Technisches Datenblatt

Terokal-9225SF

Reparatur-Klebstoff fur das Kleben
von Kunststoffen
zweikomponentig, schnelle Aushértung

Basis: Polyurethan Stand: 29.03.2006

Produktbeschreibung

Terokal-9225SF ist ein Zweikomponenten-Klebstoff auf Polyurethanbasis, der bei Raumtemperatur
aushartet. Zur weiteren Beschleunigung wird eine Aushartung bei erhéhter Temperatur (60 - 70°C)
empfohlen. Das Produkt ist in praxisgerechte Zwillingskartuschen abgefiillt und zeichnet sich durch
eine sehr schnelle Durchhartung aus. Terokal-9225SF kann mit Terotex-Super 3000, Terotex-Super
3000 Aqua, Variodur classic, sowie Variodur aqua und den handelstiblichen Autoreparatur-Lacken
Uberlackiert werden.

Bei der Verarbeitung von Terokal-9225SF ist die Verwendung des Primers Terokal-150 zwingend
vorgeschrieben. Zur Verstarkung (Armierung) kann ein elektrolytisch verzinktes Stahlblech verwendet
werden.

Anwendungen

Terokal-9225SF wird im Kfz-Bereich zur Reparatur von Stol3fangern, Tuning- und anderen
Kunststoffteilen eingesetzt, z. B. aus PP/EPDM, SMC, PC, PA, ABS und PUR.

Technische Daten

Farbe:

Dichte:

Trockengehalt (3 h bei 100°C):

Mischungsverhéltnis
volumetrisch:

Farbe:

Topfzeit:

Klebfreiheit:
Hartungszeit bei 23°C:
Shore-A-Harte:
Schleifbarkeit:

Zugscherfestigkeit bei 23°C:
(gemessen nach 2 d 23°C)
Schichtstarke:
Vorschubgeschwindigkeit:

Uberlackierbarkeit:

Verarbeitungstemperatur:
Gebrauchstemperatur:

Komponente A Komponente B
gelb schwarz

ca. 1,4 g/cm® ca. 1,7 glcm®

> 98 % > 98 %

100 » 100

Mischung (Komponente A + B)

dunkelgrau

ca. 2 Min.

ca. 10 Min.

ca.15h

ca. 90

gegeben

unter folgenden Aushartungsbedingungen: nach 8 min bei 60 -
70°C und anschlieRendem Abkiihlen auf Raumtemperatur
oder nach 1,5 h bei Raumtemperatur

ca. 13 MPa

1 mm

100 mm/min

mit handelslblichen 2K-Autoreparatur-Lacken und Terotex-
Super 3000, Terotex-Super 3000 Aqua, Variodur classic und
Variodur aqua gegeben (nach entsprechender Vorbehandlung
mit Terokal-150!)

15°C bhis 25°C

-40°C bis 80°C
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Vorbemerkung

Vor Beginn der Verarbeitung ist es erforderlich, sich anhand des Sicherheitsdatenblattes Uber
VorsichtsmaBnahmen und Sicherheitsratschlage zu informieren. Auch bei nicht kennzeich-
nungspflichtigen Produkten sind die bei chemischen Erzeugnissen iblichen Vorsichtsmal3nahmen zu
beachten.

1. Vorbehandlung des Haftgrundes
1.1. Vorreinigung und Reinigung

Die zu verklebenden Teile miissen frei von Ol, Fett, Feuchtigkeit, Schmutz und Formtrennmitteln sein.
Daher ist eine Vorreinigung mit einem Hochdruckreiniger unbedingt erforderlich.

AnschlieRend sind die Teile zu trocknen (Trockenofen, Infrarotstrahler) und die zu verklebenden
Stellen mit Reiniger-FL zu reinigen.

Stark verformte Teile kdnnen durch Erwarmen mit einem FOn spannungsfrei gemacht und aus-
gerichtet werden.

