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PLUS ENDFEST 2-KOMPONENTEN-EPOXID-

LOSUNGSMITTELFREIER ZWEIKOMPONENTEN-KLEBSTOFF AUF

EPOXIDHARZBASIS

UHU
PLUS

ENDFEST

+2 %%

2-K-EPOXIDKLEBER

PRODUKTBESCHREIBUNG

UHU PLUS ENDFEST ist ein losungsmittelfreier Zweikomponenten-Klebstoff auf
Epoxidharz-Basis, der hochfeste Klebebindungen an zahlreichen Werkstoffen
ermaglicht.

ANWENDUNGSBEREICH
Klebt Metalle, Glas, Porzellan, Keramik, Holz, Marmor, Stein, Beton, Duroplast,

glasfaserverstarkte Kunststoffe, Hart-PVC, Gummi, Hartschaum-Kunststoffe, z.B.

Styropor®. Nicht geeignet fiir Klebungen auf gro3en Glasfldchen, Polyethylen,
Polypropylen, Teflon, Polystyrol, Weich-PVC.

EIGENSCHAFTEN

* [osungsmittelfreier 2-Komponenten-Epoxidharzkleber fiir hochste
Belastungen

* Mischungsverhaltnis 1:1 (Volumen).

*Verarbeitungszeit (Topfzeit) bis zu 90 Minuten

* Hartezeit und Endfestigkeit sind temperaturabhdngig

bei Raumtemperatur nach 12 Stunden fest

VORBEREITUNG

Personliche Schutzausriistung: Bei der Verarbeitung von UHU PLUS ENDFEST
sollte man den Kontakt von Klebstoff mit der Haut mdglichst vermeiden.
Sauberkeit erleichtert die Arbeit. Die Hande sind baldmdglichst mit Wasser
und Seife, keinesfalls mit Losungsmittel zu reinigen. Bei Serienfertigung soll
der Arbeitsplatz gut beliiftet sein. Die gehdrtete UHU PLUS-Substanz ist — wie
die meisten Kunststoffmaterialien - physiologisch unbedenklich, geruchs- und
geschmacksfrei. Eine Anwendung zur Verklebung von Teilen, die absehbar

mit Lebensmitteln in Kontakt kommen kdnnen, wird nicht empfohlen, da der
Klebstoff keine Zulassung nach FDA oder BGVV besitzt.

Vorbereitung der Oberflachen: Vorbehandlung der Klebeflachen: Die

Klebefldchen miissen vor dem Auftragen des Klebstoffs sehr griindlich gereinigt
werden.

Vorteilhafterweise schmirgelt man zundchst mit Schleifleinen, Kornung

100, danach entfettet man mit Zellstoff, der mit einem Fettldsemittel

(Aceton) befeuchtet ist. Spezielle Vorbehandlungen zur Erzielung hdchster
Bindefestigkeiten sind in der DIN-Vorschrift 53281, Blatt 1, beschrieben. (Zu
beziehen durch Beuth-Verlag GmbH, Berlin)

Aluminium und seine Legierungen werden z.B. durch den sogenannten
Pickling-ProzeR vorbehandelt: Die gereinigten Teile werden 30 Minuten in die
60 — 65 °C warme Beizldsung getaucht.

Diese Losung besteht aus:

27,5 Gewichtsteilen konz. Schwefelsaure (Dichte 1,82 g/cm’)

7,5 Gewichtsteilen Natriumdichromat (Na2Cr2 07x2H20)

65,0 Gewichtsteilen Wasser

Nach den Beizen wird sehr griindlich gespiilt und in Warmluft getrocknet.
Andere Metalle: siehe DIN 53 281, Blatt 1.

Kautschuk: Die Klebefldche von Vulkanisaten aus Natur- oder Kunstkautschuk
wird je nach Gummiqualitat zwischen 2 und 10 Minuten mit konz.
Schwefelsure (Dichte 1,82 g/cm®) behandelt. Danach wird sehr griindlich
gespiilt bis die Saurereste vollstandig entfernt und getrocknet sind. Wenn
beim Durchbiegen des Gummis auf der vorbehandelten Fléche feine Haarrisse
erkennbar werden, ist die Klebeflache ausreichend vorbehandelt.

