Technisches Datenblatt

Terokal 221

Losungsmittelfreier Zweikomponenten-Klebstoff
mit hoher Festigkeit fir konstruktive Klebungen

Basis: Epoxidharz Stand: 16.12.2008

Produktbeschreibung

Terokal 221 ist ein hochwertiger, I6sungsmittelfreier Zweikomponenten-Klebstoff auf Epoxidharzbasis.
Die Hartung kann sowohl kalt als auch warm vorgenommen werden. Der ausgehartete Klebstoff-Film
ist hart, aber nicht sprode.

Anwendungen

Terokal 221 wird hauptsachlich eingesetzt zum Kleben von Metallen und Kunststoffen (Duromere wie
Phenolharz, Melaminharz, Epoxidharz, Polyester) auf unterschiedliche Metalle, Porzellan, Steingut,
Beton, Holz.

Die Konstruktion der Klebverbindungen soll so gewahlt werden, dass auf die Klebeflache oder -naht
nur Zug- oder Scherkréafte, aber keine Schélbeanspruchungen einwirken. Es wird empfohlen, einfach
Uberlappt zu verkleben. Durch Einbetten geeigneter Glasgewebe in die Klebefuge bei beidseitigem
Klebstoffauftrag auf die Fiigeteile kann ein 2- bis 3-facher Schalwiderstand erreicht werden.

Technische Daten

Komponente A Komponente B

Farbe weil} opak hellbraun
Dichte: ca. 1,2 g/cm3 ca. 0,95 g/cm3
Viskositéat: ca. 225 Pa.s ca. 200 Pa.s

(Epprecht-Viskosimeter Rotor ZD5,

Stufe 1, 20°C)
Mischungsverhaltnis:

gewichtsmagig: 10 : 8

volumetrisch: 10 : 10

Mischung (Komponente A + B)

Farbe: gelblich

Geruch: nach der Aushartung geruchsfrei
Dichte: ca. 1,08 g/cm®

Viskositéat: ca. 210 Pa.s

(Epprecht-Viskosimeter Rotor ZD5,
Stufe 1, 20°C)

Topfzeit: 3h
Ansatzgrofie: 100 g
Temperatur: 20°C
Festkorpergehalt: 100 %
Zugscherfestigkeit
(in Anlehnung an DIN EN 1465): siehe unter Messergebnisse
Verdinner / Reiniger: entféllt. Zum Reinigen der Geréate vor dem Ausharten
Reiniger-D
Gebrauchstemperatur der Klebung: -40°C bis 80°C
kurzfristig (bis 1 h): 150°C
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Vorbemerkung

Vor Beginn der Verarbeitung ist es erforderlich, sich anhand des Sicherheitsdatenblattes Uber
VorsichtsmaRnahmen und Sicherheitsratschlage zu informieren. Auch bei nicht kennzeichnungs-
pflichtigen Produkten sind die bei chemischen Erzeugnissen (blichen VorsichtsmaRnahmen 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-ST.

Bei erhéhten Anforderungen an die Verklebung ist eine normale Reinigung oftmals nicht ausreichend.
Fur Metalle im allgemeinen und Duromere empfiehlt sich eine mechanische Vorbehandlung durch
Aufrauen (Schmirgeln, Blrsten, Sandstrahlen u. &.), fur Al-Legierungen oftmals eine chemische
Vorbehandlung (Beizen, Chromatieren u. &.).

Verarbeitung

Bei der Verarbeitung aus Tuben werden gleich lange und dicke Stréange Binder und Harter
herausgedriickt und auf einer festen Unterlage mittels Spachtel oder Holzstab griindlich gemischt.

Bei groReren Mengen werden die beiden Komponenten (Binder und Harter) im vorgeschriebenen
Mischungsverhéltnis von 10 : 8 abgewogen und je nach AnsatzgroRe von Hand oder mittels
Bohrmaschine/Ruhrwerk gemischt.

