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Advanced Materials 

Araldite® AV 170 

   

Structural Adhesives          

   

Einkomponentenklebstoff auf Epoxidharzbasis 

Spezifische 
Eigenschaften  

 

Härtung bei 140-180°C 

 

Wärmebeständig bis zu 120°C 

 

Sehr gute Schälfestigkeit 

 

Gute chemische Beständigkeit 

 

Fugenfüllend bis zu 3 mm  

    

Produkt- 
beschreibung  

Araldite® AV 170 ist ein thixotroper, pastöser, wärmehärtender Allzweck-Einkomponentenklebstoff. Der Klebstoff 

zeichnet sich durch gute Kontakthaftung und Zähigkeit aus und eignet sich zum Verbinden einer Vielzahl von 

Metallen,  temperaturbeständigen Kunststoffen und Verbundmaterialen. 

         

Typische 
Produktdaten      

  

Eigenschaften AV 170 

   

Farbe (visuell) beige 

   

Dichte 1.15 - 1.20 

   

Viscosität (Pa.s) thixotrop 

   

Flammpunkt (°C) > 100 

        

Verarbeitung  Vorbehandlung 

Die Voraussetzung zum Erreichen fester und dauerhafter Verklebungen ist eine zweckmässige Vorbehandlung der 

Klebfläche. 

Die Klebflächen werden am besten mit einem guten Fettlösungsmittel wie z.B. Aceton, oder einem firmenspezifischen 

Fettlösungsmittel gründlich von Öl, Fett und Schmutz gereinigt. 

Alkohol, Benzin oder Lackverdünner sollten hierfür nicht verwendet werden. 

Beste Festigkeiten werden erreicht, wenn die entfetteten Klebflächen mechanisch aufgerauht oder chemisch 

vorbehandelt ( pickling-beizen ) werden. Nach dem mechanischen Aufrauhen ist ein nochmaliges Entfetten 

unerlässlich. 
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Auftragen des Klebstoffs 

Die Harz-/Härtermischung wird mit einer Spachtel auf die vorbehandelten und trockenen Klebflächen aufgetragen. 

Klebfugen von 0,05 bis 0,10 mm Dicke ergeben grundsätzlich die besten Zugscherfestigkeiten. 

Nach dem Auftragen des Klebstoffs werden die Werkteile zusammengefügt und sofort fixiert. Ein gleichmässig guter 

Kontaktdruck gewährleistet optimale Härtung.     

Maschinelle Verarbeitung 

Zur Verarbeitung grosser Klebstoffmengen wurden von spezialisierten Firmen Dosier-, Misch- und Auftragsgeräte 

entwickelt. 

Huntsman Advanced Materials berät Sie gerne bei der Auswahl anwendungsspezifischer Ausstattungen.   

Reinigung der Werkzeuge 

Alle Werkzeuge werden am besten mit heissem Wasser und Seife gereinigt, bevor Klebstoffrückstände anhärten 

können. Das Entfernen bereits gehärteter Rückstände ist mühsam und zeitraubend. 

Bei Verwendung eines Lösungsmittels wie beispielsweise Aceton sind die üblichen Vorsichtsmassnahmen zu 

beachten. Ausserdem ist der Kontakt mit Haut und Augen zu vermeiden.      

Minimale Aushärtungsbedigungen, um eine ZSF > 95% 

Endfestigkeit zu erreichen  

  

Temperatur C 140 160 180 220 

  

Härtungsdauer Minuten 50 20 10 5 

          

Typische Mittelwerte der Zugscherfestigkeit      

  

Temperatur C 140 160 180 220 

  

Härtungsdauer Minuten 60 60 60 60 

  

Zugscherfestigkeit bei 23°C N/mm2 23-26 26-30 28-30 30-32 

   

Anmerkung: Temperaturen unter 140°C liefern keine ausreichende Härtung, selbst mit verlängerter Härtungsdauer. 

Härtungstemperaturen über 150°C sollten vermieden werden, wenn Werkstoffe mit unterschiedlichen linearen 

Wärmeausdehnungskoeffizienten verklebt werden, da sonst bei der Abkühlung Spannungen in der Klebfuge auftreten. Dies 

wirkt sich insbesondere bei grossen Klebflächen aus. 

Bei einer Temperatur von 220°C sollte eine Aushärtungsdauer länger als 60 min vermieden werden. 

       

Typische 
Härtungs-
eigenschaften 

Falls nicht anders angegeben, wurden zur Ermittlung der unten angegebenen Werte Standardprüfkörper aus 

Aluminiumlegierung mit den Massen 170 x 25 x 1,5 mm verwendet. Die Überlappungsfläche betrug jeweils 12,5 x 25 mm. 

