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PRODUKTBESCHREIBUNG
Hysol® 9466 ™ besitzt die folgenden Produkteigenschaften:

Technologie Epoxidharz
Chemische Basis Harz |Epoxidharz
Chemische Basis Amin

Harter

Aussehen Harz
Aussehen Harter
Aussehen Mischung

Weil}, opak, pastos
Weil, transluzent, flissig
Hellbeige, opak, pastds

Komponenten Zwei Komponenten - Mischen
erforderlich
Viskositat Mittel

Mischungsverhaltnis, 2:1
Volumen - Harz : Harter

Mischungsverhaltnis, 100 : 50

Gewicht - Harz : Harter

Aushértung Nach Mischen Hartung bei
Raumtemperatur

Anwendung Kleben

Hysol® 9466™ ist ein schlagzaher Epoxidklebstoff mit langer
Verarbeitungszeit fur industrielle Anwendungen. Nach dem
Mischen hartet der zweikomponentige Epoxidklebstoff bei
Raumtemperatur zu einer hellbeigen Klebstoffschicht aus, die
hohe Schal- und Scherfestigkeiten aufweist. Die vollstandig
ausgehartete Epoxidmatrix ist bestédndig gegen eine Vielzahl
von Chemikalien und Ldésungsmitteln und st ein
hervorragender elektrischer Isolator. Mit Hysol® 9466™ lassen
sich auf vielen Kunststoffen und Metallen hohe
Klebefestigkeiten erzielen. Wird typischerweise fir allgemeine
Industrieanwendungen  eingesetzt, die eine langere
Verarbeitungszeit zum Ausrichten der Bauteile wahrend des
Flgens erfordern.

MATERIALEIGENSCHAFTEN
Harz:
Spez. Dichte bei 25 °C 1,0
Flammpunkt - siehe Sicherheitsdatenblatt
Viskositat, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Spindel 6, bei 20 U/min 15.000 bis 50.000
Harter:
Spez. Dichte bei 25 °C 1,0

Flammpunkt - siehe Sicherheitsdatenblatt
Viskositat, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Spindel 5, bei 50 U/min 25.000 bis 60.000

Mischung:
Verarbeitungszeit, Minuten 60

TYPISCHE AUSHARTEEIGENSCHAFTEN

Handfestigkeit
Die Zeit zur Erreichung der Handfestigkeit bezeichnet die
Zeitspanne, die erforderlich ist, um eine Scherfestigkeit von
0,1 N/mm? zu entwickeln.
Handfestigkeit, ISO 4587, Minuten:
Stahl (sandgestrahlt) 180

Aushartegeschwindigkeit in Abhéngigkeit von Zeit und
Temperatur

Die Aushartezeit ist abhangig von der Umgebungstemperatur.
Durch erhéhte Temperaturen kann die Aushartung
beschleunigt werden. Das untenstehende Diagramm zeigt die
zeitliche Entwicklung der Scherfestigkeit auf sandgestrahlten
Zugscherproben aus Stahl bei unterschiedlichen
Temperaturen. Geprift gemaR ISO 4587.
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TYPISCHE EIGENSCHAFTEN IM AUSGEHARTETEN
ZUSTAND
Aushartezeit 7 Tage bei 22°C, Schichtstarke 1,2 mm
Physikalische Eigenschaften:
Glaslibergangstemperatur, ASTM E 1640, °C 62

Shore-Harte, , Durometer D 60
Dehnung, ASTM D 882, % 3
Zugfestigkeit, ASTM D 882 N/mm? 32
(psi) (4.640)
Zugmodul, ASTM D 882 N/mm?  1.718

(psi) (249.110)
Elektrische Eigenschaften:

Dielektrische Durchschlagsfestigkeit, 30
IEC 60243-1, kV/mm

FUNKTIONSEIGENSCHAFTEN IM AUSGEHARTETEN
ZUSTAND
Eigenschaften
Aushartezeit 5 Tage bei 22°C
Zugscherfestigkeit, ISO 4587:
Stahl (sandgestrahlt) N/mm? 37,0
(psi) (5.365)
Aluminium (geschmirgelt) N/mm? 26,0
(psi) (3.770)
Aluminium (eloxiert) N/mm2 17,9

(psi) (2.595)

Technologies
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Verzinkter Stahl (feuerverzinkt)

Edelstahl
Polycarbonat
Polyamid 6
Holz (Tanne)
GFK

ABS

180° Schalfestigkeit, ISO 8510-2:
Stahl (sandgestrahlt)

