Anwendungsgebiete

Verarbeitungsmethoden

Verarbeitungseigenschaften

Endeigenschaften

AUNTSMAN

Losungsmittelfrei,

im Temperaturbereich
von 20-120 °C

bzw. 10-120 °C héartend

Verkleben von Metallen, Keramik, Holz, Schaumstoffen, vielen Kunst-
stoffen usw. sowohl miteinander als auch untereinander

Fiir Klebfugen mit Zwischenlagen aus Gummifolie QT 79 zur Erzielung
besonders schal- und schlagfester Klebkonstruktionen geeignet

Mit Spachtel, kurzborstigem Pinsel, Laminierhaken
Mit Dosier-, Misch- und Auftragsgeriten

Praktische Mischungsverhiltnisse

Klebstoffgemisch leicht verarbeitbar

Schwundfreie Hértung ohne Abspaltung fliichtiger Anteile
Kontaktdruck bei der Héartung ausreichend '

Bei sauberer Verarbeitung geringe Allergiegefahr

Mittelharte Klebfugen

Gute Festigkeitswerte bei statischen und dynamischen Beanspruchun-
gen

Gute Warmefestigkeit bis zu Temperaturen von 80-100°C

Elektrisch isolierend

Geruchlos und geschmackfrei



Kleben mit Araldit

'

raldit

134 nTEwA

irter HY 994
Harter HV 997

Araldit-Klebstoffe ergeben die besten Resultate, wenn folgende Anweisungen
beachtet werden:

1. Verbindungen klebgerecht konstruieren. Ideal sind Steck- und Uber-

lappungsverbindungen. Kiebfugen von 0,05-0,15 mm Dicke ergeben die -

besten Festigkeiten. Néhere Angaben enthalt unsere Broschiire « Konstruk-
tive Hinweise».

2. Fiigeteile vor dem Verkleben optimal anpassen. ‘Sie sollen lediglich durch
Kontaktdruck fixiert, kemesfalls gewaltsam zusammengepresst werden.

3. Klebﬂachen grundllch von Schmutz,Ol und Fett befreien. Ein ausgezeichne-
tes, praktisch ungiftiges und wenig feuergefihrliches Entfettungsmittel ist
stabilisiertes 1,1,1- -Trichlorithan, welches als ®Baltane (Société Rhéne-
Progil), ®Chlorothene (Dow Chemical Company) oder ®Genklene (ICI) ge-
handelt wird. Alkohol, Benzin und Lackverdiinner sind ungeeignet.

- Beste Haftfestigkeit wird durch mechanisches Aufrauhen und nachfolgendes

Entfetten oder durch chemische Vorbehandlung erzielt.

Uber die zweckmdssigsten mechanischen und chemischen Vorbehand-
lungsmethoden unterrichtet unsere Druckschrift «Vorbehandlung meta!hscher
und mchtmetalhscher Werkstoffe fiir die Verklebung mit Araldity.

4. Mischungsverhiltnis von Harz und Harter moglichst genau einhalten. Es
muss so lange gemischt werden, bis der Hérter im Harz homogen verteilt ist.
Zum Vermischen eignet sich jedes saubere Gefédss. Sehr praktisch sind Be-
hélter aus Polyéthylen oder Wegwerfbecher aus nichtparaffiniertem Karton.
Dosier-, Misch- und Auftragsgerate sauber, trocken und fettfrei halten.

5. Gebrauchsdauer von Klebstoffmengen iiber 500 g durch Ausbhreiten des
Gemischs oder durch Kiihlen verlangern {abschwichen der exothermen
Reaktion).

6. Den Klebstoff moglichst bald nach der Vorbehandlung, d.h. vor einer er-
neuten Verunreinigung der Klebfldchen, auf. beide Fiigeteile auftragen. Bei
kleinen, glatten Fldchen geniigt ein einseitiger Auftrag. Dickfliissige oder
pastose Klebstoffe lassen sich mit leicht erwdrmtem Spatel (und evtl. er-
warmten Fiigeflichen) leichter auftragen.

Fiir das Dosieren, Mischen und Auftragen grosser Klebstoffmengen haben
Spezialfirmen geeignete Geréte entwickelt. Wir beraten Sie gerne bei der Wahl
der jeweils zweckmdssigsten Einrichtungen.