Die Verarbeitung mit speziellen automatischen Misch- und Dosiergeraten bzw. kompletten
Verarbeitungsanlagen ist ebenfalls moglich. (Interessenten informieren wir gern auf Anfrage Uber
geeignete Anlagen.)

Nach dem Mischen ist der Klebstoff gebrauchsfertig und muss innerhalb von 3 Stunden
(Verarbeitungszeit bei ca. 20°C und 100 g Ansatzgrof3e) verarbeitet werden, da durch die einsetzende
Hartung die Viskositdt ansteigt und die Haftung zum Untergrund beeintréchtigt wird. Die
Verarbeitungszeit ist abhangig von der Temperatur und der Ansatzmenge; sie sinkt mit zunehmender
Temperatur und steigender Ansatzgré3e. Eine Mindestverarbeitungszeit von ca. 2 Stunden ist bis zu
25°C gegeben.

Méglichst unmittelbar nach dem Mischen wird der Klebstoff auf die zu verklebenden Teile manuell
(durch Spachteln oder Rakeln) oder maschinell (z. B. durch Spritzen von Raupen aus automatischen
Misch- und Dosiergeraten) aufgetragen. Der Auftrag erfolgt einseitig in einer Starke von ca. 100 pm;
anschlielRend wird direkt verklebt.

Um ein Verschieben der Flgeteile zu vermeiden, empfiehlt sich stets eine Fixierung. Die Art der
Fixierung richtet sich nach Form und GréR3e der zu verklebenden Teile. Ein geringer Anpressdruck
(bei Metallen 3 - 5 N/cm2) sollte auf jeden Fall wirksam sein, um eine innige Benetzung der
Oberflachen zu gewahrleisten.

Hartung

Die verklebten und unter leichtem Anpressdruck fixierten Teile konnen bei Raumtemperatur oder auch
in der Warme ausgehéartet werden. Ist die Moglichkeit einer Warmaushéartung gegeben (Lagerung im
Warmeschrank, Infrarotstrahler o. a.), so ist diese in jedem Falle einer Kalthartung vorzuziehen und
zwar aus folgenden Griinden:

- kiirzere Aushartezeiten; Weiterverarbeitung bzw. Weiterbearbeitung ist bereits nach etwa 2
Stunden mdglich

- es werden hohere Festigkeiten erreicht

- die Verklebungen sind besténdiger gegen chemische Beanspruchungen.

Achtung

Bei erhdhter Temperatur (z. B. bei Warmaushéartung) sinkt die Viskositat der Mischung so weit, dass
der Klebstoff in unginstigen Féllen unerwiinscht aus der Fuge laufen kann. Andererseits kann man
sich dieses ,Verflissigen“ dort gezielt zunutze machen, wo der Klebstoff erwiinscht in tiefere Fugen
flieRRen soll.
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Hartungsbedingungen
a. Warmhartung

Die Hartung von Terokal 221 bei 150°C in 15 - 20 Minuten ergibt die hdchsten Werte. Bei gréReren
Werkstlicken empfiehlt sich eine Hartung von 2 bis 3 Stunden bei 80°C bis 90°C. ( Die angegebenen
Temperaturen sind Objekttemperaturen!) Nach der Hartungszeit lasst man die Verklebung unter
Beibehaltung der Fixierung abkihlen, da durch schnelles Abkihlen aufgrund der unterschiedlichen
Ausdehnungskoeffizienten von Klebstoff und Figeteilen Spannungen entstehen. Der vernetzte
(»ausgehartete”) Klebstoff besitzt neben guter Adhasion an den Figeteiloberflachen (abhangig von der
Vorbehandlung) eine ausgezeichnete Kohasion (Zugscherwerte bis ca. 30 MPa).

b. Kalthartung

Die Kalthartung ( Raumtemperatur ) dauert bis zu 7 Tage, dann sind Hochstwerte erreicht. Aber schon
nach 24 Stunden bei 20°C ist der Klebstoff so weit angehartet, dass die Festigkeit etwa 60 - 70 % des
Hochstwertes betragt. Die Fixierung kann geldst , und die verklebten Teile kdnnen weiterverarbeitet
werden. Eine Kalthartung sollte nicht bei Temperaturen unter 15°C vorgenommen werden, da sich
dann die Aushéartezeit erheblich verlangert und die bei 20°C erzielten Festigkeiten nicht erreicht
werden. Bei der Kalthartung (20°C) werden etwa 75 % der bei der HeiBhartung erreichten
Zugscherwerte erzielt.