Die Werte wurden nach Standardprüfverfahren an typischen Produktionschargen bestimmt. Sie dienen ausschliesslich der 

technischen Information und stellen keine Produktspezifikation dar.  
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Typische Mittelwerte der Zugscherfestigkeit verschiedener Metallverklebungen (ISO 4587) 

Härtung: 60 Minuten bei 150°C; Prüftemperatur: 23 C Vorbehandlung - Sandstrahlung     

Typische Mittelwerte der Zugscherfestigkeit verschiedener Kunststoffverklebungen (ISO 4587) 

Härtung: 1 Stunden bei 150°C; Prüftemperatur: 23°C. Vorbehandlung: Leichtes Aufrauhen und Entfetten mit Alkohol. 
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* : Degradierung plastischer Substrate wegen der Verhärtungstemperatur    

Zugscherfestigkeit in Abhängigkeit von der Temperatur (ISO 4587) (typische Mittelwerte) 

Härtung: 60 Minuten bei 150°C , Vorbehandlung - Sandstrahlung 
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Zugscherfestigkeit nach Lagerung von 30, 60, 90 Tagen in verschiedenen Agenzien bei 23 C (typische 

Mittelwerte) Härtung: 60 Minuten bei 150°C; Prüftemperatur: 23 C, Vorbehandlung - Sandstrahlung     

0 5 10 15 20 25 30 35

Ausgangswert

Denatur. Spiritus

Kraftstoff (bleifrei)

Ethylacetat

Essigsäure, 10% 

Xylol

Schmieröl

Petroleum

MEK

Wasser bei 23°C 

Wasser bei 60°C 

Wasser bei 90°C 

30 Tage 60 Tage 90 Tage

MPa

Härtung: 60 Minuten bei 150°C   

Zugscherfestigkeit nach Lagerung im Tropenklima (40/92, DIN 50015; typische Mittelwerte) 

Härtung: 60 Minuten bei 150°C ; Prüftemperatur: 23 C, Vorbehandlung - Sandstrahlung 
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März 2009 Araldite® AV 170 5/6   

Zugscherfestigkeit nach Wärmealterung 

Härtung: 60 Minuten bei 150 C, Prüftemperatur: 23°C, Vorbehandlung - Sandstrahlung 

0 5 10 15 20 25 30

Ausgangswert

Nach 30 Tagen/ 70°C

Nach 60 Tagen/ 70°C

Nach 90 Tagen/ 70°C

N/mm2     

Rollenschälversuch (ISO 4587) 

Härtung 30 min/ 150°C 

Härtung 30 min/ 180°C 

Glasübergangstemperatur 

Härtung: 2 Stunden bei 150°C     

                            5.8 N/mm 

                            6.6 N/mm 

                           129 °C (DMA)   

Temperaturwechselbeanspruchung (100 Zyklen von 6 Stunden Dauer von -30 C bis 70 C) 

Härtung : 60 Minuten/ 150°C, Prüftemperatur : 23°C:                                                                  26.6 MPa        

Zugfestigkeit bei  23 C (ISO 527) 

 

E-modul                               

  

Bruchdehnung                            

Härtung: 2 Studen/150°C                     25 MPa 

                1639 MPa 

                   1.4 % 

Schubmodul (ISO 6721) Härtung: 2 Studen/150°C      

       -20 C  -  1.27 GPa 

   0 C  -  1.18 GPa 

 23 C  -  1.10 GPa 

 60 C  -  0.88 GPa 

100 C  -  0.63 GPa 

150 C  -  13.3 MPa 

180 C  -  13.3 MPa   

Biegefestigkeit (ISO 178) Härtung 2 Stunden / 150°C (Prüftemperatur: 23°C) 

Biegefestigkeit                    46 MPa  

Modul                                                                                                                                               2013 MPa 

Shore Härte  (D) (ISO 868/03) Härtung 2 Std/ 150ºC , Prüftemperatur 23ºC, 50%RH                      D 78 
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Lagerung  Araldite® AV170 kann für eine Dauer von bis zu 2 Jahren bei 2 

 
8°C oder 6 Monate bei 15-25°C gelagert werden, 

vorausgesetzt, dass die Komponenten in ihren Originalgebinden verbleiben. Das Verfalldatum ist auf den 

Produkteetiketten angegeben. 

   

Vorsichts- 
Massnahmen    

Achtung! 