7. Beim Hérten die Aufwirmzeit der Werkstoffmassen mitberiicksichtigen.
Die Hértungszeit ist von der Temperatur in der Klebfuge abhéngig. Die jeweils
angegebenen minimalen Hértungszeiten schliessen die Aufwérmzeit nicht
ein.



Araldit-Klebverbindungen lassen sich nur durch starkes Erhitzen oder tage-
langes Einlegen in starke Losungsmittel wieder 18sen, sofern die verklebten
Werkstoffe eine solche Behandlung tiberhaupt ertragen '

Mit Araldit AW 134 verklebte Teile sind auf ca. 150 Czu erwarmen und bei
dieser Temperatur gewaltsam zu trennen. _

Als Lésungsmittel eignen sich Dimethylformamid oder Methylenchlorid,
welche aber wegen ihrer Giftigkeit oder Feuergefahrlichkeit mit Vorsicht zu
handhaben sind.

Spezialprodukte zum Auflésen von Epoxidharzen, sogenannte «Strippery,
wirken noch schneller, kénnen aber selbst Metalle angreifen. Wir sind gerne
bereit, Ihnen die Adressen der Lieferanten bekanntzugeben.

DieWerkzeuge werden vor dem Anhiérten des Klebstoffs mit warmem Schmier-

“seifenwasser gereinigt.

Harz und Hérter werden in folgenden Packungseinheiten geliefert:

Araldit AW 134: 1/25 kg

Héarter HY 994: 0,4/20 kg
Hérter HV 997; 0,6/20 kg

Wenn Harz und Hirter bei 18-26°C trocken und stets gut verschlo_sséh in
den Originalpackungen gelagert werden, sind sie wenigstens ein Jahr halt-
bar.

Wie bei vielen Chemikalien ist auch beim Umgang mit Epoxidharzen und
Hirtern die Beobachtung von arbeitshygienischen Empfehlungen erforderlich.
Hieriiber orientiert das von uns herausgegebene Merkblatt « Arbeitshygiene
beim Umgang mit Epoxidharzen und Hértern», das wir auf Verlangen gern zur
Verfiigung stellen.

Araldit Harter Hérter
AW 134 HY 984 HV 997
"Farbe weiss gelb _ beige
(Typ B) bis gelb-
schwarz braun
(Typ N)
Viskositat cP geschmeidige 1000-2000 leicht
bei 256°C Paste thixotrope
- Paste
Spezifisches ‘
Gewicht bei 25°C g/cm?3 1,16-1,256 0,9-0,95 0,9-1,0
Flammpunkt ' :
(Pensky-Martens) °C 119 46 : 110

Das Loésen der
Klebverbindungen

Reinigen der Werkzeuge

Lieferformen

Lagerung

Arbeitshygiene

Eigenschaften von Harz
und Hartern im Anlieferungs-
zustand



Mischungsverhiltnis

Gebrauchsdauer

Auftragsmenge

Hértungsbedingungen

Gewichtsteile

Araldit AW 134 100 100
Hérter HY 994 40 -
Hérter HV 997 - 60

Die Gebrauchsdauer fiir eine' Menge von 100 g betrégt bei 23°C:

Klebstoffsystem . L ngrauchsdauer
' _min

Araldit AW 134/Hérter HY 994 | 60-70

Araldit AW 134/Harter HV 997 50-70

Bei mittlerer Schichtdicke werden pro m? Klebfliche ca. 200 g Harz/Hérter-

Gemisch bendtigt.

Hértungstemperatur Minimale Hértungsdauer

°C AW 134/HY 994 ' AW 134/HV 997
10 - s : 24 h

20 . 24 h : 8h

40 ~ 6h ' 3h

60 1h 30 min

80 20 min 15 min

100 15 min . B min

120 10 min 3 min

Araldit AW 134/Hiirter HY 994: Hartung ab 20°C mdglich, optimale
Festigkeitswerte werden jedoch erst bei Hartungstemperaturen von 40°C
und mehr erzielt. Dieses Klebstoffsystem ist von der Musterpriifstelle der
Deutschen Bundeswehr fir Luftfahrtgerdte geméss der amerikanischen Norm
MIL-A-8623-A Typ | zugelassen '

Araldit AW 134/Hdrter HV 997: Hértung bereits ab 10°C moghch unter
identischen Hartungsbedingungen schnellere Hartung als mit Harter HY 994,

Hértungstemperaturen unter 10 bzw. 20°C ergeben schlechte Resultate.
Hértungstemperaturen von {iber 100°C durfen nur zur Anwendung gelangen,

wenn die Klebfugendlcke wemger als 0,5 mm betragt.



