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Advanced Materials 

Araldite® AW 136H / Hardener HV 997 

 

Structural Adhesives    

 

Araldite® AW 136H / Hardener HV 997  

Pastöser Zweikomponentenklebstoff auf Epoxidharzba-
sis 

Spezifische 
Eigenschaften 

 

Leicht thixotrop 

 

Einsatzfähig bis zu 60 C  

 

Ausgezeichnete Beständigkeit gegen Wasser und Feuchtigkeit 

 

Besonders zur Verklebung von Metallen und Kunststoffen geeignet  

Produkt- 
beschreibung 

Araldite® AW 136H / Hardener HV 997 ist ein bei Raumtemperatur aushärtender, pastöser Allzweck-

Zweikomponentenklebstoff. 

Die Paste zeichnet sich durch gute Kontakthaftung und Zähigkeit aus und eignet sich zum Verbinden ei-

ner Vielzahl von Metallen, Keramik, Glas, Gummi, verstärkter Kunststoffe und vieler anderer Materialien, 

einschliesslich der Verklebung von Metall- und Mineralfaserplatten mit Wabenkernen bei Industrie- und 

Bauanwendungen. 

 

Produktdaten      

    

EEiiggeennsscchhaafftteenn  Araldite® AW 

136H 

Hardener HV 997 Gemischter Kleb-

stoff 

   

Farbe (visuell) graue Paste beige Paste graue Paste 

   

Dichte 1,2 - 1,3 0,9 - 1,0 1,1 - 1,2 

   

Viskosität (Pas) 10 - 25 thixotrop thixotrop 

   

Gebrauchsdauer (100 gm bei 25 C) - - ca. 60 Minuten 

 

Verarbeitung Vorbehandlung 

Voraussetzung zum Erreichen fester und dauerhafter Verklebungen ist eine zweckmässige Vorbehand-

lung der Klebfläche. 

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

menspezifischen 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 che-

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

Entfetten unerlässlich. 

   

Mischungsverhältnis Gewichtsteile Volumenteile 

  

Araldite® AW 136H 100 100 

  

Hardener HV 997   60   80 

  

Harz und Härter sollten sorgfältig gemischt werden bis sie eine homogene Masse ergeben. 
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Auftragen des Klebstoffs 

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

getragen. 

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 gleich-

mässig guter Kontaktdruck gewährleistet optimale Härtung.   

Maschinelle Verarbeitung 

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

tragsgeräte 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.    

Härtungsdauer   

Temperatur C 10 23 40 60 100 

  

Härtungsdauer Stunden 24 8 3 - - 

  

ZSF > 10N/mm2 Minuten - - - 20 5 

  

Härtungsdauer Stunden >72 48 12 1 - 

  

Aushärtung Minuten - - - - 15 

  

ZSF = Zugscherfestigkeit.  

 

Typische Här-
tungs-
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.  

  

Typische Mittelwerte der Zugscherfestigkeit verschiedener Metallverklebungen (ISO 4587) 

Härtung: 16 Stunden bei 40°C; Prüftemperatur: 23 C 

Vorbehandlung - Sandstrahlung  

0 5 10 15 20 25 30

Aluminium

Stahl 37/11

Rostfr. Stahl V4A

Verzinkter Stahl

Kupfer

Messing

N/mm 2 

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

Härtung: 16 Stunden bei 40°C  

0
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15

20

25

-60 -40 -20 0 20 40 60 80 100
°C

N/mm 2   

Zugscherfestigkeit nach Lagerung in verschiedenen Agenzien (typische Mittelwerte) 

Wenn nicht anders angegeben, wurde die ZSF nach Lagerung von 60 Tagen bei 23 C ermittelt  

0 5 10 15 20 25 30

Ausgangswert

Methanol

Benzin 

Ethylacetat 

Essigsäure, 10% 

Aceton

Schmieröl 

Petroleum

Wasser bei 23°C 

Wasser bei 90°C 

N/mm 2  

Härtung: 16 h/ 40°C

versagt     
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Zugscherfestigkeit nach Lagerung im Tropenklima 

(40/92, DIN 50015; typische Mittelwerte) 

Härtung: 16 Stunden bei 40°C; Prüftemperatur: 23°C  

0 5 10 15 20 25 30

As made value 

Nach 30 Tagen 

Nach 60 Tagen 

Nach 90 Tagen 

N/mm 2      

Schubmodul (DIN 53445) 

Härtung: 16 Stunden bei 40 C   

0°C  -  1,1GPa 

  25°C  -   0,8GPa 

  50°C  -   0,6GPa 

  75°C  -   50MPa  

100°C  -    8MPa           
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Lagerung Araldite® AW 136H und Hardener HV 997 können für eine Dauer von bis zu 6 Jahren, bzw. 3 Jahren bei 

Raumtemperatur gelagert werden, unter der Bedingung, dass die Komponenten in ihren Originalgebin-

den verbleiben. Das Verfalldatum ist auf den Produkteetiketen angegeben.  

Vorsichts- 
Massnahmen   

Achtung! 

Huntsman Advanced Materials Produkte können ohne Gefahr verarbeitet werden, vorausgesetzt, dass 

die im Umgang mit Chemikalien üblichen Vorsichtsmassnahmen eingehalten werden. Ungehärtete Ma-

terialien sind von Lebensmitteln fernzuhalten. Um allergische Reaktionen zu vermeiden, wird dringend 

empfohlen, undurchlässige Gummi- oder Plastikhandschuhe, sowie eine Schutzbrille zu tragen. Nach 

jedem Arbeitsgang müssen die Hände mit warmem Wasser und Seife gründlich gewaschen werden. 

