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Befestigung von GleitfUhrungen aus ZEDEX 100K

Die Befestigung der Gleitfiihrungen aus ZEDEX 100K sollte nach Mdglichkeit durch Kleben vorgenommen
werden. Materialdicken Gber 4mm sollten zusatzlich durch Messingschrauben gesichert werden.

Zum Verkleben der Gleitfiihrungen aus ZEDEX 100 empfehlen wir je nach Umgebungstemperatur zwei
unterschiedliche Klebetechnologieen:

A. Fir Umgebungstemperaturen von + 10° C bis + 60°C

Fir Umgebungstemperaturen zwischen 10°C und 60°C empfehlen wir den Zwei-Komponenten Klebstoff
Araldit AW 116 von der Firma CIBA-GEIGY in Verbindung mit dem Harter HV 953 U.

Diesen Klebstoff und Harter bieten wir speziell fir unsere Kunden in kleinen Gebinden an.

Fir diese Technologie muf’ der Kunststoffbelag von uns zum Kleben vorbehandelt sein!

Die Klebeanleitung fir diese Technologie beginnt ab Kapitel 2.

B. Fir Umgebungstemperaturen von - 30°C bis + 80°C

Fir Umgebungstemperaturen zwischen -30°C und 80°C empfehlen wir den Einkomponenten Klebstoff

~Wolf Klebstoff 100“. Durch eine Vorbehandlung mit dem Aktivator ,Wolf Primer 100 beider Klebeflachen ist
eine Festigkeitssteigerung zu erreichen. Dies ist insbesondere bei dem verkleben mit Aluminium zu empfeh-
len.

Fir diese Technologie darf der Kunststoffbelag nicht zum Kleben vorbehandelt sein, d.H. die Kunststoff-
oberflache soll moglichst glatt sein! Dies mul} bei der Bestellung berticksichtigt werden.

Die Klebeanleitung fur diese Technologie beginnt ab Kapitel 3.

Vorwort

Inhalts-
verzeichnis

+10° C bis

+60°C

- 30°C bis

+80°C
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Fir Umgebungstemperaturen von + 10° C bis + 60°C
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2. Klebeanleitung fiir Umgebungs-
temperaturen von +10°C bis
+60°C

2.2. Auftragen des Klebstoffes

2.2.1.Metalloberflache

» Klebstoff mit einer Spachtel ca. 0,2 mm dick auf
2.1. Vorbehandlung der zu verklebenden die Metallfiihrung auftragen.

Oberflachen
2.1.1. ZEDEX 100K Oberflache

Die GleitfUhrungen mussen bei der Montage auf der
Klebeseite prinzpiell gereinigt werden. Das Verkleben
ohne jegliche Vorbehandlung darf nicht erfolgen.

Bei Verschmutzung wahrend der Verarbeitung ist
hier eine Reinigung der Klebeseiten wie folgt
erforderlich:

» Abreiben der Klebeflachen mit einem sauberen,in  2.2.2. ZEDEX 100K Oberflache
Fettldsungsmittel (Aceton, Trichlorethylen, Methyl-

lenchlorid, niemals mit Alkohol, Benzin oder « Den Klebstoff mit einer Spachtel ca. 0,2 mm
Lackverdunner) getrankten Tuch, solangebisein gy 5t die Gleitfiihrung aus ZX-100 auftragen.
weilles Tuch keine Verschmutzungserscheinungen Vertiefungen, Riefen und Poren bzw. Kammern

mehr besitzt. mussen mit Klebstoff ausgefiillt sein.

» Nach der Reinigung ist eine erneute Verunreinigung Der Klebstoff mult nach dem Auftragen eine

durch verschmutzte Finger zu vermeiden. geschlossene Oberflache aufweisen. Luftein-
schliisse missen vermieden werden, weil sonst
die Klebefestigkeit dadurch erheblich vermin-
dert wird.

2.1.2. Metalloberflache

+ Aufrauhen der Metalloberflache mit Schleifpapier
mit einer Kérnung von K80 bis K150, d.h. mit ca.
80-150 Schleifkérnern pro Quadratzentimeter.

