TOOLS

Descrizione: Adesivi epossidici (Araldite)

Cobice:

K 3935 1050

SCHEDA TECNICA DEL PRODOTTO

Araldite® 2011

Adesivo epossidico a due componenti

Proprieta prin-

+ Alta resistenza al taglio e allo spellamento

cipali « Duro e resiliente
s Buona resistenza al carico dinamico
» Unisce un’ampia gamma di materiali di uso comune
Descrizione L’Araldite® 2011 & un adesive multifunzionale, a due componenti, di alta resistenza e durezza, che polimerizza a tem-
peratura ambiente.
E adatto per unire una vasta gamma di metalli, ceramiche, vetro, gomma, plastica rigida e la maggior parte dei mate-
riali di use comune. E un adesivo versatile per uso artigianale come anche per la maggior parte delle applicazioni in-
dustriali.
Dati sul pro-
dotto
Proprieta 2011/A 2011/8 2011 (miscelato)
Colare (visivo) neutro giallo pallido giallo pallido
Peso specifico ca. 1,15 ca. 0,95 ca. 1,05
Viscosita (Pas) 30-50 20-35 30-45
Durata lattina {100 gr a 25°C) - - 100 minuti
Scadenza (2-40°C) 3 anni 3 anni -

Lavorazione

Pre-trattamento

La forza e la tenuta di un legame dipendone dal corretto trattamento deile superfici da unire.

Per prima cosa, le superfici da unire devono essere pulite con un buon agente sgrassante come I'acelone, il tricloroe-

tilene o un agente sgrassante appropriato per poter rimuovere qualsiasi traccia di olio, grasso o0 sporco.

Non usare mai alcool, benzina (petrolio) o solventi.

| legami pili fortl e pili durevoli si otiengono tramite abrasione meccanica o incisione chimica (“decapaggic”) delle su-

perfici sgrassate. L'abrasione deve essere seguita da un secondo trattamento sgrassante.

Rapporto di miscelazione Parti in peso Parti in volume
Araldite® 2011/A 100 100
Araldite® 2011/B 80 100

La resina e l'induritore devono essere mescolati fino a formare una miscela omogenea.
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Applicazione dell’adesivo .
La miscela resina/induritore & applicata con una spatola sulle superfici da unire, pre-trattate eciasciutte.
Uno strato di adesivo, dello spessore compreso tra 0,05 e 0,10mm, conferira solitamente al quame la maggiore
resistenza al taglio da sovrapposizione. '
[ componenti di unione devono essere assemblati e imbrigliati subito dopo 'applicazione dell'adesivo. Una pressione
di contatto uniforme su tutta {'area unita assicurera un'ottima polimerizzazione.
Lavorazione a macchina
Le societa specializzate del settore hanno sviluppato attrezzature di misurazione, miscelatura e applicazione che con-
sentono la lavorazione di grandi quantitativi di adesivo.
La Huntsman Advanced Materials sara lieta di consigliare i clienti sulla scelta dell’attrezzatura adatta ai loro bisogni
specifici.
Manutenzione dell'attrezzatura
Tutti gli attrezzi devono essere puliti con acqua calda e sapone prima che i residui di adesivo abbiamo il tempo di po-
limerizzare. La rimozione di residui induriti @ un’operazione difficile, che richiede parecchio tempo.
Se per la pulizia vengono utilizzati solventi quali 'acetone, gli operatori devono adottare le dovute precauzioni ed evi-
tare, inoltre, il contatto con la pelle e gli occhi.

Tempi di resistenza minima al taglio

Temperatura °C 10 15 23 40 60 100
Tempo di indurimento ore 24 12 7 2 - -
per raggiungere

LSS > 1N/mm’ minuti - - - - 30 6
Tempo di indutimento ore 36 18 10 3 - -

per raggiungere

LSS > 10N/mm* minuti - - - - 45 7

LSS = resistenza al taglio da sovrapposizione.

Caratteristiche
dopo induri-
mento

Se non altrimenti indicato, i valori riportati pitt olire sono stati ettenuti in seguito ai test cui sono stati sottoposti cam-
pioni standard, prodotti dall'unione a sovrapposizione di strisce in lega di alluminio, di dimensioni 170 x 25 x 1,5 mm.
In ogni caso, 'area da unire era di 12,5 x 25 mm.

[ valori sono stati ottenuti utilizzando metodi di prova standard con lotti di produzione tipici. Tali valori vengono forniti
esclusivamente come informazioni tecniche e non costituiscono specifiche sul prodotto.

Resistenze medie al taglio da sovrapposizione di giunture metallo-metallo tipiche (ISO 4587)
Indurimento per 16 ore a 40° C e tastata a 23°C
Pre-trattamento - Sabbiatura a getto meccanico

Alluminio %

Acciaio 37/11 W
Acciaio inossidabile W—
Acciaio galanizzato %
Rame %

Ottone %

N/mm 0 5 10 15 20 25 30
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Resistenze medie al taglio da sovrapposizione di giunture plastica-plastica tipiche (ISO 4587)