Huntsman Advanced Materials können ohne Gefahr verarbeitet werden, vorausgesetzt dass die im Umgang mit 

Chemikalien üblichen Vorsichtsmassnahmen eingehalten werden.  Ungehärtete Materialien sind von Lebensmitteln 

fernzuhalten. Um allergische Reaktionen zu vermeiden, wird dringend empfohlen, undurchlässige Gummi- oder 

Plastikhandschuhe sowie eine Schutzbrille zu tragen.  Nach jedem Arbeitstag müssen die Hände mit warmem 

Wasser und Seife gründlich gewaschen werden.  Die Verwendung von Lösungsmitteln ist zu vermeiden.  

Anschliessend wird die Haut mit Einwegpapiertüchern 

 

keine Textilien 

 

getrocknet.  Der Arbeitsraum sollte gut 

durchlüftet sein; evtl. Absaugvorrichtung über dem Arbeitsplatz.  Eine Beschreibung sämtlicher 

Vorsichtsmassnahmen ist in den Sicherheitsdatenblättern der Einzelprodukte enthalten. Gerne schicken wir Ihnen 

diese auf Anforderung zu.  

 

Huntsman Advanced Materials 
(Switzerland) GmbH 
Klybeckstrasse 200 
4057 Basel 
Switzerland 

  

Tel:  +41 (0)61 299 11 11 
Fax: +41 (0)61 299 11 12 

 

www.huntsman.com/advanced_materials 
Email: advanced_materials@huntsman.com

 

Huntsman Advanced Materials gewährleistet ausschließlich, dass seine Produkte den mit dem Benutzer vereinbarten 
Spezifikationen entsprechen. Angegebene typische Eigenschaften sind repräsentativ für die laufende Produktion und dürfen nicht 
als Spezifikationen verstanden werden.  

Die Herstellung von Materialien unterliegt erteilten oder beantragten Patenten und diese Publikation ist nicht als Erlaubnis zur 
Benutzung patentierter Verfahren zu verstehen. 

Während die in dieser Publikation aufgeführten Informationen und Empfehlungen nach dem besten Wissen und Gewissen von 
Huntsman Advanced Materials zum Zeitpunkt der Veröffentlichung zutreffen, IST NICHTS IN DIESER PUBLIKATION ALS 
AUSDRÜCKLICHE ODER STILLSCHWEIGENDE GEWÄHRLEISTUNG, EINSCHLIESSLICH ABER NICHT 
AUSSCHLIESSLICH, DER MARKTGÄNGIGKEIT ODER EIGNUNG FÜR EINEN BESTIMMTEN ZWECK ZU VERSTEHEN. DER 
BENUTZER MUSS SICH STETS SELBST VON DER ANWENDBARKEIT SOLCHER INFORMATIONEN UND 
EMPFEHLUNGEN UND DER EIGNUNG VON PRODUKTEN FÜR EINEN BESTIMMTEN ZWECK ÜBERZEUGEN.  

DDaass  VVeerrhhaalltteenn  ddeerr  iinn  ddiieesseerr  PPuubblliikkaattiioonn  aauuffggeeffüühhrrtteenn  PPrroodduukkttee  iinn  PPrroodduukkttiioonnssvveerrffaahhrreenn  uunndd  iihhrree  EEiiggnnuunngg  ffüürr  eeiinneenn  bbeessttiimmmmtteenn  EEnnddzzwweecckk  ssiinndd  
vvoonn  ddiivveerrsseenn  BBeeddiinngguunnggeenn  aabbhhäännggiigg,,  ssoo  eettwwaa  vvoonn  ddeerr  cchheemmiisscchheenn  VVeerrttrräägglliicchhkkeeiitt,,  TTeemmppeerraattuurr  uunndd  aannddeerreenn  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  
nniicchhtt  bbeekkaannnntteenn  VVaarriiaabblleenn..  DDeerr  BBeennuuttzzeerr  iisstt  vveerraannttwwoorrttlliicchh  ffüürr  ddiiee  AAuusswweerrttuunngg  ddeerr  PPrroodduukkttiioonnssvveerrhhäällttnniissssee  uunndd  ddeess  EEnnddpprroodduukktteess  uunntteerr  rreeaalleenn  
EEnnddvveerrbbrraauucchhssbbeeddiinngguunnggeenn  uunndd  ffüürr  ddiiee  aannggeemmeesssseennee  BBeerraattuunngg  uunndd  WWaarrnnuunngg  ddeerr  KKääuuffeerr  uunndd  BBeennuuttzzeerr..      