* Anschliessend Reinigung der Klebeflache von Fett
und Ol.

Vorwort

Inhalts-
verzeichnis

+10° C bis
+60°C

- 30°C bis
+80°C
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T\W/j Fur Umgebungstemperaturen von + 10° C bis + 60°C

2.3. Zusammenfugen der Teile 2.4. Aushérten der Klebung

Nach dem Zusammenfiigen der Teile muf} der Klebstoff

« Beide mit Klebstoff bestrichenen Flachen, von einer .
unter Belastung ausharten.

Seite beginnend, durch Biegung des ZX-100K

Belages aufeinanderlegen. . .
Folgende MaRRnahmen sind dazu erforderlich :

» Zum Ausgleich von Dickentoleranzen einen Gummi
streifen 2 bis 4 mm dick und einer Shoreharte von
ca. 60° bis 80° auf die Gleitfiihrung legen. Dieser
sorgt fir eine gleichmafige Verteilung der Strecken

last.

» Zur Erzeugung des notwendigen Kontaktdruckes
eine Streckenlast aufbringen, die einen spezifischen
Flachendruck von 0,05 N/mm? erzeugt. Bei richtiger
Belastung bildet sich ein gleichmaRiger Klebewulst.

* Gleitfihrung aus ZX-100K durch Schieben in exakte
Position bringen.

hizine Spmnakaishin m
Ul Su'lra.luzwu*igl: -.lvlwendun_

Et" = Klebewulst
S r_."

2.5. Versiegelung
Erforderlich bei extremer Beanspruchung der Klebe-
stelle durch Kuhlmittel, Mineraldle, Wasser u.s.w.

* Mit einem chemischen Primer, der flr eine bessere
Verklebung sorgt, den Versiegelungsbereich ein-
streichen.

+ Klebefugen mit einer dauerelastischen Dichtungs-
masse auf Silikon - Kautschuk - Basis versiegeln.

» Mit der Versiegelung der Klebstelle ist dann der
Klebvorgang abgeschlossen.

Vorwort

Inhalts-
verzeichnis

+10° C bis

+60°C

- 30°C bis
+80°C
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Fur Umgebungstemperaturen von + 10° C bis + 60°C

2.6. Klebstoffcharakteristik

Aspekt Klebstoff Hérter
P AW 116 HV 953U
hellbeige, hochviskose,
Farbe leicht thixtrope hellgelbe
Paste Flissigkeit
Viskositat, 30000 - 45000 25000 - 40000
Brookfield (25°C) mPa s mPa s
Zugscherfestigkeit
(DIN 53283) >18N/mm? >18N/mm?
Hartung: 80min/80°C

Araldit AW 116 Harter HV 953 U

Modifiziertes
Epoxidharz auf
Basis von Bisphenol

Mit tertidrem Amin
modifiziertes
Polyaminoamid

Produktcharakteristik

Flammpunkt [° C.]

2.8. Verarbeitung

2.8.1. Mischungsverhaltnis

Volumenanteile
100
60

Gewichtsanteile
100
50

Araldit AW 116
Héarter HV 953 U

Die beiden Komponenten sind sehr sorgfaltig und so
lange zu mischen, bis der Harter gleichmassig im Harz
verteilt ist.

2.8.2. Mischviskositat
Anfangsmischviskositat bei 25°C 25000-30000 m Pas

2.8.3. Topfzeit
Die Topfzeit fir eine Menge von 100 g Klebstoff betragt
bei 23°C mindestens 90 Minuten.

2.8.4.Hartungsbedingungen

Vernichtungs-
methoden laut
lokalen Vorschriften

Vernichtungs-
methoden laut
lokalen Vorschriften

Abfallbeseitigung

2.7.Lagerung

Die in dieser Gerauchsanweisung beschriebenen
Komponenten sind bei 18-25° C, stets gut verschlos-
sen und trocken, méglichst in den Originalgebinden zu
lagern. Unter diesen Bedingungen entspricht die
Lagerfahigkeit den in der Produktbeschreibung angege-
benen Zeiten.