Indurimento per 16 ore a 23°C e testata a 23°C o
Pre-trattamento - Leggera abrasione e sgrassaggio con alcool.
SMC *
ABS ~
Polycarbonato —
PVC _
Poliammide (nylon 6) —
Mireare 2 0 5 10
Resistenza al taglio da sovrapposizione rispetto alla temperatura (1ISO 4587) (tipici valori medi})
Indurimento: (a) = 7 giorni /23°C; (b) = 24 ore/23°C + 30 minuti/80°C
N/mm 2
40
30
//'/—\
b ] |
20
{
10
ﬁh
o
°C -60 -40 «20 0 20 40 60 80 100 120 140
Prova di spellamentc da rullo (ISO 4578)  Indurimento 16 ore/40°C 5 N/mm
Temperatura di transizione vetrosa Indurimenta: 16 ore a40°C  ca. 45°C
Corrosione eletirolitica (DIN 53489) (indurimento 16 ore a 40°C 0 20 min a 100°C)
Test: 4 giorni in una camera di condizionamento con clima 40/92 come specificato dal DIN 50015
Valori nominali conformi allo standard specificato A-AB 1,2
Resistenza dielettrica minima a 50 Hz, 24°C (VSM 77170}
Rapporte di miscelazione Valore istantaneo Valore di 1 minuto
10080 parti in peso 25-27 kV/mm 22-24 kV/mm
Permeabilita al vapore acqueo {NF 41001) (38°C, 90% rh) Indurimento: 5 giorni/23°C
Test su una pellicola di spessore 1mm 16g/m2/24 ore
Assorbimentio dell’acqua (ISO 62-80)
24 ore a 23°C 0,8%
30 min a 100°C 1,3% .
Conduttivita termica (1SO 8894/90) Indurimento: 20 minuti/100°C
Test: a 23°C 0,22W/mK
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Modulo di elasticita tangenziale (DIN 53445} Indurimento: 16 ore/40°C
-50°C - 1,5GPa

0°C - 1,2GPa
50°C - 0,2GPa
100°C - 7MPa

Resistenza alla flessione (1ISO 178) Polimerizzazione 16 ore a 40°C  testato a 23°C
Resistenza alla flessione 60.4 MPa
Modulo di flessione 1904.1 MPa

Resistenza al taglio da sovrapposizione rispetto all’immersione in vari mezzi a 23°C (valori medi tipici)

7130 giorni M 60 giorni W90 giorni Indurimenta: 18 are/an°e

Valore alla produzione

#
IMS *
%

Benzina (petrolio)
Etilacetato “

Acido acetico, 10% Degredalo

Xilene W

Olio lubrificante M

Paraffina I ——————

Acqua a 23°C W

Acqua a 60°C #ﬂ
Acqua a 90°C #.__‘_Ij

2

N/mm

Resistenza al taglio da sovrapposizione rispetto all’invecchiamento iermico
Indurimento: 16 ore/40°C Test: 2 23°C, 50% ur

Valore alla produzione W
20°C /5 anni %

80°C /60 giorni M

80°C /5 anni _
120°C/ 60 giorn ———

2

Nmm 0 5 10 15 20 25 30 35
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Resistenza al taglio da sovrapposizione rispetto alle condizioni climatiche tropicali

(40/92, DIN 50015; valori medi tipici)

e

Indurimento: 16 ore/40°C La resistenza al taglio da sovrapposizione & stata determinata dopo I'immersione per 90

giorni a 23°C nei mezzi indicati.

Valore alla produzicne w

Nmm 0 5 10 15 20 25 30

Dopo 30 giorni W
Dopo 60 giorni W
Dopo 90 giorni ——

2

Prova di fatica su giunture di sovrapposizione semplici (DIN 53285)

Indurimento: 20 minuti/100°C Resistenza al taglic da sovrapposizione minima: 16,3N/mm2

Carico fluttuante come % delia resistenza statica al N. di cicli di carico alla rottura della giuntura

taglio da sovrapposizione

30 10°-10°

20 10°- 107

15 > 10
Caratteristiche elettriche aggiuntive Valori Metodi di valutazione
Rigidita' dielettrica (Volt/mil) 400 ASTM D-149
Resistivita' superficiale (Ohm) 1.2E+16 IEC 60093
Resistivita’ volumetrica (Ohm-cm) 7.1 E+14 IEC 60093
Costante dielettrica (50Hz/1kHz/10kHz) 3.4/3.2/3.2 IEC 60250
Loss tangent, % at 50Hz/1kHz/10kHz 1.7/1.8/2.6 IEC 60250

Immagazzina-
ggio

L'Araldite® 2011/A e I'Araldite® 2011/B possono essere immagazzinati fino a 3 anni a temperatura ambiente a condi-
zione che i componenti vengano immagazzinati in contenitori sigillati. La data di scadenza & inc;iffg:ata sull'etichetta.

Precauzioni di
maneggia-
mento del
prodotto

Avvertenza

| prodotti della Huntsman Advanced Materials possono essere impiegaii senza pericolo purché ci si attenga alle pre-
cauzioni normalmente adottate per il trattamento delle sostanze chimiche. Evitare, ad esempio, il contatto tra le sos-
tanze non polimerizzate e gli alimentari o gli utensili da cucina, ed evitare anche il contatto con la pele, in quanto le
persone con pelle particolarmente sensibile potrebbero averne un effetto nocivo. Si raccomanda di indossare guantt
digomma o di plastica e di proteggere adeguatamente gli occhi. Si raccomanda pure di pulire a fondo la pelle al ter-
mine del turno di lavoro con acqua calda e sapone, ma l'uso di solventi & sconsigliato. Asciugarsi con tovaglie di car-
ta e non di panno. Ventilare bene la zona di lavoro. Queste precauzioni sono tiportate in modo dettagliato nelle
Schede Tecniche di Sicurezza relative ai singoli prodotii e ad esse occorre fare riferimento per informazioni comple-
te.
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