1.2. Schleifen und Reinigung

Die beschadigten Kunststoffteile sind auf der Vorderseite (Sichtseite) mit einem schmalen Band-
schleifer (Kérnung P 150) 1 - 2 cm breit V-formig anzuschleifen. Im Falle eines Risses ist am Riss-
Ende unbedingt ein Loch zu bohren, um ein weiteres Einrei3en zu vermeiden. Die Ubrigen Flachen
und die Riickseite sind mit einem Exzenterschleifer (Kérnung P 150) aufzurauen.

Die angeschliffenen Teile sind anschlieRend mit Reiniger-FL zu reinigen.
1.3. Primerung

Der Primer Terokal-150 wird aus der Spraydose beidseitig diinn aufgetragen. Abliftezeit: 10 - 15
Minuten.

2. Verarbeitung des Klebstoffes und Durchfiihrung der Verklebung
2.1. Einlegen der Kartusche

Schubsicherung der Teromix-Handpistole nach oben dricken und Kolbenstange bis zum Anschlag
nach hinten ziehen. Verschlussbiigel der Teromix-Pistole 6ffnen und Kartusche in die Verschluss-
bigel schieben. Verschlussbugel mit Kartusche schliessen. Verschlusskappe von der Kartusche
abschrauben und Verschlussstopfen herausziehen. Vor dem Anbringen der Mischduse, soviel Produkt
ausdriicken bis beide Komponenten gleichzeitig austreten. Danach Mischdiise anbringen und Spitze
je nach bendtigter Klebstoffraupe zuschneiden.

2.2. Verarbeitung

Beim Betatigen des Pistolengriffs wird das Material durch die Mischdiise gedriickt, wobei die beiden
Komponenten automatisch vermischt werden. (Dabei sollten die ersten 2 cm der Klebstoffraupe ver-
worfen werden, da sie u. U. nicht einwandfrei gemischt sind.) Terokal-9225SF wird nach dem Auftrag
des Primers Terokal- 150 auf den Kunststoff aufgebracht.

Wird der Kartuscheninhalt nicht komplett verbraucht, die Mischdiise nicht entfernen. Fir die weitere
Verarbeitung einfach die alte Mischdiise durch eine neue ersetzen.

2.3. Armierung

Terokal-9225SF wird zuerst auf der Riickseite des Kunststoffteils als durchgehende Raupe zu beiden
Seiten des Risses (Verklebungsbreite mindestens 100 mm) aufgetragen. Zur Fixierung des Risses
wird ein elektrolytisch verzinkter Stahlblechstreifen am Anfang des Risses mit Klammern befestigt.
Anschliel3end wird Terokal-9225SF aufgetragen und die Oberflache geglattet. Dabei ist sicherzustel-
len, dass der Klebstoff im Rissbereich méglichst bis zur Vorderseite (Sichtseite) durchgedriickt wird,
um einen besseren Verbund herzustellen und Lufteinschliisse zu vermeiden.

Bei grof3flachigen Schaden, z. B. Loéchern, empfiehlt sich der Einsatz von Glasvlies, wobei am
Lochende die zusatzliche Armierung durch ein elektrolytisch verzinktes Stahlblech vorgenommen
werden kann.
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Wenn ein einfacher Riss vorliegt, kann Terokal-9225SF in einem Arbeitsgang sowohl auf die Riick- als
auch auf die Vorderseite (Sichtseite) aufgetragen werden. Bei der Vorderseite sollte der Auftrag
Uberhoht erfolgen. Beim Klebstoffauftrag sollte die Mischerstange ins Material gehalten werden um
unnotige Lufteinschliisse zu vermeiden. AnschlieRend kann die Oberflache mittels eines Spachtels
luftfrei geglattet werden.

Bei komplizierteren Schéaden dagegen sollte der Klebstoff-Auftrag in zwei Arbeitsgangen vorgenom-
men werden, also Rick- und Vorderseite getrennt ausharten.

2.4. Aushértung

Zwar kann die Aushartung auch bei Raumtemperatur erfolgen, doch empfiehlt sich zur Verkiirzung
der Hartungszeiten eine Warmaushartung. Zu diesem Zweck werden die mit Terokal-9225SF verse-
henen Teile mindestens 8 Minuten auf 60 - 70°C erwarmt (z. B. Trockenofen, Infrarotstrahler).