Reinigung

Frisches, ungehartetes Material von Verarbeitungsgeraten oder Substraten kann mit Reiniger-D
entfernt werden; ausgeharteter Klebstoff lasst sich nur noch mechanisch entfernen.

Messergebnisse
Zugscherfestigkeit (in Anlehnung an DIN EN 1465)
1. In Abhangigkeit von den Hartungsbedingungen:

Prufkorper: AICuMg 2 pl (Festigkeit 400 MPa) 100 x 25 x 1,5
mm

Vorbehandlung: Pickling-Bad

Klebfugenstarke: ca. 0,1 mm

Hartung

20 min bei 150°C 28 - 31 (Hei3h&rtung)

24 h bei 20°C 12 - 15 (Kalthartung)

72 h bei 20°C 17 - 19 (Kalth&rtung)

1 Woche bei 20°C 18 - 22 (Kalthartung)

1 Monat bei 20°C 19 - 23 (Kalthartung)

3 Monate bei 20°C 19 - 23 (Kalthartung)

6 Monate bei 20°C 19 - 23 (Kalthartung)

12 Monate bei 20°C 19 - 23 (Kalthartung)

2. In Abhangigkeit von der Priuftemperatur:

Hartungsbedingungen: 20 min bei 150°C
Prufkorper: wie oben

Pruftemperatur Zugscherfestigkeit in MPa

20°C ca. 31
40°C ca. 30
60°C ca. 28
80°C ca.21
100°C ca. 15
120°C ca. 7
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Lagerung

Frostgefahrdet:

Empfohlene Lagertemperatur:

Lagerzeit:

Lieferform

Tube
Tube
Eimer
Eimer
Hobbock
Hobbock

Gefahrenhinweise/
Sicherheitsratschlage/
Transportkennzeichnung

Hinweis

ja

langere Lagerung bei tiefen Temperaturen kann
zu einer Kristallisation der Komponente A fuihren,
die durch Kkurzzeitiges Erwarmen auf 60°C
rickgéngig gemacht werden kann.

5°C bis 20°C

24 Monate in der Originalverpackung

In groRBen Gebinden kann die B-Komponente
separieren. Wird nur eine Teilmenge entnommen,
ist es daher unbedingt erforderlich das Gebinde
vor Gebrauch aufzuriihren

225 g (Komponente A)
180 g (Komponente B)
5 kg (Komponente A)
4 kg (Komponente B)
20 kg (Komponente A)
16 kg (Komponente B)

siehe Sicherheitsdatenblatt

Die vorstehenden Angaben, insbesondere Vorschlage fir die Verarbeitung und Verwendung unserer
Produkte, beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen. Wegen der unterschiedlichen
Materialien und der auf3erhalb unseres Einflussbereiches liegenden Arbeitsbedingungen empfehlen
wir in jedem Falle ausreichende Eigenversuche, um die Eignung unserer Produkte fir die
beabsichtigten Verfahren und Verarbeitungszwecke sicherzustellen. Eine Haftung kann weder aus
diesen Hinweisen, noch aus einer miindlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns
insoweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit zur Last fallt.

Mit Erscheinen dieses Technischen Datenblattes verlieren alle friiheren Ausgaben ihre

Gultigkeit.

Henkel AG & Co. KGaA
Standort Heidelberg
D-69112 Heidelberg
Tel.: +49-6221-704-0
Fax +49-6221-704-698
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