Glas, Porzellan und dergl. werden iiblicherweise nur mit Losungsmitteln
entfettet. Bei Holz ist lediglich fiir staubfreie Oberfldche zu sorgen.

Gehartete Kunststoffe (Duroplaste), wie Phenolharz (Bakelite®), Melamin-

, Harnstoff, Resorcin-, Polyester und Epoxidharze schmirgelt man mit
Schleifleinen (Kornung 100) und entfettet wie oben angegeben.

Fiir thermoplastische Kunststoffe, wie Polyethylen, Polypropylen, Polystyrol und
Weich-PVC eignet sich UHU PLUS nicht.

Hilfsmittel: Zum Anmischen benutzt man am besten Kunststoffbecher (z.B.
aus Polyethylen) oder nichtparaffinierte Pappbecher. Kleine Mengen lassen
sich auch auf einer Glasplatte oder dergleichen mit Holz- oder Metallspatel
anmischen. Es soll solange gemischt werden, bis die Paste gleichméRige Farbe
zeigt; dabei mul3 die Masse an Wandung und Boden mit erfalSt werden.
Baldmaglich nach dem Mischen ist die Paste auf die Klebeflachen aufzubringen,
um bestmagliche Benetzung zu gewahrleisten. Das Auftragen geschieht
mittels Holz- oder Metallspatel oder auch mit einem kurzborstigen Pinsel.

Bei GroBflachen verwendet man einen feingezahnten Spachtel, der das
Aufbringen gleichméBiger Mengen pro Flache ermdglicht. Fiir Serienproduktion
geben wir auf Anfrage gern Hinweise auf Hersteller von Dosier-, Misch- und
Verarbeitungsgerdten.

VERARBEITUNG

Mischungsverhaltnis: 1:1 (andere Mischungsverhaltnisse mdglich)
Gebrauchsanleitung:

Dosieren und Mischen: Genaues Dosieren & griindliches Mischen sind
Voraussetzungen fiir gute Klebefestigkeiten und gleichmaBige Klebungen.

Das normale Mischungsverhaltnis ist 1:1 Volumenteile (gleichlange Strange aus
den Tuben), das sind 100 Gewichtsteile Binder + 80 Gewichtsteile Harter.
Geringe Abweichungen im Binder/Harter-Verhaltnis machen sich kaum
bemerkbar.

Offene Zeit (bei 20°C): 90 mins (Gebrauchsdauer bei 20°C Raumtemperatur)

d

kénnen wir im jeweiligen A Il keine V tung iiberneh

Hinweis: Die obigen Angaben sind das Ergebms sorgfaltig durchgefiihrter Untersuchungen. Dieses Merkblatt soll Sie bei Klebearbeiten nach unserem besten Wissen beraten. Fiir die Ergebnisse und S:haden jeder Art
da sich bei den vielféltigen Méglichkeiten (Werkstofftypen, Werkstoffk
Kontrolle entziehen. Eigene Priifungen und Versuche sind durchzufiihren. Eine Gewahrleistung kann nur auf die immer gleichbleibend hohe Qualitét Er liber

undAL' ise) die mitspiel
werden.
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PLUS ENDFEST 2-KOMPONENTEN-EPOXID- UHU

Flecken/Riickstande: Die Reinigung von Arbeitsgerdten soll erfolgen, Die Warmeleitfahigkeit nach DIN 52612 betragt 0,249 W/mxK bei 28,3 °C.
solange der Klebstoff noch nicht ausgehértet ist. Hierzu sind Aceton sowie Der lineare Warmeausdehnungskoeffizient liegt bei 9010-6 K-1 bei 20 °C.
Nitroverdiinner als Ldsungsmittel geeignet. Dasselbe gilt fiir beschmutzte Druckfestigkeiten (nach DIN 53454 gemessen am 10 mm-Wiirfel):
Kleidung. Der ausgehartete Klebstoff kann nur mechanisch entfernt werden. 100:: 50 GT ca. 69 N/mm?

Das Material auf Eignung priifen. 100: 80 GT ca. 45 N/mm?