2.5. Abkiihlung

Fur eine schnelle Weiterverarbeitung der Teile empfiehlt sich anschlieBend eine beschleunigte Ab-
kihlung auf Raumtemperatur, z. B. durch Abblasen mit Luft.

3. Vorbehandlung fiir Finish
3.1. Schleifen und Reinigung

Mit einem Exzenterschleifer (Kérnung P 150) wird der Uberstehende Klebstoff der Vorderseite
(Sichtseite) weitgehendst entfernt, anschlieBend wird mit feinem Schleifpapier (z.B. P180/P240)
trocken nachgeschliffen und die Schleifstaubreste entfernt. Die angeschliffenen Teile sind danach mit
Reiniger-FL zu reinigen.

3.2. Primerung

Auf die so vorbehandelten Teile wird der Primer Terokal-150 aus der Spraydose diinn aufgetragen.
Abluftezeit: 10 - 15 Minuten.

3.3. Spachteln und Fillen

Die weitere Bearbeitung erfolgt nach den Verarbeitungsrichtlinien fir die Kunststofflackierung der
Lackhersteller.

4. Finish
4.1. Primerung

Vor der Lackierung der Teile wird der Primer Terokal-150 aus der Spraydose dinn aufgetragen.
Abliftezeit: 10 - 15 Minuten.

4.2. Strukturlackierung

Die Originalstruktur der Kunststoffteile kann durch Uberspritzen mit Terotex-Super 3000, Terotex-
Super 3000 Aqua, Variodur classic und Variodur aqua wiederhergestellt werden. Dabei lassen sich
die unterschiedlichen Strukturen durch Variierung von Spritzdruck und Disenéffnung der Spritzpistole
erzielen s. techn. Datenblatter Terotex-Super 3000, Terotex-Super 3000 Aqua, Variodur classic und
Variodur aqua.

4.3. Lackierung

Der Lackaufbau der reparierten Kunststoffteile erfolgt nach den Verarbeitungsrichtlinien fur die
Kunststofflackierung der Lackhersteller.

5. Reinigung

Frisches, nicht ausgehartetes Material (Reinigen der Arbeitsgerate, Verschmutzungen der Substrate,
u. a.) kann zunéchst trocken und dann mit geeignetem LOsungsmittel (z.B. Aceton, Ethylacetat,
Verdunner- D) beseitigt werden. Ausgeharteter Klebstoff kann nur noch mechanisch entfernt werden.

Lagerung

Frostgefahrdet: nein
Empfohlene Legertemperatur: 10°C bis 25°C
Lagerzeit: 12 Monate
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Lieferform

Zwillingskartusch
Teromix-Handpistole

Statikmischer

Gefahrenhinweise/
Sicherheitsratschlage/
Transportkennzeichnung

Hinweis

2x25ml

Art.-Nr. 172.53 D(D/GB/F/NL)
IDH 882088

Art.-Nr. 117.16 K

IDH 150035

Art.-Nr. 11755 C

IDH 142242

siehe Sicherheitsdatenblatt

Die vorstehenden Angaben, insbesondere Vorschlage fur die Verarbeitung und Verwendung unserer
Produkte, beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen. Wegen der unterschiedlichen Materi-
alien und der auRBerhalb 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 mindlichen 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 Giltig-

keit.

Deutschland:

Henkel KGaA

Standort Heidelberg

D-69112 Heidelberg

Tel.: +49-6221-704-0

Fax +49-6221-704-698

Vertrieb KFZ - Werkstatten Deutschland
Henkel Loctite Deutschland GmbH
Arabellastr. 17

D-81925 Miinchen

Osterreich:

Henkel Central Eastern Europe GmbH

Erdbergstr. 29
A-1030 Wien
Telefon (01) 71874 80

Telefax (01) 71874 80 44 00

Schweiz:

Henkel & Cie AG
Hardtstr. 55

CH-4133 Pratteln 1
Telefon (061) 825 7000
Telefax (061) 8250 303
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