(Pensky-Martens) 129 il
Dichte [g/cm3] 110 0.95 Hartungstemperatur [ °C]| 10| 23 [ 40| 60 | 80 | 100 | 120
Lagerfahigkeit 2 Jahre 2 Jahre Hartungsdauer [h]: 48 (24 (5| 1| - | - >
Eigengeruch gering ja Hartungsdauer [min] - - - - 13| 15| 10
Kohlenmonoxid,Koh- Zugscherfestigkeit
Gefahrliche Kohlenmonoxid und | lendioxid und IN/mm?] B e I
Zersetzungs- Kohlendioxid im andere toxische
produkte Brandfall Gase und Dampfe
im Brandfall . .
2.8.5.Maschinelle Verarbeitung
Normale Normale

Zur Verarbeitung grof3er Klebstoffmengen haben
Spezialfirmen Dosier-, Misch- und Auftragsgerate
entwickelt.

2.8.6. Reinigung der Werkzeuge

Die Reinigung der Werkzeuge erfolgt am besten mit
warmem Schmierseifenwasser, und zwar bevor der
Klebstoff angehartet ist. Das Entfernen bereits geharte-
ter Harzreste ist miihsam und zeitraubend. Bei Ver-
wendung eines Ldsungsmittels, wie z.B. Aceton, sind
die Ublichen VosichtsmalRnahmen zu beachten. Eine
Verschmutzung der Hande ist zu vermeiden.

Vorwort

Inhalts-
verzeichnis

+10° C bis

+60°C

- 30°C bis

+80°C
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Fur Umgebungstemperaturen von + 10° C bis + 60°C

2.8.7. Endeigenschaften

Zur Ermittlung der Eigenschaftswerte werden, wenn
nicht anders vermerkt, Standard-Prifkorper aus Alumi-  Ausgangswert
nium (Anticordal 100 B) von 170 x 25 x 1,5 mm ver-
wendet. Uberlappungsldnge: 12,5 mm

Die folgenden Werte wurden nach Standard-
prufverfahren an typischen Produktionschargen
bestimmt und dienen ausschliesslich der technischen
Information. Sie stellen keine Produktespezifikation
dar.

20°C/4Jahre
60°C/60Tage
80°C/60Tage

Zugscherfestigkeit verschiedener Metallverklebungen 80°C/4Jahre

nach DIN 53283

120°C/60Tage

=
s
(@]
>
R
1 C
s £
m-—
c O
c N
(0]
>

Aluminium

Stahl 37/11

Stahl (rostfrei) V4A

0 10 20 30
Zugscherfestigkeit in N/mm?

Zugscherfestigkeit in Abhangigkeit der Temperatur
nach DIN 53283

+10° C bis
+60°C

Stahl (verzinkt)

Kupfer

Messing

0 10 20 30
Zugscherfestigkeit in N/mm?

Zugscherfestigkeit nach Lagerung in verschiedener
Agenzien nach DIN 53283

Ausgangswert

Aceton

0 10
Zugscherfestigkeit in N/mm?

Benzin

Benzol
Essigester
53445

Essigséure 10%

Methanol

20

30

Schubmodul in Abhangigkeit der Temperatur nach DIN

10000

Mineraldl (SAE HD 30)

Trichlorathan

1000 3

Wasser 20°C

0 10 20 30
Zugscherfestigkeit in N/mm?

N
o
o
!

Schubmodul [N/mm?]

Zugscherfestigkeit nach Lagerung im Tropenklima (40/
92) nach DIN 50015

10

Ausgangswert

nach 30 Tagen

nach 60 Tagen

nach 90 Tagen

0 10 20 30
Zugscherfestigkeit in N/mm?

Zugscherfestigkeit nach Warmealterung

Temperatur in °C

- 30°C bis
+80°C
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2.8.8. Arbeitshygiene

Beim Umgang mit Reaktionsharzen sind die gultigen
arbeitshygienischen und gesetzlichen Vorschriften zu
beachten.