Wo nichts anderes vermerkt ist, werden zur Ermittlung der nachstehenden
Eigenschaftswerte die folgenden Standard-Priifkdrper verwendet:

Verklebungen von gratfrei ges'tanzten Blechstreifen von 1 70><2'5><'1 5 mm.

Werkstoff:
Vorbehandlung:

Uberlappung:
Priifung:

Wasser-,
Witterungs-

und Chemikalien-
einfliissen
ausgesetzte
Klebfugen:

Antncorodal 100 B (Leichtmetall-Legierung der Gattung
Al-Mg-Si1, hergestellt von der Schweizerischen Alu-
minium AG).

Metallstreifen entfettet, Klebflichen in Langsnchtuﬁg
mittels Schleifleinen (Komgrosse 100) aufgerauht und

" mit Aceton entfettet,

Einschnittig, 10 mm.

Bei Raumtemperatur (23°C, 50% relative Feuchte).
Vorschubgeschwindigkeit der ziehenden Einspann-
klemmen 156 mm/min (DIN 53283).

Die nachstehenden Zahlenwerte kénnen lediglich als
Richt- bzw. Vergleichswerte betrachtet werden, In
Zweifelsfillen sind eigene Objektprufungen vor Auf-
nahme einer Serienfabrikation unerléisslich

Bei grosseren Klebfléchen kann mit besseren, bei kleine-

ren Klebflichen dagegen muss mit geringeren Besténdig-
keiten gerechnet werden. Entscheidend ist in allenFéllen,
in welchem Ausmass die gesamte Klebfliche von der
Klebfuge her angegriffen werden kann. Je nach Um-
sténden ist es zweckmdssig, die Klebfugen mit feuchtig-
keitsisolierenden Lacken zu schiitzen.

Zugscherfestigkeitswerte bei verschiedenen Temperaturen

Prifung: nach 10 min Verweildauer unter Priiftemperatur
Priiftemperatur Zugscherfestigkeit in kp/mm?
' AW 134/HY 994 AW 134/HV 997
*‘C ‘Hértung:
100°C/30 min 20°C/5 Tage 40°C/16 h

-60 2,0-2,2 1,3-1,6 2,1-2,3
-40 2,1-2,3 1,8-2,1 2,0-2,3
-20 2,1-2,3 2,0-21 . 2,0-2,2
+20 2,3-2,5 2,3-2,6 2,3-25

40 1,8-2,0 2,2-2,4 2,4-2,7
60 1,8-2,0 1,8-2,1 ' 2,1-2,3

80 1,8-2,0 0,3-0,5 0,8-1,0
100 0,9-1,1 0,2-0,3 - 0,3-056

Eigenschaften des
gehiérteten Klebstoffs




Richtwerte fiir die Zugscherfestigkeit in Abhingigkeit von der
Hértungstemperatur und -dauer ‘

Hértung Zugscherfestigkelt in kp/mm?2 .

'!'tca:mperatur Z_eit AW 134/HY 994 AW 134/HV 997
10 16 h - 0,3-0,4
24 h _ 0,4-0,6 0,8-0,9
48 h 0,7-0,9 11-1,2
20 8h - 1,6-1,8
16 h 12-14 1.8-2,1
24 h - 1,3-1,4 2,3-2,4
40 3h - 1,8-2,0
6 h 2,0-25 1,9-21
8h 2,4-2,9 1,9-21
16 h - 2,0-2,3
60 30 min - 21-2,4
' 1h 1,3-1.4 21-2,6
1%h 1,6-1,7 2,2-2,6
80 15 min - 2,2-2,3
20 min 2,0-24 2,3-2,5
30 min 21-25 ' 2,4-25
1h 2,2-2;5 2,4-2,6
100 5 min - - .2,6-27
10 min 1,5-1,6 2,5-2,7
15 min 1,9-21 . 2,6-2,8
. : 30 min 2,3-2,5 . 2,4-26
120 5 min 2,0-2,4 2,6-2,8
10 min 21-2,4 2,8-3,1

