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Technische Information

Scotch-Weld®3532B/Au.3536B/A

Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff Ausgabe April 1988

Scotch-Weld 3532 B/A und 3536 B/A sind technisch gleiche Produkte mit unterschiedlichen Verkaufsbezeich-
nungen.

Scotch-Weld 3532 B/A und 3536 B/A sind schnellhartende Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoffe, die bei
Raumtemperatur aushéarten und fiir das Kleben von lackierten und geprimerten Metallen, Holz, einer Viélzahl
von Kunststoffen wie GFK, Polycarbonat, ABS, Polyamid, Phenolharzlaminate und anderen Werkstoffen ent-
wickelt wurden.

Gute Schal- und Schlagfestigkeiten, Flexibilitat, Zahigkeit, gute Adhasion auf lackierten bzw. korrosions-
geschutzten Metalloberflaichen sowie ein Temperatureinsatzbereich von —40°C bis +80°C zeichnen die
Produkte aus.

Scotch-Weld 3532 B/A und 3536 B/A erfiillen die Forderungen der Spezifikation DA-4-653-3 P2.

Physikalische Daten

Basis Harter
Farbe: weil3 grau
Basis: mod. Polyurethan mod. Isocyanat
Konsistenz: pastos pastds
Viskositét bei 26°C* 10.000-55.000 m Pa.s 15.000-55.000 m Pa.s
Spez. Gewicht: 1,23 g/cm3 1,34 g/cm3
Festkorper: 100%
Mischungsverhaltnis nach Volumen: 1:1
Mischungsverhaltnis nach Gewicht: 100:109
*Brookfield RVF, Spindel 6, 10 Upm.
Verarbeitungsmerkmale
Methode Verarbeitungszeit Aushirtezeit
Ei?ﬁﬂ}éer?n ca. 7 Minuten* 24 Std. bei 25°C

*fiir 20 g Mischung

Oberflachenvorbehandiung
Die Oberflachen miissen trocken, frei von Staub, Ol, Trennmitteln und anderen Verunreinigungen sein.

Reinigungsverfahren, die auf Metallen einen geschlossenen Wasserfilm an der Oberfléche ergeben, sind
normalerweise ausreichend; flir nichtmetallische Werkstoffe wird eine mechanische Vorbehandiung emp-
fohlen.

Um die Hafteigenschaften auf Metalloberflachen sowie die Wasser-, Feuchte- und Salzspriihbestandigkeiten
zu verbessern, wird der Haftvermittier Scotch-Weld 1945 B/A empfohlen.

Mechanische Vorbehandlung

Vor dem Aufrauhen der Oberflache mit Scotch-Brite oder mit Schieifmittel Kérnung P 120 ist diese mit
3M Reinigungsmittel MD zu entfetten. Nach dem Aufrauhen ist der Schleifstaub abzublasen bzw. abzu-
wischen. Bei Kunststoffen ist die Lésemittelvertraglichkeit zu beachten.



SCOTCH-WELD 3532 B/A und 3536 B/A

Chemische Vorbehandliung
Chrom-Schwefelsaure-Verfahren fur Aluminium

Bad-Zusammensetzung: 65,0 Gewichts-% Dest. Wasser
7.5 Gewichts-% Natriumdichromat
27,5 Gewichts-% Konz. Schwefelsaure

Diese Losung ca. 20-30 Minuten bei 60°-65°C einwirken lassen. Klebeteile unter kaltem entsalzten Wasser
grindlich abspiilen und ca. 15 Minuten bei 60°-70°C im Umluftofen trocknen.

Die Klebungen sind innerhalb von 4 Stunden nach der Oberflachenvorbehandlung durchzufihren.

Primerauftrag

Der entsprechende Haftvermittier istinnerhalb von 2 Stunden je nach Oberflachenvorbehandiung aufzutragen.
Die beschichteten Flachen sind vor Verunreinigungen zu schutzen.

Auftrag und Anwendung
Die glinstigste Verarbeitungstemperatur fiir Konstruktionsklebstoff und Werkstoff liegt zwischen 20° und 25°C.

Mischen

Die beiden Komponenten werden im angegebenen Mischungsverhdltnis zu einer schlierenfreien homogenen
Masse manuell oder maschinell gemischt. Fiir ca. 20 g Mischung betragt die Verarbeitungszeit ca. 7 Minuten,
bei groBeren Ansatzen verkirzt sich die Verarbeitungszeit entsprechend.

Auftrag

Mit geeigneten Verarbeitungsgeraten wie Spachtel, FlieBpistole, etc. wird der Klebstoff auf beide zu kleben-
den Werkstoffe gleichmaBig aufgetragen.
Optimale Festigkeiten werden bei Klebstoffschichtdicken von 0,05-0,15 mm erzielt.

Eine einheitliche Klebstoffschichtdicke kann durch Einlegen von entsprechenden Abstandhaltern, wie
z.B. Glasfasern, sichergestellt werden. Die Teile werden zusammengefugt und durch Klammern, Vorrichtun-
gen, Druck etc. gegen Verrutschen wahrend der Aushértung fixiert.

Aushértung
Die Aushartung des Klebstoffes erfolgt bei Raumtemperatur, kann jedoch durch Warme beschleunigt werden.
Je nachTemperatur ist der Festigkeitsaufbau so ziigig, daB die Teile kurzfristig weiterbearbeitet werden kbnnen.

Zeit Temperatur Druck
24 Stunden 25°C 2-7 N/cm?
30 Minuten 65°C bzw.
15 Minuten 95°C Fixierdruck

Nachstehend aufgefiihrte Festigkeitszunahmen wurden an GFK/Stahl (geprimert)-Priflingen ermittelt.

