Surface
Technologies

Produktinformation

Terokal-2441

Losungsmittelfreier Zweikomponenten-Klebstoff
mit breitem Anwendungsspektrum
durch variables Mischungsverhéltnis
Basis: Epoxidharz

Stand: 2001-05-17

Charakteristik

Anwendungen

Terokal-2441 ist ein hochwertiger 16sungsmittelfreier Zweikomponenten-Klebstoff
auf Epoxidharzbasis. Das Produkt kann sehr vielseitig fur die verschiedensten
hochwertigen Kleb- und Abdichtprobleme eingesetzt werden.

Ein besonderer Vorteil von Terokal-2441 ist das variable Mischungsverhaltnis von
3:1 bis 2:3. Dadurch wird der ausgehéartete Film weicher oder harter:

— mehr Komponente A = weicher

— mehr Komponente B = harter

Hochste Scher-, Zugscher- und Zugfestigkeit sowie Resistenz gegen chemische
Einflisse erhélt man bei einem Mischungsverhéltnis von 2 Gewichtsteilen Kompo-
nente A mit 3 Gewichtsteilen Komponente B; bei einem Mischungsverhaltnis von
3 Gewichtsteilen Komponente A mit 1 Gewichtsteil Komponente B hat die ausge-
hartete Masse gummidhnliche Eigenschaften.

Das Mischungsverhaltnis ist vom Einsatzzweck abhéngig:

— fir die Verklebung von Gummi und Holz sowie fiir Abdichtungsprobleme, bei
denen Zugscherfestigkeiten von max. 2,5 MPa verlangt werden, betragt das
Mischungsverhaltnis 3:1; der Klebstoffilm ist gummielastisch

— Zugscherfestigkeiten von 8 MPa an Metallverklebungen werden mit einem
Mischungsverhaltnis von 3:2 erreicht; der Klebstoffilm ist dann z&helastisch aber
nicht sprode.

— beim Mischungsverhéltnis 2:3 Gewichtsteile erhalt man Zugscherfestigkeiten
von ca. 14 MPa, Temperaturbestandigkeit und Chemikalienresistenz, jedoch
eine geringere Elastizitat.

Terokal-2441 kann kalt und warm gehértet werden. Ein Schrumpfen der Klebefuge
findet bei der Aushértung nicht statt, die ausgehértete Masse ist nicht schleifbar.

Terokal-2441 wird eingesetzt zum Kleben von Metallen (phosphatiert, grundiert,
lackiert) sowohl untereinander als auch auf Holz, Holzwerkstoffe, Gummi, Beton,
Mauerwerk, Gipskarton sowie fur diverse Abdichtprobleme.

Je nach Anwendung werden dabei folgende Mischungsverhéltnisse eingesetzt
(nach Gewicht):

- A:B=3:1 Fugenabdichtung fur Gummi-Bodenbelage im Wag-
gonbau; Abdichtung bei Holz/Metall
- A:B=3:2 Metallverklebung und -abdichtung, z. B. Abdichtung
von Schwenkfenstern im Automobilbau
- A:B=2:3 konstruktive Metallverklebungen
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Technische Daten

Verarbeitung

Komponente A Komponente B
Farbe: beige schwarz
Geruch: schwach nach Ammoniakschwach stif3lich
Dichte: ca. 1,1 g/cm3 ca. 1,20 g/cm3
Konsistenz: zahflussig selbstverlaufend
Viskositat: ca. 120 Pa.s ca. 5 Pas

(Physica UDS 200
25 mm Platte, 23°C, D = 1071s)

Mischung (Komponente A + B)

Farbe: schwarz
Geruch: nach der Aushartung geruchsfrei
Dichte
Mischung A:B = 3:1: ca. 1,12 g/cm3
Mischung A:B = 3:2: ca. 1,14 g/cm3
Mischung A:B = 2:3: ca. 1,16 g/cm3
Konsistenz: flie3fahig
Topfzeit: 3-4h
AnsatzgroRRe: 100 ¢
Temperatur: 20°C
Festkdrpergehalt: 100 %

Zugscherfestigkeit bei 23°C
(in Anlehnung an DIN EN 1465):

Verhéltnis A:B = 3:1.: ca. 2.5 MPa
Verhéltnis A:B = 3:2: ca. 8 MPa
Verhéltnis A:B = 2:3: ca. 14 MPa
Verdinner/Reiniger: entféllt; zum Reinigen der Gerate vor dem
Aushérten Reiniger-D
Verbrauch: bei einseitigem Klebstoffauftrag je nach

Beschaffenheit des Untergrundes und der Auf-
tragsweise: ca. 150 — 250 g/m?2

Gebrauchstemperatur: -40°C bis 100°C *
der Klebung
kurzfristig (bis 1 h): 150°C *

* diese Angaben gelten fur das Mischungsverhaltnis A:B = 2:3, da die Eigenschaf-
ten sehr stark vom Mischungsverhéltnis abhangig sind.