20 min 2,3-25 2,7-2,9

Biegeschiilfestigkeit (EMPA)

Priifkbrper: Vierkantprofil 50x10x10 mm, mittig geklebt auf ein Flachprofil

) 90%10x2 mm
Werkstoff: - Anticorodal-100 B .
Vorbehandlung: gedtzt nach dem Pickling-Verfahren (Britische Spezifikation
D.T.D. 915 B) :
Priifung: auf der Biegepriifmaschine (Auflagerdistanz 70 mm) mit auf das

Flachprofil aufgesetzter Schneide. Ansteigende Belastung bis zur
beginnenden Abschilung des Vierkantprofils, Vorschubge-
schwindigkeit 10 mm/min .

AW 134/HY 994 AW 134/HV 997
- Hértung:
100°C/30 min 20°C/5 Tage 40°C/16 h

Biegeschilwiderstand _
in kp - 29-32 31-33 27-30




-

Zugscherfestigkeitswerte verschiedener Metallverkliebungen

Werkstoff Biechstarke Zugscherfestigkeit in kp/mm?2

AW 134/HY 994 AW 134/HV 997

Hartung:

mm 100°C/30 min 40°C/16 h

Anticorodal-100 B 1,5 2,3-2,5 2,3-2,5
Stahl 37.11 1,0 2,8-3,0 2,4-2,6
Chromstahl V 4 A 1,0 2,2-2,5 1,8-2,1
Stahlblech, verzinkt* 1,6 1,9-21 0,8-1,0**
Kupfer 1,6 2,5-2,7 2,2-2,5
Messing 1,56 1,9-2,1 2,3-2,5

* Nicht aufgerauht, nur entfettet.

** Harter HV 997 ist zum Verkleben von Zink oder verzinktem Stahl nicht geeignet.

Rollenschilversuch (DIN/E 53289)

Priifkbrper zur Bestimmung des
Schélwiderstandes:
Werkstoff:

Vorbehandlung:

Abschalwinkel:
Abschilgeschwindigkeit:

auf 200 mm Lénge verklebte Blechstreifen
300%25x%0,6 und 250%x25x2,5 mm

0,6-mm-Blech aus Aluminiumlegierung L-72 (Plattier-
werkstoff)

2,5-)mm-Blech aus ALCLAD-2040 (&hnlich Avional-
150

geétzt nach dem Pickling-Verfahren (Britische Spezifi-
kation D.T.D. 915 B)

60°

150 mm/min

AW 134/HY 924 AW 134/HV 897

Hértung:
100°C/100 min 40C/16 h
Schilwiderstand in kp/cm 3-5 4-6

Zugscherfestigkeit nach Einlagerung in Kalt- und Heisswasser

Wassertemperatur Einlage- Zugscherfestigkeit in kp/mm?
°C rung AW 134/ AW 134/HV 897
HY 994
Hartung:
Tage 100°C/30 min 20°C/5 Tage 40°C/16 h
20 0 2,3-2,5 2,3-2,5 2,3-2,6
10 2,3-2,6 1,8-2,1 1,8-21
30 2,224 1,3-1,6 1,5-1.,8
60 2,4-27 1,3-1,6 1,4-1,6
90 2,2-2,6 1,2-1,56 1,4-1,6
90 0 2,3-25 2,3-2,5 2,3-2,6

10 0,8-1,2 21-2,3 2,3-2,6
30 0,1-0,2 1,3-1,6 1,9-2,2
60 delaminiert 1,2-1,6 1,6-1,8