2.8.9. Massnahmen zur Arbeitshygiene
Schutzkleidung:

Handschuhe,Stulpen und Schutzbrillen sind obligato-
risch.

2.8.10. Hautschutz

Vor Arbeitsbeginn und nach jeder Hautreinigung solte
die Haut mit einer Schutz oder Nahrcreme geschutzt
werden.

2.8.11. Behandlung verschmutzter Hautpartien
Abtupfen mit saugfahigem Papier; Waschen mit
warmen Wasser und alkalifreier Seife, keine Lésungs-
mittel verwenden.

2.8.12. Massnahmen zur Reinhaltung des

Arbeitsplatzes
Helles Papier als Arbeitsunterlage, Wegwerfgefalle

2.8.13. Beseitigung von verschittetem
Material

Aufnehmen mit Sdgemehl, Putzfaden oder Lappen,
Abfallkibel mit Plastikauskleidung.

2.8.14. Ventilation im Arbeitsraum
3-5 malige Lufterneuerung pro Stunde

2.8.15. Ventilation am Arbeitsplatz
Lokale Absaugvorrichtung, Vermeidung der Inhalation
von Dampfen.

2.8.16. Erste Hilfe

Versehentlich in die Augen gelangte Spritzer von
Arbeitsstoffen sofort unter fliekendem Wasser wahrend
10 bis 15 Minuten auswaschen. Darauf in allen Fallen
einen Augenarzt aufsuchen.

Spritzer auf der Haut abtupfen, waschen und
Reinigungscreme auftragen. Bei stérkerer Hautirritation
oder Veratzungen den Arzt konsultieren. Verschmutzte
Kleidungsstticke sofort wechseln.

Vorwort

Inhalts-
verzeichnis

+10° C bis

+60°C

- 30°C bis

+80°C
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3.Klebeanleitung fiir Umgebungs §
temperaturen von - 30°C bis + =
80°C
2
1 C
3.1. Vorbehandlung der zu verklebenden (_% 5
Oberflachen < g
— O
. >
3.1.1. ZEDEX 100 Oberflache 3.2. Auftragen des Klebstoffes
+ Die Gleitfiihrungen missen prinzipiell auf der w
Klebeseite gereinigt werden. Das Verkleben ohne a rNe)
jegliche Vorbehandlung darf nicht erfolgen. 3.2.1. Metalloberflache 05
Die GleitfUhrungen missen ohne mech. Vorbe- o ‘f
handlung zum Kleben ausgefiihrt sein, d.H. die Mit dem Klebstoffauftrag kann begonnen werden, wenn | T
Kunststoffoberflache darf nicht "aufgerauht” sein. ~ der Primer oder/ und das Reinigungsmittel vollig abge-
trocknet sind.
Bei Verschmutzung wahrend der Verarbeitung ist hier . . o Z
eine Reinigung der Klebeseiten wie folgt erforderlich: * Dann wird der Klebstoff wird mit Hilfe einer 8 503
Kartuschenspritze einseitig auf die Metalloberflache | &
+ Abreiben der Klebeflachen mit einem sauberen, in in Form von Raupen aufgetragen. @+
Fettldsungsmittel (Aceton, Trichlorathylen, Methyl-
lenchlorid, niemals mit Alkohol, Benzin oder
Lackverdiinner) getrankten Tuch, solange bis ein
weilles Tuch keine Verschmutzungserscheinungen
mehr besitzt. Nach der Reinigung ist eine erneute
Verunreinigung durch verschmutzte Finger zu
vermeiden.
* Durch eine Vorbehandlung beider Klebeflachen mit
Wolf Primer 100 ist eine Festigkeitssteigerung zu
erreichen. Dies ist insbesondere bei der Verklebung
mit Aluminium zu empfehlen. Hierzu streicht man
den ZX-100 Belag und das Metall mit Hilfe eines
Naturhaarpinsels mit dem Primer gleichmafig ein,
bis die Oberflache ganz bedeckt ist.
* Mit einer Zahnspachtel wird der Klebstoff zu einer
gleichmafig dicken Schicht von ca. 0,3 mm Dicke
3.1.2.Metalloberflache auf die Metalloberflache auftragen. Vertiefungen,
Riefen und Poren bzw. Kammern missen mit
+ Aufrauhen der Metalloberflache mit Schleifpapier mit Klebstoff ausgefult sein.
einer Kérnung von K80 bis K150, d.h. mit ca. .
Iy ' : » Der Klebstoff muf nach dem Auftragen eine ge-
80-150 Schleifkérnern pro Quadratzentimeter. schlossene Oberflache aufweisen. Die Rillen,
* Anschliefend Reinigung der Klebeflache von Fett leggsnd;Ir(e:ri]ndll_ziﬁa::sﬁti%htileerlrazaye gnt wurden
und Ol und evtl.Vorbehandlung mit Primer wie unter 9 9 '
Punkt 3.1.1 beschrieben. ; . . . .
* Lufteinschlisse missen vermieden werden, weil
sonst die Klebefestigkeit dadurch erheblich vermin-
dert wird.
9
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3.2.2. Zusammenfugen der Teile 3.2.3. Ausharten der Klebung g
» Beide mit Klebstoff bestrichenen Flachen, von einer « Nach dem Zusammenfliigen der Teile muf3 der >
Seite beginnend, durch Biegung des ZX-100K Klebstoff unter Belastung ausharten.
Belages aufeinanderlegen.
Folgende MaRnahmen sind dazu erforderlich : 2
n <
* Zum Ausgleich von Dickentoleranzen einen Tg '%
Gummistreifen 2 bis 4 mm dick und ca. 60 bis 80 |< g
>

