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Spezialkleber Kunststoff

Kontaktklebstoff

EIGENSCHAFTEN

e Transparenter Kunststoffkleber

e Vielzahl an Kombinationsverklebungen
e Losemittelhaltig

e Hohe Festigkeiten

EINSATZBEREICHE

Kombinationsverklebungen von verschiedenen Materialien. Hohe Festigkeiten bei der
Klebung unterschiedlicher Hart- und Weichkunststoffe, ABS, Plexiglas®, Polystyrol,
Polycarbonat, Acrylglas (PMMA), Weich- und Hart-PVC

e Leder und Kunstleder

e Kork, Holzwerkstoffe, Metalle
e Filz, Gummi

e Weichschaumstoffe

Nicht geeignet fir:
PE, PP, PTFE, Styropor® u. A., sowie fiir elektronische Bauteile

UNTERGRUNDVORBEHANDLUNG

Die Klebeflachen miissen sauber, trocken, staubfrei und tragfahig sein.

Idealerweise Klebeflachen mit handelsiiblichen Losemitteln (z.B. Waschbenzin) reinigen,
lackierte Oberflachen vorher abschleifen. Bei Metallen Klebeflachen vorher aufrauen.

VERARBEITUNG
Klebstoffauftrag:
Pattex Special Kleber Kunststoff auf beide Klebeflachen — besonders an den Randzonen

— mit einem feinen Zahnspachtel oder Pinsel gleichmaRig auftragen. Den Klebstoff nicht
verdinnen!

Abllftung:
Vor dem Zusammenfiigen der Flachen muss das Losemittel ca. 5 bis 10 Minuten (bei +18°C

bis +25°C) gleichmaRig abliften. Der Klebstofffilm muss trocken sein. Nach dem Abliiften ist
eine Verklebung innerhalb von einer Stunde moglich.
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Verpressung:
Die beiden Teile missen sorgfaltig passgenau zusammengelegt werden, da nach Berihrung

beider Klebefilme ein Korrigieren nicht mehr moglich ist. Danach werden die Teile kurz —
aber duRerst heftig — mit mindestens 0,5 N/mm? zusammengepresst. Fir die Endfestigkeit
der Verklebung ist nicht die Dauer des Pressdrucks entscheidend, sondern die Hohe des
Pressdrucks.

Um Lufteinschliisse zu vermeiden, sollte von der Mitte aus angedriickt werden. Im
Randbereich und an den Kanten sorgfaltig andriicken. Je nach Werkstiick kann auch
kraftiges Anwalzen (elastischer Flachendruck durch Pattex Andruckwalze) oder, wenn
moglich, der Pressschlag mit einem Gummihammer ausreichen.

REINIGUNG DER ARBEITSGERATE
Sofort nach Gebrauch mit Ethanol vom Arbeitsgerat entfernen. Oftmals kann tiberschiissiger
ausgeharteter Klebstoff von der Oberflache abgerubbelt werden.

BITTE BEACHTEN

Nach dem Abliften missen geschlossene Klebstofffilme auf den Klebeflachen sichtbar sein.
GrolRRporige oder saugfahige Oberflachen evtl. mehrfach einstreichen. Der abgeliiftete Kleb-
stofffilm muss sich vor dem Zusammenfiigen trocken anfiihlen. Der Film darf bei Beriihrung
mit dem Finger nicht anhaften oder Faden ziehen.

LAGERUNG
Gut verschlossen, trocken, kiihl und frostfrei lagern. Im ungedffneten Originalgebinde 24
Monate haltbar.

VERPACKUNG
Artikel-Kurzzeichen GebindegrofRen
PXSM2 6 Tuben a 30g

SICHERHEITSHINWEISE
Es wird empfohlen, sich vor Beginn der Verarbeitung anhand des aktuellen

Sicherheitsdatenblattes Giber Vorsichtsmallnahmen und Sicherheitsratschlage
zu informieren.

Das Sicherheitsdatenblatt ist unter www.mysds.henkel.com erhaltlich.
Informationen fur Allergiker unter Tel. 0049 (0)211 797 0O (Stichwort Notfall)

ENTSORGUNGSHINWEIS
Eingetrocknete kleine Mengen konnen dem Hausmiill/Gewerbeabfall zugefiihrt werden.

GrolRe Mengen gesondert entsorgen. Leere Verpackung der Wiederverwertung zufihren.
Europaische Abfallnummer kann dem Sicherheitsdatenblatt entnommen werden.



http://www.mysds.henkel.com/

TECHNISCHE DATEN

Rohstoffbasis:

Polyurethan

Dichte (bei +20°C):

Ca.0,85-0,9 g/cm3

Reichweite:

250 bis 350 Gramm/gm? -
Beiseitiger Auftrag ist bereits inklusive

Verarbeitungstemperatur:

Raumtemperatur, +18°C bis +25°C

Temperaturbestandigkeit:

-40°C bis +70°C

Endfestigkeit: Nach circa 24 Stunden

Abliftung: Ca. 10 Minuten (bei +18°C bis +25°C)

Offene Zeit: Max. 60 Minuten

Durchhartung: Die Endfestigkeit wird nach ca. 3 Tagen erreicht

Lagerstabilitat:

24 Monate

Abhangig von Luftfeuchtigkeit und Umgebungstemperatur / Angabe der Endfestigkeit

bezieht sich auf Henkel interne Labormessungen unter optimalen Bedingungen.

Plexiglas® ist eine eingetragene Marke by Rohm

Styropor® ist eine eingetragenen Marke der BASF

Bei Abfassung dieses technischen Merkblattes haben wir den gegenwartigen Stand der technischen Entwicklung nach MaRgabe
unserer Erfahrungen beriicksichtigt. Alle vorherigen Ausgaben verlieren mit Erscheinen dieses technischen Merkblattes ihre

Gilltigkeit.

Zur Beachtung: Vorstehende Angaben kénnen nur allgemeine Hinweise sein. Wegen der auRerhalb unseres Einflusses liegenden
Verarbeitungs- und Anwendungsbedingungen und der Vielzahl unterschiedlicher Materialien empfehlen wir, in jedem Fall
zunachst ausreichende Eigenversuche durchzufiihren. Eine Haftung fir konkrete Anwendungsergebnisse kann daher aus den

Angaben und Hinweisen in diesem Merkblatt nicht abgeleitet werden.

Henkel AG & Co. KGaA Konsumentenklebstoffe Deutschland
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