Zugfestigkeit, ISO 6922:

Stahlbolzen (sandgestrahlt) auf Glas

Scherschlagfestigkeit, ISO 9653, J/m? :
Stahl (sandgestrahlt)

N/mm? 8,5
(psi) (1.230)
N/mm? 23,0
(psi) (3.335)
N/mm? 5,3
(psi) (765)
N/mm? 1,6
(psi) (230)
N/mm? 11,3
(psi) (1.635)
N/mm? 5,0
(psi)  (725)
N/mm? 4,7
(psi) (680)
N/mm 8,0
(Ibfin)  (45,5)
N/mm? 43,2
(psi) (6.260)
5,8

BESTANDIGKEIT GEGEN UMGEBUNGSEINFLUSSE
Aushartezeit 5 Tage bei 22°C
Zugscherfestigkeit, ISO 4587:

Stahl (sandgestrahlt)

Temperaturfestigkeit
geprift bei der jeweiligen Temperatur
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Bestandigkeit gegen Medien
Alterungstest wie beschrieben und gepriift bei 22°C.

% Anfangsfestigkeit
Medium °C 500 h 1000 h
Motordl (10W-30) 87 135 145
Bleifreies Benzin 22 95 125
Wasser/Glycol 50/50 87 75 75
Salznebel 22 - 80
98% rel. LF 40 85 90
rderaerende a0 | - a0
Wasser 22 - 90
Aceton 22 75 90
Isopropanol 25 90 100

Zugfestigkeit, ISO 6922:
Stahlbolzen (sandgestrahlt) auf Glas:

% Anfangsfestigkeit
Medium °C 500 h 1000 h
98% rel. LF 40 90 90

ALLGEMEINE INFORMATION

Sicherheitshinweise zu diesem Produkt entnehmen Sie
bitte dem Sicherheitsdatenblatt.

Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir reinen Sauerstoff
und/oder sauerstoffangereicherte Systeme und sollte nicht
als Dichtstoff fiir Chlor oder stark oxidierende Medien
gewahlt werden.

Wenn die zu verklebenden Oberflachen vorher mit einem
wassrigen Reinigungssystem gereinigt werden, ist darauf zu
achten, dass die Vertraglichkeit zwischen Reiniger und Kleb-
bzw. Dichtstoff gegeben ist. In manchen Fallen kénnen diese
wassrigen Reiniger die Aushéartung bzw. die Eigenschaften des
Klebstoffes beeintrachtigen.

Gebrauchshinweise

1. Fir beste Klebeeigenschaften missen Oberflachen
sauber und fettfrei sein.

2. Fir hochfeste strukturelle Klebeverbindungen alle
Oberflachenverunreinigungen, wie Farbe, Oxidschichten,
olige Ruckstande, Staub, Trennmittel, etc. entfernen.

3. Doppelkartuschen: Kartusche in die Dosierpistole
einlegen. Verschlul® der Kartusche entfernen und eine
kleine Menge herausdriicken, damit sichergestellt ist,
dass beide Komponenten ungehindert dosiert werden
kénnen.

Fir eine selbsttatige Vermischung den statischen Mischer
auf die Kartusche aufstecken und mit dem Dosieren
beginnen. Die ersten 3 bis 5 cm der dosierten
Klebstoffraupe verwerfen.

Zum Mischen von Hand die gewtnschte Menge Harz und
Harter ausdricken und grundlich vermischen. Nach
Erzielung einer einheitlichen Durchfarbung noch ca. 15
Sekunden weiter homogenisieren.

GroRgebinde: Komponenten im empfohlenen Verhaltnis
nach Gewicht oder Volumen (siehe Abschnitt
'Produktbeschreibung') griindlich miteinander vermischen.
Nach Erzielung einer einheitlichen Durchfarbung noch ca.
15 Sekunden  weiter intensiv.  homogenisieren.

Henkel Loctite Americas

+860.571.5100

Henkel Loctite Europe
+49.89.9268.0

Henkel Loctite Asia Pacific
+81.45.758.1810

Den direktesten Zugang zu Informationen und Unterstiitzung in kaufmannischen und technischen Fragen
finden Sie im Internet unter: www.loctite.com
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4. Keine Mengen Uber 4 kg mischen, da die Gefahr
UbermaRiger Warmeentwicklung besteht. Durch kleinere
Ansatzmengen wird die Warmebildung minimiert.