Bitte beachten Sie: Bei der Verarbeitung von UHU PLUS ENDFEST 300 100: 100 GT ca. 16 N/mm’

sollte man den Kontakt von Klebstoff mit der Haut mdglichst vermeiden. GT = Gewichtsteile

Sauberkeit erleichtert die Arbeit. Die Hande sind baldmdglichst mit Wasser
und Seife, keinesfalls mit Losungsmittel zu reinigen. Bei Serienfertigung soll
der Arbeitsplatz gut beliiftet sein. Die gehdrtete UHU PLUS-Substanz ist — wie
die meisten Kunststoffmaterialien - physiologisch unbedenklich, geruchs- und
geschmacksfrei. Eine Anwendung zur Verklebung von Teilen, die absehbar mit
Lebens-mitteln in Kontakt kommen kénnen, wird nicht empfohlen, da der
Klebstoff keine Zulassung nach FDA oder BGVV besitzt.

TROCKNUNGSZEITEN*
Trocknungs-/Aush@rtungszeit: ca. Siehe Tabelle:

*Die Trocknungszeuten kénnen variieren, u.a. abhingig von Untergrund, aufgetragener Produktmenge,
Feuc itsgehalt und Umgebungstemperatur.

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Temperaturbestandigkeit: - 40°C bis + 100°C (abhdngig von Material

und Konstruktion; auch hohere Temperaturen maglich). Temperaturen

iiber 200 °Csind weder bei der Hartung noch bei spaterer Beanspruchung

der Klebung zu iiberschreiten, weil die Klebefestigkeiten und die Stabilitat

der Substanz beeintrachtigt wird. UHU plus endfest 300 ist alterungs- und
witterungsbestandig. Kalte, selbst sehr niedrige Temperaturen, beeinflussen
denKlebstoff nicht. Bei Temperaturen unterhalb minus 60 °C erniedrigen sich
die Zugscherfestigkeitswerte auf etwa 75 - 80 % der bei Raumtemperatur
gemessenen Werte; werden die Proben wieder auf Raumtemperatur erwdrmt,
so werden auch die urspriinglichen Klebefestigkeiten wieder erreicht.
Chemische Bestindigkeit: viele Lisungsmittel, 01, verdiinnte Sauren und
Laugen. Feuchtigkeit, verdiinnte Sduren und verdiinnte Laugen und Mineraldl
beeintrachtigen dieBindefestigkeiten auch bei langerer Einwirkung kaum.
Allgemeingiiltige Angaben konnen nicht gemachtwerden, da stets eine Vielzahl
von Faktoren, wie Angriffsmdglichkeiten, Einwirkungsdauer und Temperatur,das
Verhalten der Klebekonstruktion beeinflussen.

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

Aussehen: Binder: opak; Harter: honigfarben

Basis: Binder: Epoxidharz, Harter: aliphatische Amine
Klebetechnik: Nass-Klebung

Viskositat: binder: 40.000; hardener: 30.000 mPa/s
Feststoffgehalt: ca. 100 %

Dichte: ca. Binder: ca. 1,2; Harter ca. 0,96 g/cm’

LAGERUNGSBEDINGUNGEN
Bitte trocken lagern und Produkt vor Frost schiitzen.

PHYSIOLOGISCHE EIGENSCHAFTEN
Gehdrtetes UHU PLUS hat ausgezeichnete elektrisch isolierende Eigenschaften:
Spezifischer Widerstand: 5,6-5,8x 10" Q-cm , ermittelt bei 100V und 21 °C.

Hinweis: Die obigen Angaben sind das Ergebms sorgfaltig durchgefuhrter Untersuchungen. Dieses Merkblatt soll Sie bei Klebearbeiten nach unserem besten Wissen beraten. Fiir die Ergebnisse und S:haden jeder Art
kénnen wir im jeweiligen A d Il keine Vi tung iiberneh da sich bei den vielféltigen Méglichkeiten (Werkstofftypen, Werkstoffkombinati und Arbei ise) die mitspiel

Kontrolle entziehen. Eigene Priifungen und Versuche sind durchzufiihren. Eine Gewahrleistung kann nur auf die immer gleichbleibend hohe Qualitét Er liber werden.
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