Shore A auf die Gleitfihrung legen. Dieser sorgt fiir
eine gleichmafige Verteilung der Streckenlast.

» Zur Erzeugung des notwendigen Kontakt druckes
eine Streckenlast aufbringen, die einen
spezifischen Flachendruck von 0,05 N/mm? erzeugt.

+ Bei richtiger Belastung bildet sich eine gleichmafi-
ge Klebewulst.

» Danach mit einer Rolle den ZX-100 Belag andrik-
ken, damit die restliche Luft entweichen kann.Dabei i -
sollte die "Rollrichtung " mit der Richtung der Rillen | Schvaukzwingen verwenden | J “ZA]
in der Klebstoffschicht Gibereinstimmen. i '

3.2.4. Versiegelung
Eine Versiegelung des Klebespaltes ist bei Verwendung
des Klebstoffes Wolf Klebstoff 100 nicht erforderlich.

+10° C bis
+60°C

- 30°C bis
+80°C

10
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3.3. Klebstoffcharakteristik g
>

Produktcharakteristik | Wolf Klebstoff 100 | Wolf Primer 100

Farbe, schwarz farblos, g

Aggregatzustand pastos flissig 0
= O

Siedebereich [° C] -10 -88 bis -80 g E)
[

Schmelzbereich [°C] +76 bis 80 - O

>

Flammpunkt [°C] >61 -1

Dichte [g/cm?] 1,2 0,91 ®»

- o R £ 0
Viskositat 20°C 10-15 0L
[m Pas] o @

o
Abfallschlissel 55903 55370 ‘_: +
Kennzeichnung nach |enthalt Isocyanat leicht entziindlich,
EG Norm Verbindungen reizend

3.4. Lagerung

Die in dieser Gerauchsanweisung beschriebenen
Komponenten sind bei 6 - 22° C, stets gut verschlos-
sen und trocken, moéglichst in den Originalgebinden zu
lagern. Unter diesen Bedingungen entspricht die
Lagerfahigkeit den in der Produktebeschreibung

angegebenen Zeiten.

