PERMABOND® 947
Cyanacrylat-Klebstoff

Technisches Datenblatt

Permabond

Engineering Adhesives

Besondere Eigenschaften Leistungen bei Endfestigkeit

¢ Geruchsarmes Produkt — verbesserter Stahl 16-20 N/mm?
Arbeitskomfort Aluminium  8-9 N/mm?
¢ Kein Ausbliiheffekt — dsthetische Optik Scherfestigkeit * Zink 8 N/mm?
. . 1S04587 ABS >6 N/mm? SV**
] Le!th Zu ber.l'utzen - Mlschep pder pC 55 N/mm? SV**
Wadrmeaushartung sind unnétig Phenol 4 N/mm?
¢  Fur die meisten Materialien geeignet Stossfestigkeit R
¢ 100% reaktiv, Losungsmittelfrei (ASTM D-950) 3-51d/m
Duthsc'hIags— 25 kKv/mm
Beschreibung festigheit
Dielektrizitats-
PERMABOND® 947 ist ein geruchsarmes, konstante bei 1MHz 3
“nichtausbliihendes” Alkoxyethyl Cyanacrylat. Der (DIN 53483)
reduzierte Geruch verbessert den Arbeitskomfort und \k/\éi:c:c?zt?::tSdEhnungS- 90 x 106 mm/mm/°C

ermoglicht es, Cyanacrylate auch dort zu benutzen, wo
eine ausreichende Be- und Entliftung nicht gegeben ist. Harte 85 Shore D

Der Effekt des ,Nicht-Ausblihens” bedeutet, dass das

Produkt auch fir dunkle Oberflichen geeignet ist, wo 0,1 W/(m.K)

Warmeleitvermogen

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

die Asthetik eine wichtige Rolle spielt.

Physikalische Eigenschaften

Chemikalische Gruppe

Alkoxyethyl Cyanoacrylat

Farbe

Farblos

Viskositat bei 25°C

900 -1.500 mPa.s

Spezifisches Gewicht

1,1

Hitzebestdndigkeit
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Leistungen: Aushdrtungswerte 2 4 \
[T
Spaltfill bis zu 0,25 mm é 40 \
10-15 Sek. (PVC) X 20
Handfestigkeit 10-15 Sek. (Phenol) \
g% 10-15 Sek. (ABS) 0 . . . .
(0,3 N/mm 2-5 Sek. (Neoprene / NBR)
Scherfestigkeit wird ‘ P -50 0 50 100 150

20-30 Sek. (Stahl)

erreicht °
) 10-15 Sek. (Aluminium) Temperatur (°C)
30-40 Sek. (Zink)
o ,Hitzebestdndige” Scherfestigkeitsversuche wurden auf Weichstahl
Endfestigkeit 24 std. durchgefiihrt. Aushértung bei Raumtemperatur iiber 24 Stunden. Vor den

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

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

Diese typischen Aushdrtegeschwindigkeiten werden auf

den meisten Gummi- oder Kunststoffoberfléchen 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 Oberfléichenaktivators
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 tbernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewabhrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fur ihre speziellen
Bediirfnisse 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 Kéaufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bediirfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfigung. 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 Kéaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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Bestdiindigkeit gegen
Chemikalien
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Sofern nicht anders angegeben, wurden Muster iiber 1000 Stunden
hinweg bei 222 untergetaucht

Anwendung des Klebstoffs

1) Dunn auf einer Oberflache auftragen (ein Tropfen
reicht generell aus). Driicken Sie die beiden Teile
schnell und geradlinig ausgerichtet zusammen.

2) Durch gleichmaRigen Druck wird der Klebstoff
filmartig verteilt.

3) Das Teil wahrend des Aushértens, das nur einige
Sekunden dauert, bitte nicht bewegen.

Uberfliissiger Klebstoff kann problemlos mit dem
Permabond CA Solvent entfernt werden.

4) Fur porose oder schwierige Oberflachen empfehlen
wir Permabond CSA Aktivator.

5) Vor dem Verkleben von Polypropylen, Polyethylen,
PTFE oder Silikon sollte die Oberflache zunachst mit
Permabond Polyolefin Primer (POP) behandelt werden.

Video-Link

Cyanacrylat-Klebstoff—
Gebrauchshinweise:
https://youtu.be/QtTi3DjibcY

Zusditzliche Informationen

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

Dieses Technische Datenblatt bietet Informationen als
Arbeitshilfe und stellt keine Produktspezifizierung dar.

Oberfléichenvorbereitung

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
Auftragen des Klebstoffs mit Schmirgelpapier entfernt
werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen.

Lagerung

Lagerungstemperatur 2 bis 7°C

Der Klebstoff sollte vor dem Offnen der Flasche auf
Raumtemperatur erwdarmt werden. So verhindern Sie
Kondenswasserbildung in der Flasche, welche die
Haltbarkeit beeintrachtigen kdnnte.

www.permabond.com

e Deutschland: 0800 101 3177

e General Enquiries: +44 (0)1962 711661
e US: 732-868-1372

e Asia: + 86 21 5773 4913
info.europe@permabond.com
info.americas@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 tbernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewabhrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fur ihre speziellen

Bediirfnisse 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 Kéaufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bediirfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfigung. 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 Kéaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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