DDiiee  PPrroodduukkttee  ssiinndd  uunntteerr  UUmmssttäännddeenn  ttooxxiisscchh  uunndd  eerrffoorrddeerrnn  bbeessoonnddeerree  VVoorrssiicchhtt  bbeeiimm  UUmmggaanngg..  DDeerr  BBeennuuttzzeerr  iisstt  ggeehhaalltteenn,,  
SSiicchheerrhheeiittssddaatteennbblläätttteerr  vvoonn  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  mmiitt  ggeennaauueenn  AAnnggaabbeenn  üübbeerr  ddiiee  TTooxxiizziittäätt  uunndd  ddiiee  rriicchhttiiggeenn  HHaannddhhaabbuunnggss--  uunndd  
LLaaggeerrvveerrffaahhrreenn  aannzzuuffoorrddeerrnn  uunndd  ssiicchh  aann  aallllee  ggeelltteennddeenn  SSiicchheerrhheeiittss--  uunndd  UUmmwweellttnnoorrmmeenn  zzuu  hhaalltteenn..      

GGeeffäähhrrlliicchhkkeeiitt,,  TTooxxiizziittäätt  uunndd  VVeerrhhaalltteenn  ddeerr  PPrroodduukkttee  kköönnnneenn  ssiicchh  bbeeii  VVeerrwweenndduunngg  mmiitt  aannddeerreenn  MMaatteerriiaalliieenn  äännddeerrnn  uunndd  ssiinndd  aabbhhäännggiigg  vvoonn  ddeenn  
PPrroodduukkttiioonnssvveerrhhäällttnniisssseenn  ooddeerr  aannddeerreenn  VVeerrffaahhrreenn..  GGeeffäähhrrlliicchhkkeeiitt,,  TTooxxiizziittäätt  uunndd  VVeerrhhaalltteenn  ssiinndd  vvoomm  BBeennuuttzzeerr  zzuu  bbeessttiimmmmeenn  uunndd  ssiinndd  ddeemm  
UUmmsscchhllaagg--  uunndd  VVeerraarrbbeeiittuunnggssppeerrssoonnaall  ssoowwiiee  ddeenn  EEnnddbbeennuuttzzeerrnn  mmiittzzuutteeiilleenn..      

WWeennnn  nniicchhtt  aauussddrrüücckklliicchh  eettwwaass  aannddeerreess  vveerreeiinnbbaarrtt  wwiirrdd,,  uunntteerrsstteehhtt  ddeerr  VVeerrkkaauuff  ddeerr  iinn  ddiieesseerr  PPuubblliikkaattiioonn  aauuffggeeffüühhrrtteenn  PPrroodduukkttee  ddeenn  
aallllggeemmeeiinneenn  GGeesscchhääffttssbbeeddiinngguunnggeenn  vvoonn  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  LLLLCC  ooddeerr  ddeenneenn  iihhrreerr  KKoonnzzeerrnnggeesseellllsscchhaafftteenn,,  eeiinnsscchhlliieeßßlliicchh  oohhnnee  
EEiinnsscchhrräännkkuunngg  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  ((EEuurrooppee))  BBVVBBAA,,  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  AAmmeerriiccaass  IInncc..,,  uunndd  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  
MMaatteerriiaallss  ((HHoonngg  KKoonngg))  LLttdd..  
HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  iisstt  eeiinnee  iinntteerrnnaattiioonnaallee  UUnntteerrnneehhmmeennsseeiinnhheeiitt  ddeerr  HHuunnttssmmaann  CCoorrppoorraattiioonn..  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  iisstt  üübbeerr  
HHuunnttssmmaann  KKoonnzzeerrnnggeesseellllsscchhaafftteenn  iinn  vveerrsscchhiieeddeenneenn  LLäännddeerrnn  ttäättiigg,,  eeiinnsscchhlliieeßßlliicchh,,  aabbeerr  nniicchhtt  bbeesscchhrräännkktt  aauuff  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  
LLLLCC  iinn  ddeenn  UUSSAA  uunndd  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  ((EEuurrooppee))  BBVVBBAA  iinn  EEuurrooppaa..    

AArraallddiittee  iisstt  eeiinn  eeiinnggeettrraaggeenneess  MMaarrkkeennzzeeiicchheenn  ddeerr  HHuunnttssmmaann  CCoorrppoorraattiioonn  ooddeerr  eeiinneerr  iihhrreerr  KKoonnzzeerrnnggeesseellllsscchhaafftteenn..    

CCooppyyrriigghhtt  ©©  22000088  HHuunnttssmmaann  CCoorrppoorraattiioonn  ooddeerr  KKoonnzzeerrnnggeesseellllsscchhaafftt..  AAllllee  RReecchhttee  vvoorrbbeehhaalltteenn..   

http://www.huntsman.com/advanced_materials