3.5. Klebstoff und Primerbedarf

Fir eine Flache von einem Quadratmeter wird ca. eine
Klebstffmenge von 0,51 bendétigt.
Wenn zusatzlich noch geprimt wird, dann bendétigt man

ca. 0,051 Primer

- 30°C bis
+80°C

11
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Fir Umgebungstemperaturen von - 30°C bis + 80°C

3.6. Typisches Durchhartungsverhalten

3.6.1. Zeit bis zur vollen Aushartung

Die Oberflache des Klebstoffes wird bertihrtrocken
nach einer Expositionszeit von 65 bis 75 min in einer
Umgebung mit einer Feuchtigkeit von 50% und einer
Umgebungstemperatur von 20-25°C.

Das folgende Diagramm zeigt den Grad

der Durchhértung bei verschiedenen Luftfeuchtigkeiten.
(Temperatur 22°C, auf Baustahl, mit Wolf Primer 100
geprimert, Spaltbreite 3mm, Festigkeit ermittelt ge-
mafi ASTM D1002/DIN 53283)
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3.6.2. Aushartgeschwindigkeit in Funktion

des Bindungsspaltes

Das folgende Diagramm zeigt den Grad der Durch-
hartung bei verschiedenen Spaltbreiten, bei 22°C und
50% relativer Luftfeuchte auf Baustahl, geprimert mit
Wolf Primer 100.

Die Festigkeit ist ermittelt gemal ASTM D1002/DIN
53283.
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3.6.3. Aushartezeit in Funktion der Temperatur g
Das folgende Diagramm zeigt den Grad der Durch- >
hértung bei verschiedenen Temperaturen bei 50% rela-
tiver Luftfeuchte auf Baustahl, geprimert mit Wolf Prim-
er 100 bei 3mm Spaltbreite. Die Festigkeit ist ermittelt | g
gemall ASTM D1002/DIN 53283. 25
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3.6.4. Ausharttiefe
Das folgende Diagramm zeigt die Steigerung der
Ausharttiefe in Funktion der Zeit, bei Aushartung bei
22°C und 50% relativer Luftfeuchte.
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Fir Umgebungstemperaturen von - 30°C bis + 80°C

3.7.Typische Kenndaten von durch-
gehartetem Wolf Klebstoff 100 (nach
14 Tagen; 22°C;50% relativer
Luftfeuchtigkeit)

3.7.1. mechanische Eigenschaften
Eigenschaft :g.rrr:/l Einheit Bemerkung Wert
Shore Harte A 22-30
Shore Harte A nach 1000 h 30-40
ReilRdehnung D638 % 600 - 700
Zugfestigkeit D638 N/mm? 1-25
Zug-E-Modul D638 N/mm? 04-08
Scherfestigkeit | D1002 N/mm? auf Baustahl 05-1,0
Scherfestigkeit [ D1002 N/mm? auf G8Ms 07-15
T-Schélfestigkeit | D1876 N/mm? auf Baustahl 10

3.7.2. Zugfestigkeit bei Warmealterung in
Funktion der Temperatur
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3.7.3. Alterung durch Warmeeinwirkung ge- g
messen bei 22°C >
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3.8. Chemische Bestandigkeit '
Tempe- | Konzen- | Restfestigkeit | Restfestigkeit | Restfestigkeit
Chemikalie ratur tration nach 100h nach 500h nach 1000h
[°C] [%] [%] [%] [%]
Wasser 22 100 55 66
Luftfeuchtigkeit 40 95 115 100 95
Motorendl 80 130 120 150
Schwefelsaure 22 6,5 100 100 90
Kochsalzlésung 22 75 95 95 95
Testprozedur: Zugfestigkeit ASTM D638
Ausharteprozedur: 14 Tage bei 22°C, 50% rel. Luft-
feuchtigkeit
3.9. Allgemeiner Hinweis
Dieser Klebstoff wird nicht empfohlen fiir Einsatz in
reinem Sauerstoff, und/oder sauerstoffreichen Syste-
men und sollte daher nicht als Dichtmittel fiir Chlor,
oder andere stark oxidierende Materialien verwendet
werden.
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