Temperatur

Zeit

Festigkeitszunahme

25°C

30 Minuten
1 Stunde

2 Stunden
3 Stunden
6 Stunden
12 Stunden
24 Stunden

kiebfrei
1%
5%
25%
40%
60%
100%

65°C

5 Minuten
15 Minuten
30 Minuten

10%
50%
100%

95°C

2 Minuten
5 Minuten
15 Minten

20%
50%
100%




SCOTCH-WELD 3532 B/A und 3536 B/A

Merkmale

Die folgenden Produktmerkmale wurden im 3M Labor unter den beschriebenen Bedingungen ermittelt.

Festigkeitswerte

Die Festigkeitswerte wurden nach den entsprechenden Normen ermittelt und stellen Durchschnittswerte auf

gepickeltem Aluminium dar.

Testtemperatur Scherfestigkeit DIN 53283 Schilfestigkeit DIN 53282
—40°C 28,1 N/mmz2 11,2 N/cm
24°C 24,6 N/mm?2 70,4 N/cm
80°C 3,4 N/mmz2 5,6 N/cm

Die Festigkeitsprufungen erfolgten nach 2 Tagen Aushértung bei 25°C und einem Druck von 2 N/cm2.

Scherfestigkeiten von Scotch-Weld 3532 B/A im Vergleich zu anderen Scotch-Weld
Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoffen

N/mm?
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0] ,
-55°C 24°C 80°C 120°C
Festigkeitswerte an Kunststoffen
Werkstoffe Scherfestigkeiten (N/mm?2)
—40°C 24°C 80°C
ABS/ABS* 3,2** 3,0 1,0
Polypropylen/Polypropylen* 3,9 3,7 0,8
Polycarbonat/Polycarbonat* 53 10,5 : 2,0
Resopal/Resopal* 12,2** 16,0** 4,0

*Oberflache leicht aufgerauht **Bruch im Werkstoff

Die Festigkeitsprufungen wurden an 12,5 mm (iberlappten Scherpriiflingen mit einer Klebschichtdicke von
0,8 mm nach einer Aushartung von 2 Tagen bei 25°C und einem Druck von 2 N/cm2 durchgefiihrt.

Reinigung

Rickstande von nicht ausgehartetem Klebstoff und Verarbeitungsgerate konnen mit 3M Reinigungsmittel
MB entfernt bzw. gereinigt werden. Bei Gebrauch des Relmgungsmlttels sind die notwendigen Sicherheits-
vorschriften zu beachten.

Ausgeharteter Klebstoff kann nur mechanisch entfernt werden.



SCOTCH-WELD 3532 B/A und 3536 B/A

Lagerung und Handhabung N

Die beste Lagerfahigkeit hat der Klebstoff bei Temperaturen zwischen 15°C und 25°C. Hohere Temperaturen
verkiirzen die normale Lagerfahigkeit. Niedrigere Temperaturen verursachen voriibergehend eine hohere
Viskositat. ; :

UmfaBt das Lager Gebinde aus mehreren Lieferungen, so sollten diese in der Reihenfolge ihres Einganges
verarbeitet werden.

Gefahrenklasse nach VbF Flammpunkt Lagerfahigkeit*

Teil B: — .
— s + o°
Teil A: — 6 Monate bei 23 £+ 2°C

*ab Versanddatum Werk

Hinweise auf besondere Gefahren fiir Scotch-Weld 3532 und 3536, Teil B
Kann Haut und Augen reizen.

Sicherheitsratschlage fiir Scotch-Weld 3532 und 3536, Teil B

Berihrung mit den Augen und langeren Kontakt mit der Haut vermeiden. Langeres Einatmen der Ddmpfe vermei- —
den. BeiBertihrung mit den Augen sofort mit sehrviel Wasser mindestens 15 Minuten spullen, dabeidie Augen 6ff-

nen. Schnell den Arzt rufen. Bei BerUhrung mit der Haut sofort mit Wasser und Seife waschen. Darf nicht in die

Hande von Kindern gelangen.

Hinweise auf besondere Gefahren fiir Scotch-Weld 3532 und 3536, Teil A

Gesundheitsschéadlich beim Einatmen. Reizt Haut, Augen und Atemwege. Sensibilisierung durch Einatmen
méglich.

Sicherheitsratschlédge fiir Scotch-Weld 3532 und 3536, Teil A

Dampfe nicht einatmen. Arbeitsraume gut beltiften, um Dampf-Konzentration unter demvorgeschriebenen MAK-
Wert zu halten. BerGhrung mit Haut, Augen und Kleidung vermeiden. Bei Beriihrung mitden Augen sofort mit sehr
viel Wasser mindestens 15 Minuten spllen, dabeidie Augen 6ffnen. Schnell den Arztrufen! BeiBer{ihrung mitder
Haut sofort mit Wasser und Seife waschen. Darf nicht in die Hinde von Kindern gelangen. Bei Atembeschwerden
Arzt rufen.

Die vorstehenden Angaben stellen unsere gegenwartigen Erfahrungswerte dar. Es obliegt dem Besteller, vor Verwendung des Produktes selbst zu priifen, ob es sich,
auch im Hinblick auf mégliche anwendungswirksame Einfliisse, flir den von ihm vorgesehenen Verwendungszweck eignet. Alle Fragen einer Gewahrleistung und Haftung
fur dieses Produkt regeln sich nach unseren Allgemeinen Verkaufsbedingungen, sofern nicht gesetzliche Vorschriften etwas anderes vorsehen.

3M Deutschland GmbH ~
Klebeband-Systeme, Klebstoffe und Spezialprodukte
4040 Neuss 1, Postfach 1004 22, Telefon (02101) 14-0, Telex 8 517 511