Vorbemerkung

Vor Beginn der Verarbeitung ist es erforderlich, sich anhand des Sicherheitsdaten-
blattes Uber VorsichtsmaRnahmen und Sicherheitsratschlage zu informieren. Auch
bei nicht kennzeichnungspflichtigen Produkten sind die bei chemischen Erzeug-
nissen ublichen VorsichtsmafRhahmen zu beachten.

Vorbehandlung des Haftgrundes
Die Verklebungsflachen missen trocken, 6l-, fett- und staubfrei sein. Zur Reinigung
eignen sich aus unserem Programm Reiniger-D oder Reiniger-FL.

Bei erhdhten Anforderungen an die Verklebung ist eine normale Reinigung oftmals
nicht ausreichend. Fur Metalle im allgemeinen, Gummi und Duromere empfiehlt
sich eine mechanische Vorbehandlung durch Aufrauhen der Oberflache (Schmir-
geln, Birsten, Sandstrahlen u. &.), fur Al-Legierungen oftmals eine chemische Vor-
behandlung (Beizen, Chromatieren u. &.).

Verarbeitung

Fur die Verklebung werden die beiden Komponenten im gewlinschten Mischungs-
verhaltnis abgewogen und griindlich gemischt, bis ein gleichmaRiger, streifenfreier
Farbton erreicht ist. Das Mischen kann von Hand oder bei grof3eren Mengen mittels
Bohrmaschine mit Ruhrereinsatz erfolgen. Wir empfehlen eine Rilhrerdrehzahl von
ca. 200 Upm, Rihrzeit ca. 3 Minuten.
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Lagerung

Lieferform

Gefahrenhinweise/
Sicherheitsratschlage/

Nach dem Mischen ist der Klebstoff gebrauchsfertig und muf3 innerhalb von 3 Stun-
den (Verarbeitungszeit bei ca. 20°C und 100 g Ansatzgrol3e) verarbeitet werden,
da durch die einsetzende Hartung die Viskositat ansteigt und die Haftung zum
Untergrund beeintrachtigt wird. Die Verarbeitungszeit ist abhangig von der Tempe-
ratur und der Ansatzmenge; sie sinkt mit zunehmender Temperatur und steigender
AnsatzgroRe. Eine Mindestverarbeitungszeit von ca. 2 Stunden ist bis zu 25°C
gegeben.

Mdglichst unmittelbar nach dem Mischen wird der Klebstoff auf die zu verkleben-
den, sauberen Teile manuell (mittels Spachtel, Rakel, hartem Pinsel bzw. durch
Giel3en) oder maschinell (z. B. durch Spritzen von Raupen aus automatischen
Misch- und Dosiergeraten) aufgetragen. Fir groR3flachige Beschichtungen emp-
fiehlt sich die Verarbeitung Uber Walzenauftrag. Der Auftrag erfolgt einseitig in einer
Starke von ca. 100 um; anschlieRend wird direkt verklebt.

Hartung

Die verklebten und unter leichtem AnpreRRdruck fixierten Teile kbnnen bei Raum-
temperatur ausgehértet werden. Die Hartung ist nach 16 Stunden bei Raumtempe-
ratur soweit fortgeschritten, daf? etwa 50 % der Endfestigkeit erreicht ist; innerhalb
von 72 Stunden ist die Aushértung fast vollstandig. Die Hartungszeit kann durch
Warmezufihrung (Lagerung im Warmeschrank, Infrarotstrahler o. 4.) wesentlich
verklrzt werden und betragt z. B. bei 120°C etwa 30 Minuten. Ein Fixieren der ver-
klebten Flachen in den ersten Stunden ist zu empfehlen.

Reinigung

Frisches, ungehartetes Material von Verarbeitungsgeraten oder Substraten kann
mit Reiniger-D entfernt werden; ausgehérteter Klebstoff lait sich nur noch mecha-
nisch entfernen.

Frostgefahrdet ja

Empfohlene Lagertemperatur 10°C bis 25°C

Lagerzeit 12 Monate fir beide Komponenten in der Origi-
nalverpackung

Eimer 6 kg (Komponente A)

Eimer 2 kg (Komponente B)

siehe Sicherheitsdatenblatt

Transportkennzeichnung

Hinweis

Die vorstehenden Angaben,

insbesondere Vorschlage fir die Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte, beruhen

auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen. Wegen der unterschiedlichen Materialien und der auRerhalb unseres Ein-
flussbereiches liegenden Arbeitsbedingungen empfehlen wir in jedem Falle ausreichende Eigenversuche, um die Eig-
nung unserer Produkte flr die beabsichtigten Verfahren und Verarbeitungszwecke sicherzustellen. Eine Haftung kann
weder aus diesen Hinweisen, noch aus einer miindlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dal uns insoweit
Vorsatz oder grobe Fahrléassigkeit zur Last fallt.

Mit Erscheinen dieses
Giltigkeit.

Technischen Datenblattes verlieren alle friheren Ausgaben ihre

Henkel Teroson GmbH

D-69112 Heidelberg

Telefon: +49 6221 704-0 Telefax: +49 6221 704-698
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