
  

 
 
 
 
 
 
 
 

ИНСТРУКЦИЯ 
 

по приклеиванию направляющих 
из материала ZEDEX 100K (ZX-100K) 
(с использованием двухкомпонентного клея  

Araldite AW 116 + отвердителя Hardener HV 953U) 
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Установка направляющих скольжения  
из материала ZEDEX 100K 

 
Предисловие 

 
Установка направляющих скольжения из материала ZEDEX 100K толщиной до 4 

мм производится при помощи клея, при необходимости используется дополнительная 
фиксация винтами. При толщине материала свыше 4мм дополнительная фиксация 
винтами обязательна. 

Для работы направляющих ZX-100K в различных диапазонах рабочих температур 
мы рекомендуем приклейку на разные виды клея: 
1) на двухкомпонентный клей, для рабочей температуры от +10ºС до +60º С (данная 
инструкция); 
2) на однокомпонентный клей, для рабочей температуры от -30ºС до +80ºС (см. др. 
инструкцию). 
 

 
Технология приклеивания с использованием 

двухкомпонентного клея Araldite AW 116 + 
отвердителя Hardener HV 953U   

для рабочей температуры от +10ºС до +60ºС 
 

При работе направляющих при температуре окружающей среды от +10 ºС до 
+60ºС, мы рекомендуем двухкомпонентный клей Аraldit AW116 в сочетании с 
отвердителем Hardener HV 953U, производства Huntsman Advanced Materials (UK) Ltd. 

Аraldit AW116 c Отвердителем HV 953U многоцелевой двухкомпонентный клей, 
отверждаемый при комнатной температуре. Обладает длинным открытым временем, 
высокой прочностью и твердостью. 

Подходит для склеивания широкого спектра металлов, керамики, стекла, резины, 
твердых пластмасс и других материалов в общем использовании, подходит для 
производства сэндвич-панелей.  

Специально для наших клиентов, мы предлагаем этот клей и отвердитель в 
комплекте,  
а также предварительно обработанную поверхность пластмассы для склеивания. 
 
 

1. Предварительная обработка склеиваемых поверхностей 
 
1.1 Подготовка поверхности материала ZX-100K под поклейку 
 
Поверхность пластин должна быть подготовлена   
под поклейку (одной стороне поверхности  
пластины придана шероховатость –  
ворсистость в одном направлении). 
 
 
 
             Образец поверхности, 

      подготовленной под поклейку 
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1.2 Обработка поверхности материала ZX-100K 
 
Если направляющие скольжения не загрязнятся при монтаже, то склеивание возможно без 
предварительной обработки. 
 
При загрязнении во время обработки, необходимо очистить склеиваемые стороны 
следующим образом: 
 

 Обработать поверхность под приклейку чистой материей, пропитанной 
растворителем жиров (ацетон, трихлорэтилен, метиленхлорид) до тех пор, пока на 
салфетке не перестанут появляться следы загрязнения.  

 Не использовать в качестве обезжиривающего средства спирт, бензин,  
разбавитель лака! 

 После очистки необходимо избегать повторного загрязнения. 
 
1.3 Обработка металлической поверхности 
 

 Придать шероховатость металлической поверхности при помощи наждачной 
бумаги с зернистостью от 80 до 150,что значит приблизительно 80-150 наждачных 
частиц на квадратный сантиметр.  

 Очистить склеиваемую поверхность от жира и масла, аналогично п.1.2 
 
 

2. Нанесение клея 
 

 
2.1 Металлическая поверхность 
 

  Нанести клей слоем, толщиной примерно 0,2 мм, 
при помощи шпателя на металлическую поверхность. 

   
 

 
2.2 Поверхность материала ZEDEX 100K  
 

   Нанести клей слоем, толщиной примерно 0,2 мм, при 
помощи шпателя на направляющие скольжения из ZX-
100K. Углубления, борозды и поры  должны быть 
заполнены клеем.  
  После нанесения, клей  должен представлять собой  
цельную поверхность.  
  Не  применять для сушки вентиляторы, т.к. 
прочность клея значительно сокращается!   
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3. Приклейка направляющей 
 

 

 Зафиксировать один край материала ZEDEX на 
смазанной клеем металлической поверхности и, 
последовательно разгибая, полностью установить 
направляющую. 
 

