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Anwendungsbereich

Der Klebstoff HTK ULTRA BOND® 100 ist fiir den Haftzugsfestigkeitsver-such nach DIN EN 582
entwickelt worden. Inzwischen sind auch zahlreiche industrielle Anwendungen bekannt. Dieser
Einkomponentenklebstoff zeichnet sich durch seine einfache Hand-habung aus. HTK ULTRA
- , BOND® 100 bindet mit fast allen in der Technik vorkommenden Metallen und einer Reihe nicht
g | : metallischer Werkstoffe, wie Glas, Keramik und verschiedenen Kunststoffen.
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Vorbereitung von Klebeflichen

Die Klebeflachen miissen vor dem Auftragen von HTK ULTRA BOND® 100 entfettet und aufgeraut sein. Die Wahl des Reinigungsmittels richtet sich nach
der Art der Verunreini-gung. Gebrauchlich sind stark fettlosende Mittel, wie Aceton, Methylenchlo-rid, Methyl-Ethyl-Lithon, Trichlorethylen und andere.
Anmerkung: Losungsmittel miissen chemisch rein sein und diirfen keine Riickstidnde hinterlassen. Zum Aufrauen werden beste Ergebnisse erzielt durch
Sandstrahlen mit scharfem Sand, scharfkantigem Stahlkies oder Stahlkorund (z.B. Kérnung 320). Selbstverstindlich wird die Spritzschichtoberflache
nicht sandge-strahlt, da sie sonst geschédigt wiirde. Sie kann wie bespritzt benutzt werden, wobei ein Entfetten von Fall zu Fall notwendig sein kann.
Sollte die Schichtoberfliche wegen groBerer Unebenheiten bearbeitet werden miissen, empfiehlt sich, danach ein leichtes Uberschleifen mit grobem
Schleifpapier.

Klebevorgang

Der Kleber HTK ULTRA BOND® 100 wird mit einem Spachtel dem Gebinde entnommen und mdglichst diinn auf die vorbereiteten Klebeflachen aufge-
tragen. Es ist darauf zu achten, dass die Klebeflachen ganz bedeckt werden. Die so vorbereiteten Probekérper werden unter Druck zusammenge-presst.
Der Anpressdruck sollte dabei nicht weniger als 20 N/cm? betragen. Optimale Ergebnisse wurden mit einem Anpressdruck von ca. 70 N/cm? erreicht.
Dieser Anpressdruck ist jedoch abhédngig von der Rauhigkeit der Schichtoberfldche und der Rauhigkeit des Gegenstiicks. Zum Aushérten des Kleber
missen die Proben unter Druck fiir eine be-stimmte Zeit unter Temperatur beaufschlagt werden. Die Aushértetempera-turen und Haltezeiten sind ca.
80 Min bei 150°C, ca. 50 Minuten bei 180°C und ca. 35 Minuten bei 190°C. Die Festigkeit der so hergestellten Klebeverbindungen ist unter anderem
abhéangig von den verklebten Werkstoffen und den Rauhigkeiten der Klebe-flachen, sowie der Klebeschichtdicke. Bei einer Klebeverbindung zwischen
Probestempeln mit einer Klebflachenrauhigkeit von Rt = 30 mp und 70 N/cm2 Anpressdruck betrug der mittlere Stirnzugfestigkeitswert aus 5 Proben
102 N/mma2,

Lagerung

HTK ULTRA BOND® 100 hat eine Lagerfahigkeit von ca. 6 Monaten. Dabei ist zu beachten, dass die Lagertemperatur nicht plus 10°C (ibersteigt. Das
Gebinde muss stets geschlossen gehalten werden. Bei geringem Bedarf empfiehlt es sich, den Kleber sofort nach Anlieferung in kleinere Gebinde umzu-
fiillen, so dass nicht die Gesamtmenge jeweils vor der Anwendung erwarmt werden muss. Dies verkiirzt die Haltbarkeit sonst erheblich. Vor der
Verarbeitung des Klebers sollte dieser ca. 24 Stunden auBerhalb der Kiihlung auf Raumtemperatur erwarmt werden.

Allgemeines
Bei der Handhabung dieses Epoxidharz-Klebstoffes konnen bei allergisch reagierenden Personen Hautreizungen auftreten. Deswegen ist eine Beriih-

rung mit der bloBen Haut zu vermeiden. Der Klebstoff sollte nur in gut durchliifteten Raumen verarbeitet werden und ist von Lebensmitteln fernzu-hal-
ten.
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