Zugscherfestigkeitswerte nach Einlagerung in diverse Agenzien

Agens Tempera- Ein- Zugscherfestigkeit in kp/mm?
ratur lagerung AW 134/ AW 134/HV 897
HY 994
Hartung:
°C Tage 100°C/30 min 20°C/5 Tage 40°C/16 h
Ausgangswert 20 - 2,3-2,5 - 2,3-2,5 2,3-2,6
Aceton 20 10 2,427 1,8-2,3 1,6-1,8
30 2,3-2,5 1,3-1,6 1.4-1.,8
60 - 1,8-2,0 1,7-2,0
Benzin 20 10 2,5-2,7 1.8-2,3 2,0-2,4
30 2,7-3,0 2,3-2,6 2,4-2,6
60 - 2,2-2,5 2,2-24
Benzol 20 10 2,6-2.,8 1,7-2,0 1,8-2,0
30 2,3-2,6 1,6-1.8 1,8-2,0
60 - 1,3-1,6 1,9-2,2
Essigester 20 10 2,4-2,6 2,0-2,3 1,9-2,4
30 2,3-2,6 1,9-2,2 1,9-2,2
60 - 2,0-2,4 1,9-2,2
Essigsdure 10% 20 10 0,9-1,1 0,1-0.3 0,2-0,4
30 0,6-0,9 delaminiert delaminiert
Methanol 20 10 2,0-2,3 1,6-1,9 1,7-2,0
30 1,0-1,2 0,3-0,5 1,6-1,8
60 - 0,1-0,3 1,3-1,6
Mineralol 20 10 2,2-24 2,225 2,4-2,8
(SAE HD 30) 30 2,4-2,6 2,4-27 24-27
60 2,4-2,6 2,4-2,7 2,5-2,9
60 10 2,6-3,0 2,2-2,4 2,4-2.7
30 2,4-2,8 2,4-2,7 2,4-2,7
60 2,6--3,0 2,0-2,4 2,6-2,9
Petrol 20 10 2,7-3,0 2,3-2,5 2,3-2,6
30 2,7-3,0 1,9-2,2 2,0-2,4
60 - 1,9-2,2 2,3-2,6
Trichloréthylen. 20 10 2,3-2,b 1,7-1,9 1,8-21
30 2,0-2,3 0,9-1,3 1,4-1,6
60 - delaminiert 1,7-2,0

Zugscherfestigkeitswerte nach Lagerung im Tropenklima
(40/92 gemass DIN 50015)

Einlagerung Zugscherfestigkeit in kp/mm?2
Tage AW 134/HY 994 AW 134/HV 997
Hartung: 100°C/30 min  20°C/5 Tage  40°C/16 h

0 2,3-2,5 2,3-2,5 2,3-2,6
10 2,2-2,4 2,225 2,0-2,3
30 2,2-2,4 1,6-1,8 2,0-2,2
60 . 2,1-2,3 1,8-21 1,9-2,2
90 - 1,6-1,9 1.8-2,0




N

Zugscherfestigkeit nach Wiarmealterung

Lagerung Lager- Zugscherfestigkeit in kp/mm?2
Tage tempera- AW 134/HY 994 AW 134/HV 997
tur Hartung:
°C 100°C/30 min 40°C/16 h

Ausgangswert . 2,3-2,5 2,3-2,6
10 40 - 2,3-2,6
30 - 2,2-2,6
60 - 2,7-2,9
90 — 2,427
10 60 2,3-2,6 2,4-2,6
30 2,4-2,6 2,3-25
60 2,4-2,6 2,3-2,b
90 - 2,2-2,5
10 80 2,5-2,7 -
30 2,6-2,9 -
60 2,8-3,0 -
10 90 — 2,3-26
30 - 2,8-3,0
60 - 24-2,6
90 - 2,5-2,8
10 120 2,6-2,8 —
30 2,7-3,0 -
60 2,7-3,0 -
Elastizitdtsmodul (VSM 77111)

AW 134/HY 994 AW 134/HV 997

Hartung:

100°C/30 min 40°C/16 h
E-Modul in kg/mm? 350-400 150-200

Elektrolytische Korrosionswirkung (geméss DIN 53489)

Priifk6rper:

Priifvorrichtung:
Prifung:

25x25x4 mm, aus einer gegossenen Platte geschnitten, Schnitt-
flachen planparallel geschliffen

| geméass Norm

wéhrer)\d 4 Tagen in einer Klimazelle (Klima 40/92 gemiss DIN
50015

AW 134/HY 994 AW 134/HV 997
Hartung:
100°C/30 min 40°C/16 h

Kennwert:

A1l A1