Die Verwendung von Lösungsmitteln ist zu vermeiden. Anschliessend wird die Haut mit Einwegpapier-

tüchern - keine Textilien - getrocknet. Der Arbeitsraum sollte gut durchlüftet sein; evtl. Absaugvorrich-

tung über dem Arbeitsplatz. Eine Beschreibung sämtlicher Vorsichtsmassnahmen ist in den Sicher-

heitsdatenblättern der Einzelprodukte enthalten. Gerne schicken wir Ihnen diese auf Anforderung zu.  

      

HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  ggeewwäähhrrlleeiisstteett  aauusssscchhlliieeßßlliicchh,,  ddaassss  sseeiinnee  PPrroodduukkttee  ddeenn  mmiitt  ddeemm  BBeennuuttzzeerr  vveerreeiinnbbaarrtteenn  
SSppeezziiffiikkaattiioonneenn  eennttsspprreecchheenn..  AAnnggeeggeebbeennee  ttyyppiisscchhee  EEiiggeennsscchhaafftteenn  ssiinndd  rreepprräässeennttaattiivv  ffüürr  ddiiee  llaauuffeennddee  PPrroodduukkttiioonn  uunndd  
ddüürrffeenn  nniicchhtt  aallss  SSppeezziiffiikkaattiioonneenn  vveerrssttaannddeenn  wweerrddeenn..    

DDiiee  HHeerrsstteelllluunngg  vvoonn  MMaatteerriiaalliieenn  uunntteerrlliieeggtt  eerrtteeiilltteenn  ooddeerr  bbeeaannttrraaggtteenn  PPaatteenntteenn  uunndd  ddiieessee  PPuubblliikkaattiioonn  iisstt  nniicchhtt  aallss  EErrllaauubbnniiss  
zzuurr  BBeennuuttzzuunngg  ppaatteennttiieerrtteerr  VVeerrffaahhrreenn  zzuu  vveerrsstteehheenn..  

WWäähhrreenndd  ddiiee  iinn  ddiieesseerr  PPuubblliikkaattiioonn  aauuffggeeffüühhrrtteenn  IInnffoorrmmaattiioonneenn  uunndd  EEmmppffeehhlluunnggeenn  nnaacchh  ddeemm  bbeesstteenn  WWiisssseenn  uunndd  GGeewwiiss--
sseenn  vvoonn  HHuunnttssmmaann  AAddvvaanncceedd  MMaatteerriiaallss  zzuumm  ZZeeiittppuunnkktt  ddeerr  VVeerrööffffeennttlliicchhuunngg  zzuuttrreeffffeenn,,  IISSTT  NNIICCHHTTSS  IINN  DDIIEESSEERR  
PPUUBBLLIIKKAATTIIOONN  AALLSS  AAUUSSDDRRÜÜCCKKLLIICCHHEE  OODDEERR  SSTTIILLLLSSCCHHWWEEIIGGEENNDDEE  GGEEWWÄÄHHRRLLEEIISSTTUUNNGG,,  EEIINNSSCCHHLLIIEESSSSLLIICCHH  AABBEERR  
NNIICCHHTT  AAUUSSSSCCHHLLIIEESSSSLLIICCHH,,  DDEERR  MMAARRKKTTGGÄÄNNGGIIGGKKEEIITT  OODDEERR  EEIIGGNNUUNNGG  FFÜÜRR  EEIINNEENN  BBEESSTTIIMMMMTTEENN  ZZWWEECCKK  ZZUU  
VVEERRSSTTEEHHEENN..  DDEERR  BBEENNUUTTZZEERR  MMUUSSSS  SSIICCHH  SSTTEETTSS  SSEELLBBSSTT  VVOONN  DDEERR  AANNWWEENNDDBBAARRKKEEIITT  SSOOLLCCHHEERR  
IINNFFOORRMMAATTIIOONNEENN  UUNNDD  EEMMPPFFEEHHLLUUNNGGEENN  UUNNDD  DDEERR  EEIIGGNNUUNNGG  VVOONN  PPRROODDUUKKTTEENN  FFÜÜRR  EEIINNEENN  BBEESSTTIIMMMMTTEENN  
ZZWWEECCKK  ÜÜBBEERRZZEEUUGGEENN..    

DDaass  VVeerrhhaalltteenn  ddeerr  iinn  ddiieesseerr  PPuubblliikkaattiioonn  aauuffggeeffüühhrrtteenn  PPrroodduukkttee  iinn  PPrroodduukkttiioonnssvveerrffaahhrreenn  uunndd  iihhrree  EEiiggnnuunngg  ffüürr  eeiinneenn  bbee--
ssttiimmmmtteenn  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  AAuusswweerr--
ttuunngg  ddeerr  PPrroodduukkttiioonnssvveerrhhäällttnniissssee  uunndd  ddeess  EEnnddpprroodduukktteess  uunntteerr  rreeaalleenn  EEnnddvveerrbbrraauucchhssbbeeddiinngguunnggeenn  uunndd  ffüürr  ddiiee  aannggeemmeess--
sseennee  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  KKoonnzzeerrnnggee--
sseellllsscchhaafftteenn,,  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  AAdd--
vvaanncceedd  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..  

  

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 

 

http://www.huntsman.com/advanced_materials

