESChrelbung Stossfestigkeit 5-10 ki/m?
PERMABOND® 737 ist ein zahelastifizierter (ASTM D-950) ) m
Cyanacrylatklebstoff, der sich durch besondere Dielectric constant 25
Bestandigkeit gegeniliber Schlag-und @10kHz '
Schilbeanspruchungen auszeichnet. Aufgrund Durchschlags- 25 kV/mm
seiner Flexibilitdt und guten Temperaturbestdndigkeit festigkeit
kann Permabond 737 fiir eine Vielzahl von Anwendungen Warmeleitvermdgen | 0,2 W/(m.K)
eingesetzt werden, bei denen herkdmmliche Cyanacrylate Wirmeausdehnungs- - i
versagen. 737 verklebt duRerst rasch sehr koeffizient 90x 107 mm/mm/*C
unterschiedliche Werkstoffe, wie Aluminium, Stahl Harte (1SO868) 85 Shore D
(verzinkt und unbeschichtet), Kunststoffe und Gummi.

*Festigkeit wird durch Oberfldchenvorbereitung und Spaltfiill
beeinflusst
**SV = Substratversagen

Physikalische Eigenschaften

Chemikalische Gruppe Ethyl Cyanoacrylat Hitzebestdndigkeit

Farbe Schwarz

100 / \
Viskositit bei 25°C 2.000-4.000 mPa.s 80

vV \
60

Spezifisches Gewicht 1,1

; AN

Leistungen: Aushéirtungswerte
g g . \

% Restfestigkeit

0,5 mm \

Spaltfull bis zu

O T T T T
Handfestigkeit 15-20 seconds (Stahl). . .50 0 50 100 150
(0,3 N/mm? Scherfestigkeit 30-35 seconds (Alumln.|um) )
w;rd erreicht) 10-15 seconds (Gummi Buna N) Temperatur (°C)
5-10 seconds (Phenol)
,,Hltzebestandlge" bcherfestlgkeltsversuche wurden auj Weichstahl
Endfestigkeit 24 5td. durchgefiihrt. Aushértung bei Raumtemperatur iiber 24 Stunden. Vor den

Testversuchen wurden die Teile tiber 30 Minuten auf der Testtemperatur
gehalten.

737 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch
héheren Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei
Einbrennlack- oder Schwall-L6t-Verfahren). Niedrigste
Temperatur bei Endfestigkeit: -55°C (abhangig von den
verwendeten Materialien).

Diese typischen Aushdrtegeschwindigkeiten werden auf

den meisten Gummi- oder Kunststoffoberfldchen erzielt. Die
Verarbeitungszeit kann durch Temperatur, Feuchtigkeit und
Oberfldchenbeschaffenheit der zu verklebenden Teile beeinflufst werden.
GréfSere Spalte kénnen die Aushdrtegeschwindigkeit verringern, hier wird
der Einsatz des Oberflichenaktivators Permabond CSA empfohlen.

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 fur sie ibernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fiir ihre speziellen
Bedurfnisse unter ihren eigenen Betriebsbedingungen geeignet ist.

Kein Vertreter unseres Unternehmens besitzt die Befugnis zur AuRerkraftsetzung oder Anderung der o. a. Bedingungen. Unsere Techniker stehen dem K&ufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wiirde er das Nichtvorhandensein relevanter Patente implizieren oder eine Befugnis, einen Ansporn oder Empfehlungen zur Verwendung einer Erfindung ohne Genehmigung vom
Besitzer des Patentes darstellen. Wir erwarten ebenso von den Kéufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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Bestdndigkeit gegen Anwendung des Klebstoffs

Chemikalien 1) Vor Gebrauch schiitteln.
120 Diunn auf einer Oberflache auftragen (ein Tropfen
reicht generell aus). Driicken Sie die beiden Teile
100 schnell und geradlinig ausgerichtet zusammen.
= 2) Durch gleichméRigen Druck wird der Klebstoff
£ 80 filmartig verteilt.
"5 60 3) Das Teil wahrend des Aushartens, das nur einige
- Sekunden dauert, bitte nicht bewegen.
€ 40 Uberfliissiger Klebstoff kann problemlos mit dem
X Permabond CA Solvent 2 entfernt werden.
20 4) Fir porose oder schwierige Oberflachen empfehlen
wir Permabond CSA Aktivator.
0 5) Vor dem Verkleben von Polypropylen, Polyethylen,
88 225 5§ 8 g 2 2 PTFE oder Silikon sollte die Oberflache zunéchst mit
§ }E ﬁ % & % s = ] Permabond Polyolefin Primer (POP) behandelt werden.
g2 2 § 5 g
28 &5 £ ¢ =
53 3 2 2 Lagerung
3
- Lagerungstemperatur 2 bis 7°C

Sofern nicht anders angegeben, wurden Muster iiber 1000 Stunden Der Klebstoff sollte vor dem Offnen der Flasche auf
hinweg bei 222 untergetaucht Raumtemperatur erwdrmt werden. So verhindern Sie

Kondenswasserbildung in der Flasche, welche die
Haltbarkeit beeintrachtigen kdnnte.

Zusditzliche Informationen

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

Oberflidchenvorbereitung

Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die Kontakt Permabond:
Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein. Wir e Americas +1 732 868 1372
empfehlen Permabond Cleaner A fiir das Entfetten der o US 800-640-7599

meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger Metalle, wie
Aluminium, Kupfer und ihre Legierungen, sollte vor dem
Auftragen des Klebstoffs mit Schmirgelpapier entfernt
werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen. ¢ UK 0800 975 9800
e Deutschland 0800 111 388

® France 0805 111 388
info.americas@permabond.com

® Asia + 86 21 5773 4913
e Europe +44 (0) 1962 711661

info.europe@permabond.com
info.asia@permabond.com

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 fur sie ibernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fiir ihre speziellen
Bedurfnisse unter ihren eigenen Betriebsbedingungen geeignet ist.

Kein Vertreter unseres Unternehmens besitzt die Befugnis zur AuRerkraftsetzung oder Anderung der o. a. Bedingungen. Unsere Techniker stehen dem K&ufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wiirde er das Nichtvorhandensein relevanter Patente implizieren oder eine Befugnis, einen Ansporn oder Empfehlungen zur Verwendung einer Erfindung ohne Genehmigung vom
Besitzer des Patentes darstellen. Wir erwarten ebenso von den Kéufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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