Produktinformation/Technisches Merkblatt

technicoll® 9462

2-K Epoxidharzklebstoff fir schnelle,

belastbare Klebungen

Besondere Produkteigenschaften

technicoll

e Kurze Verarbeitungszeit von 6 Min. und sehr schnelle Anfangsfestigkeit nach ca. 20 Min
e Flie3fahig, sehr einfache Verarbeitung
e Gute Festigkeitswerte flr eine Vielzahl von Werkstoffen und sehr gute Besténdigkeit gegentber

Feuchtigkeit oder Witterungseinfliissen
e Gute Eignung fir Temperatureinsatzbereich von -40 °C bis +60 °C Dauergebrauch
e Zwischen zwei Werkstoffen ein guter elektrischer Isolator

Anwendungsbeispiele

e Einbettung und Verankerung von metallischen Einsatzen in hohle oder massive Materialien

¢ Reparaturverklebungen

Verarbeitungs-/Produktdaten

Mischungsverhaltnis
Volumenteile
Geuwichtsteile

Dichte

Viskositat (+25 °C)

Farbe

Topfzeit (+25°C) fir100¢g
Mindesthéartezeit (+25 °C)
Verarbeitungstemperatur
Verbrauch

Auftragsart

Verdinnung
Reinigung/Werkstlck

Reinigung/Werkzeug
Reinigung
Zulassige Lagerzeit

Bevorzugte Lagertemperatur
Kélteverhalten

GebindegréiRe

technicoll® 9462 A | technicoll® 9462 B | Reaktionsprodukt
100 100

100 100

1,1 g/cm?3 1,1 g/cm?3 1,1 g/lcm?

ca. 60.000 mPas ca. 30.000 mPas ca. 45.000 mPas
weilslich bernstein hellbernstein

6 Minuten

1 N/mm? Scherfestigkeit nach 15 Minuten

+15 °C bis +30 °C

150 - 250 g/m?

einseitig

nicht moglich

technicoll® 8363

technicoll® 9901 (Metallreiniger-Spray)

technicoll® 9902 (Kunststoffreiniger-Spray)

technicoll® 8362, technicoll® 9901 (Spray)

Ausgeharteter Klebstoff kann nur mechanisch entfernt werden.
Mindestens 12 Monate bei kiihler und trockener Lagerung im
verschlossenen Originalgebinde.

+10 °C bis +25 °C

Nicht frostempfindlich. Eindickung bei tieferen Temperaturen.
Nach Temperierung auf Verarbeitungstemperatur voll
verwendungsfahig.

50 ml, 200 ml Doppelkammerkartusche

Gebinde auf Anfrage
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Bevorzugte Werkstoffe

e Metalle (Aluminium, Stahl, Edelstahl, Kupfer, Messing, Stahl-verzinkt)
e Duromere (GFK, CFK, SMC), Phenoplaste (HPL, DKS)

e Holzwerkstoffe

e Keramik, Stein, Beton

e Gummi

Nicht geeignet fur: PE, PP, PTFE (Teflon®), POM, Silikon, EPDM, PVC-weich (Kunstleder)

Wegen der Vielzahl der mdglichen Materialien und Unterschiede im Adhéasionsverhalten sind vor
dem praktischen Einsatz Haftungsversuche notwendig.

Thermische und mechanische Spezifikation

Shore Harte D 1 80

Zugfestigkeit 45 N/mm?

Bruchdehnung 3%

Glasubergangstemperatur Tg +40 °C
Warmeausdehnungskoeffizient (CTE) 230 10°K? (von +50 °C bis +80 °C)
Temperatureinsatzbereich ca. -40 °C bis +70 °C

(abhéangig vom Substrat und mechanischer Belastung)
Aushértung 8 h bei +80 °C und 48 h bei Raumtemperatur

Untergrundvorbereitung

Die Klebeflachen miissen trocken und sauber, insbesondere frei von Ol, Fett oder Trennmitteln
sein. Anschleifen der Klebeflachen verbessert in vielen Fallen die Verbundfestigkeit.