5. Klebstoff nach dem Mischen so schnell wie méglich auf
eine Flgeflache auftragen. Fir maximale Klebefestigkeit
Klebstoff gleichmaRig auf beide Oberflachen auftragen.
Bauteile sollten nach dem Klebstoffauftrag sofort geflgt
werden.

6. Geflugte Bauteile wahrend der Aushartung nicht
gegeneinander bewegen. Vor Belastung die Klebung
mindestens 24 Stunden ausharten lassen.

7. Uberschul® von nicht ausgehértetem Klebstoff kann mit
organischen Ldsungsmitteln entfernt werden  (z.B.
Aceton).

8. Misch- und Dosiergerate sollten nach Gebrauch und vor
Aushartung des Klebstoffs mit heiler Seifenlauge
gereinigt werden.

Nicht fiir Produktspezifikationen

Die hierin enthaltenen technischen Angaben dienen nur zur
Information. Fur Empfehlungen und Unterstiitzung bei der
Erstellung von Spezifikationen fir dieses Produkt wenden Sie
sich bitte an Ihre Qualitatsabteilung vor Ort.

Lagerung

Produkt im ungedffneten Behélter in trockenen Raumen lagern.
Hinweise zur Lagerung konnen sich auf dem Etikett des
Produktbehalters befinden.

Optimale Lagerung: 8 °C bis 21 °C Durch Lagerung unter
8°C und uber 28°C koénnen die Produkteigenschaften
nachteilig beeinflusst werden.

Aus dem Gebinde entnommenes Produkt kann beim Gebrauch
verunreinigt worden sein. Deshalb keine Produktreste in den
Originalbehalter zurlckschutten. Henkel kann keine Haftung
fir Material Gbernehmen, das verunreinigt oder in einer Weise
gelagert wurde, die von den oben aufgeflihrten Bedingungen
abweicht. Wenn Sie weitere Informationen benétigen, wenden
Sie sich bitte an Ihren zustandigen technischen Service oder
den Kundenbetreuer vor Ort.

Umrechnungsfaktoren
(°Cx1.8)+32="°F
kV/mm x 25.4 = V/mil
mm / 25.4 = inches
um/25.4 = mil
Nx0.225=1b

N/mm x 5.71 = Ib/in
N/mm? x 145 = psi
MPa x 145 = psi

N'm x 8.851 = Ib'in
N-m x 0.738 = Ib-ft
N:mm x 0.142 = oz'in
mPa-s = cP

Hinweis

Die hierin enthaltenen Daten dienen lediglich zur Information
und gelten nach bestem Wissen als zuverlassig. Wir kénnen
jedoch keine Haftung fiir Ergebnisse Ubernehmen, die von
anderen erzielt wurden, Uber deren Methoden wir keine
Kontrolle haben. Der Anwender selbst ist dafiir verantwortlich,
die Eignung von hierin erwahnten Produktionsmethoden flr
seine Zwecke festzustellen und Vorsichtsmaflnahmen zu
ergreifen, die zum Schutz von Sachen und Personen vor den
Gefahren angezeigt waren, die moglicherweise bei der
Handhabung und dem Gebrauch dieser Produkte auftreten.
Dementsprechend lehnt die Firma Henkel im besonderen
jede aus dem Verkauf oder Gebrauch von Produkten der
Firma Henkel entstehende ausdriicklich oder
stillschweigend gewédhrte Garantie ab, einschlieBlich aller
Gewabhrleistungsverpflichtungen oder Eignungsgarantien
fiir einen bestimmten Zweck. Die Firma Henkel lehnt im
besonderen jede Haftung fiir Folgeschiden oder
mittelbare Schaden jeder Art ab, einschlieBlich
entgangener Gewinne. Die Tatsache, dass hier verschiedene
Verfahren oder Zusammensetzungen erortert werden, soll
nicht zum Ausdruck bringen, dass diese nicht durch Patente fir
andere geschutzt sind, bzw. unter Patenten der Firma Henkel
lizenziert sind, die solche Verfahren oder Zusammensetzungen
abdecken. Wir empfehlen jedem Interessenten, die von ihm
beabsichtigte Anwendung vor dem serienmafigen Einsatz zu
testen und dabei diese Daten als Anleitung zu benutzen.
Dieses Produkt kann durch eines oder mehrere in- oder
auslandische Patente oder Patentanmeldungen geschitzt
sein.

Verwendung von Warenzeichen
LOCTITE ist ein Warenzeichen der Firma Henkel

Referenz 1.1
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