  Отрегулировать расположение направляющих 
скольжения. 
 

 
 

4. Отверждение клея 
 

После соединения частей клей должен высыхать под нагрузкой. 
 
При этом необходимо соблюдать следующие  меры: 
 

  Для выравнивания толщины шва кладут резиновые 
полоски толщиной 2-4мм и твердостью 60°-80° по Шору 
на направляющие скольжения. Это обеспечивает 
равномерное распределение нагрузки. 
 Для создания  контактного давления необходимо 
использовать равномерно распределенную нагрузку, для 
обеспечения  удельной нагрузки 0,05 Н/мм². При верной 
нагрузке образуется равномерный клеевой шов. 

  Не использовать стяжные струбцины и планки!!! 
 

 
 

5. Герметизация швов 
 
При эксплуатации с охлаждающей жидкостью, минеральным маслом (нефть), водой и т.д., 
необходима защита места склейки. 

 
 Втереть в клеевой шов химическое защитное покрытие, которое способствует 

улучшению склеивания; 
 Клеевой шов защищают  герметизирующим составом на основе силиконового 

каучука (автомобильные силиконовые герметики); 
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 Защита клеевого шва является завершающим процессом при склеивании. 
 
 

6. Характеристика клея 
 

Параметр 

Клей Аraldit AW116 Отвердитель HV953U 
Характеристика продукции 

Модифицированная 
эпоксидная  смола на основе 

бисфенола 

Модифицированный 
полиаминоамид с третичным 

амином 
Плотность [г/cм3] 1,05-1,15 0,9-1,0 

Вязкость (Па·с) 15-35 20-35 

Цвет Бежевая паста Бледно-желтый 

Запах слабый имеется 
Предел прочности при 
растяжении и сдвиге 

(DIN53283) 
Отверждение: 80мин/80°С 

>18Н/мм² >18Н/мм² 

Температура вспышки[ºC] 126 110 

Опасные содержащие 
вещества 

Угарный газ и диоксид 
углерода при сгорании 

Угарный газ и диоксид 
углерода, и другие токсичные 

газы и пары при сгорании 

Срок хранения 
До 6 лет в герметичном 

контейнере при температуре 
от +2 до +40°С 

До 6 лет в герметичном 
контейнере при температуре 

18-25°С 

Удаление отходов Утилизировать по 
предписанным мерам 

Утилизировать по 
предписанным мерам 

 
 

7. Подготовка клея. 
 
7.1.Пропорции компонентов смеси 
 

Компонент Частей по весу (гр) Частей по объему  (мл) 
Клей Araldit AW 116 100 100 
Отвердитель HV953U 50 60 

 
Оба компонента тщательно перемешивать так, чтобы отвердитель образовал с клеем 
однородную массу. (Расход готовой смеси составляет приблизительно 250 гр. на 1 м²). 
 
7.2 Вязкость при смешивании  
 
Предварительная вязкость при смешивании при 25°С 25-30 Па·с 
 
7.3 Жизнеспособность клея 
 
Жизнеспособность клея при массе 100гр. при температуре 23ºС  минимум 90 минут. 
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7.4  Условия отверждения 
 
, 

Температура 
отверждения[ºC] 10 23 40 60 80 100 120 

Длительность 
отверждения, [час] 48 24 5 1 - - - 

Длительность 
отверждения [мин] - - - - 30 15 10 
Предел прочности 
при растяжении и 

сдвиге [Н/мм²] 
5 9 24 27 28 30 30 

 
7.5  Механическая переработка 
 
Для обработки большого количества клея специальные фирмы разработали оборудование 
для дозировки, смешивания и нанесения.  
 
7.6  Чистка инструментов 
 
Инструменты необходимо очистить до высыхания клея при помощи горячей мыльной 
воды. Удаление после высыхания трудоемко и отнимает много времени. При 
использовании растворителя, например, ацетона, соблюдайте необходимые меры 
предосторожности. 
 