Verarbeitung

Die Verarbeitung erfolgt aus der Doppelkammerkartusche mit Mischrohr. technicoll® 9462 wird in
die Halterung der passenden Auspresspistole eingesetzt und arretiert. Die Verschlusskappe
entfernen eine kleine Menge des Konstruktionsklebstoffs auspressen bis beide Komponenten frei
flieRen. Das Mischrohr auf der Kartusche arretieren. Beim Ausspritzen aus der Kartusche sind die
ersten 5 cm zu verwerfen; nur so ist gewahrleistet, dass beide Komponenten im richtigen
Verhéltnis miteinander gemischt sind. Den Klebstoff in einer dinnen Raupe oder Film auf die
Klebeflachen auftragen und die Objekte innerhalb der Verarbeitungszeit zusammenfiigen. Eine
vollflachige Benetzung der Substrate ist gegeben, wenn beim Fiigen etwas Klebstoff aus der
Klebefuge austritt. Es kénnen Fugen von 1 mm und mehr gefillt werden. Uberschissigen Klebstoff
sofort entfernen, spéater ist dies nur noch durch mechanische Bearbeitung maglich. Die verklebten
Teile missen bis zur Aushartung des Klebstoffes in ihrer Lage fixiert werden. Eine Beurteilung der
Endfestigkeit und Bestandigkeit kann erst nach einigen Tagen erfolgen.

Hartung

Bei Raumtemperatur kdnnen die verklebten Bauteile nach ca. 20 Minuten gehandhabt werden.

1 N/mm? Scherfestigkeit wird bei +25 °C nach 15 Minuten und 50 % der Endfestigkeit bei +25 °C
nach 30 Minuten erreicht! Die Hartezeit kann durch Anwendungen von Wérme, z.B. im
Trockenschrank verkurzt werden.
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Zugscherfestigkeiten [N/mm?] in Anlehnung an DIN 1465 (Mittelwerte)

Metalle

Aluminium I .
Stahl elektroly. verzinkt N
Stahl feuerverzinkt I
Stahl D11 I -
Edelstahl V4A I -
Edelstahl 1.4301 I .
Kupfer I -
Messing I S —

0 5 10 15 20 25
m Hartung bei Raumtemperatur ®Warmehértung 8 h bei +80 °C

Kunststoffe
GFK-EP I
GFK-UP I
ABS I
PVC I
PMMA I
PC I
PAG6.6 I
PETG IR
PS I |/ =tcrialbruch!
0 2 4 6 8

Vorbehandlung: Prifkérper gereinigt, Metalle sandgestrahlt. Kunststoffe und verzinkte Metalle leicht angeraut.

Aushartung und Prifung bei Raumtemperatur.

Rollschalversuch [kKN/m] (Mittelwert)

Aluminium |
0 1 2 3 4

Vorbehandlung: Prifkérper gereinigt, geatzt, Aushartung 8 h bei +80 °C und 48 h bei Raumtemperatur
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Zugscherfestigkeit [N/mm?] nach Lagerung (3 Wochen) in verschiedenen Medien (Mittelwerte)

Aluminium - ungealtert
Natronlauge (0,1 N)
Benzin

Diesel

Seewasser

Salzsaure (0,1 N)

o
a

10 15 20 25 30

Vorbehandlung: Aluminium 2017A gereinigt und geatzt. Aushéartung 8 h bei +80 °C und 48 h bei Raumtemperatur
Prifung bei Raumtemperatur.

Zugscherfestigkeit [N/mm?] nach Alterung (Mittelwerte)

Aluminium - ungealtert |INIIIEINGEGEGEGEGEGENEEEEEEEEE
Klimawechseltest 15 Zyklen I
Befeuchtung 15 Tage bei +80 °C I
3 Wochen bei +100 °C I
Motorél bei +70 °C fur 3 Wochen I

0 5 10 15 20 25 30

Vorbehandlung: Aluminium 2017A gereinigt und geétzt. Aushéartung 8 h bei +80 °C und 48 h bei Raumtemperatur
Prifung bei Raumtemperatur.

Zugscherfestigkeit [N/mm?] temperaturabhangig

30
25
20
15
10

5

0

-40°C -20°C 0°C 20 °C 40 °C 60 °C 80 °C

Vorbehandlung: Aluminium 2017A gereinigt und geétzt. Aushéartung 8 h bei +80 °C und 48 h bei Raumtemperatur

Technischer Stand: 22.12.2015
Von dieser Fassung abweichende Angaben friherer Produktinformationen sind ungiltig.

Zur besonderen Beachtung:
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Alle Angaben entsprechen unseren heutigen Kenntnissen und Erfahrungen, zum Zeitpunkt der Drucklegung, sind unverbindlich und
entbinden nicht von eigenen Eignungsversuchen fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Ein Gewahrleistungsanspruch kann

daher aus diesen Angaben nicht abgeleitet werden.

RUDERER KLEBETECHNIK GMBH - 85604 Zorneding - Harthauser StraBe 2
Tel. +49 (0)8106 / 24608-32 - Fax +49 (0)8106 / 24608-34 - info@technicoll.de - www.technicoll.de