7.7  Конечные свойства  
 
Для выявления   значения конечных свойств, если другое не обозначено, используется 
стандартный образец для испытаний из алюминия ( Anticordal 100B) 170х 25х1,5мм 
Длина нахлестки:12,5мм  
Показанные ниже значения определяются после стандартного испытания и являются 
только технической информацией. Они не представляют собой специфику продукции. 
 

 
  
 
 

 
 

Алюминий 
 
Сталь 37/11 
 
Сталь (нержавеющая)V4a  
 
Сталь(оцинкованная)  
 
Медь 
 
Латунь 

 

       
 
 

Предел прочности при растяжении 
и сдвиге металлических  склеиваний 

DIN53283 

Предел прочности при 
растяжении и сдвиге после 

хранения  в различных  
веществах  DIN53283 

Предел прочности в Н/мм2 

Предел прочности в Н/мм2 

Исходная величина 
Ацетон 
Бензин 
Бензол 

Этилацетат 
Уксусная кислота10% 

Метанол 
Минеральное масло(SAE HD 30) 

Трихлорацетальдегид 
Вода 20°С 
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7.8. Гигиена работы 
 
При использовании реактивных полимеров  необходимо следовать инструкции. 
 
7.9.Меры по гигиене работы 
 
Защитная одежда: 
Необходимы перчатки, защитные манжеты и очки  
 
7.10. Защита кожи 
 
Кожа должна быть защищена питательным кремом перед началом работы, а также после 
каждой очистки кожи.  
7.11.Обработка кожи при загрязнении 
 

Предел прочности при растяжении и сдвиге 
после хранения в тропическом климате(40/92) 

DIN50015 

Предел прочности при растяжении 
сдвиге после длительного 

температурного воздействия 

Предел прочности в Н/мм2 

Предел прочности в Н/мм2 

Модуль сдвига в зависимости от 
температуры DIN53445 

Предел прочности при растяжении и сдвиге в 
зависимости от температуры DIN53283 

М
од

ул
ь 

сд
ви

га
, Н

/м
м

2  

Предел прочности в Н/мм2          Температура, ° С 

Исходная величина 

После 30 дней 

После 60 дней 

После 90 дней 

Исходная величина 

20°С/ 4 года 

60°С/ 60 дней 

80°С/ 60 дней 

80°С/ 4 года 

120°С/ 60 дней 

0        10      20        30 
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В случае попадания компонентов клея на открытие участки кожи, удалить их с 
поверхности кожи гигроскопической бумагой, впитав их; промыть большим количеством 
теплой воды и мылом, не содержащим алкалоидов. Не использовать растворители. 
 
7.12.Санитарные меры рабочего места  
 
Использовать светлую бумагу в качестве рабочей подстилки, корзину для мусора. 
 
7.13.Устранение разлитого материала  
 
Посыпать опилками  или удалить тряпкой. 
 
7.14.Вентиляция в помещении 
 
В течение часа 3-5 разовое проветривание помещения.  
 
7.15. Вентиляция на рабочем месте 
 
Вытяжное устройство, избегать вдыхания испарений. 
 
 7.16. Первая помощь 
 
При попадании клея в глаза тщательно промыть водой в течение 10-15 минут под 
проточной водой. В любом случае, обратиться к врачу. 
 
При попадании на кожу, необходимо вымыть и нанести очищающий крем. При сильном 
раздражении кожи или ожоге необходимо проконсультироваться у врача. Немедленно 
сменить одежду, на которую попал клей.  
 

8. Рекомендации по обработке материала ZX-100K 
 
Возможно применение любой механической обработки в зависимости от технологических 
возможностей и назначения (рекомендации по механической обработке см. на стр.25÷33 в 
каталоге ZEDEX или запрашивайте дополнительно). 
 
*на материале ZX-100K легко достигается шероховатость Ra 2,5-1,25, возможно получить 
и более высокий  класс, но для материала ZX-100K этот параметр не так критичен, как для 
бронзы, поэтому достаточно чистового фрезерования с последующим шабрением; 
 

9. Рекомендации по смазке направляющих 
 
Материал ZX-100К обладает высокой стойкостью к большинству масел и СОЖ. 
Применение молибденсодержащих смазок не допускается!!! 
 
 
 


