Technisches Datenblatt Stand: 05.09.2025

GP 12-1
PASTOSER 2K-EP-KONSTRUKTIONSKLEBSTOFF

GP 121 ist ein bei Raumtemperatur schnell aushartender, hochviskoser Allzweck-
Zweikomponentenklebstoff auf Epoxidharzbasis.

Die thixotrope Paste zeichnet sich durch gute Kontakthaftung und Zahigkeit aus und eignet sich
zum Verkleben von vielen Werkstoffen, wie Keramik, Glas, Gummi sowie harten Kunststoffen.
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PHYSIKALISCHE SPEZIFIKATIONEN

Zusammensetzung GP 121 A GP 121 B GP 121
HARZ HARTER MISCHUNG
Mischungsverhaltnis nach Gewicht 100 100
Mischungsverhaltnis nach Volumen bei 25 °C 100 100
Farbe (visuell) weillich klar gelb hellgelb
Viskositat bei 25 °C Pa-s 60 30 45
Dichte bei 25 °C (LT-020 / ISO 2781) g/cm? 1,15 1,15 1,15
Topfzeit bei 23 °C fur 100 g (LT-002-B) min - - ca. 46
Verarbeitungszeit 7 mm Tropfen bei 23 °C (LT-006-B) min - - 5-6

MECHANISCHE SPEZIFIKATIONEN (1)

Harte* LT-022 Shore D 73
Zugfestigkeit** MPa 54
Bruchdehnung** ISO 527 % 3,5
E-Modul** MPa 3400
Empf. Arbeitstemperatur - °C 15-25
Arbeitstemperatur*** LT-006-B °C -40-120
Bearbeitungszeit (bei 23 °C)**** | LT-006-B min 12

*

30 Minuten bei Raumtemperatur ausharten lassen.

**  Ausgehartet 16 Stunden bei 70°C.

*** Die Arbeitstemperatur ist definiert als die Temperatur, bei der das Produkt 80 % seiner urspriinglichen Uberlappungsscherfestigkeit nach
1000 Stunden Alterung bei dieser Temperatur beibehalt, Wert fiir Aluminium, gemessen bei 23 °C.

*** Dig Verarbeitungszeit ist definiert als die Zeit, die benétigt wird, um eine Uberlappungsscherfestigkeit von 1 MPa an Aluminium bei 23 °C

zu erreichen.

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN BEI VERBINDUNGEN
Ausgehartet 16 h bei 70 °C

Uberlappungsscherfestigkeit bei 23 °C
Aluminium 2017A 17,5 AF
sandgestrahlt Nach Nasskataplasma 7 Tage 70 °C/100 % RH | 14 AF

Nach 15 Zyklen D3** 14 AF
Rostfreier Stahl 304 20 AF
sandgestrahlt Nach Nasskataplasma 7 Tage 70 °C/100 % RH | 17 AF
Elektrolytisch verzinkter Stahl 17,5 AF
sandgestrahlt
Elektrolytisch verzinkter Stahl 11,5 AF
Aceton-Wischtuch MPa LT-006-B
ABS Geschliffen + Isopropanol 3,5SF
PC Geschliffen + Isopropanol 4 SF
PVC Geschliffen + Isopropanol 5 SF
PMMA Geschliffen + Isopropanol 4 SF
PAGE Geschliffen + Isopropanol + 2 AF
Kunststoffgrundierung
GFR Polyester Isopropanol-Wischtuch 7 DF
GFR-Epoxid Isopropanol-Wischtuch 13 AF

AF: Versagen des Klebstoffs

SF: Versagen des Substrats

DF: Delamination Failure, gema der Norm EN ISO 10365.

* Kunststoff geschliffen, mit Isopropanol abgewischt und mit AXSON Plastic Primer beschichtet.
** Zyklus D3: Expositionszyklus bei Hitze, Kalte und Feuchtigkeit gemaf 1ISO 9142-Norm.
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Schwimmende Walze Schilfestigkeit bei 23 °C
Aluminium 2017A 1,5 KN/m 1ISO 4578
sandgestrahlt

Lap Shear Strength on Aluminium versus Temperature

LSS on ALU in MPa
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VERARBEITUNGSHINWEISE

GP 12-1 ist in Kartuschen, komplett mit Mischer erhaltlich und kann als gebrauchsfertiger Klebstoff mit dem von
GoRI + Pfaff GmbH empfohlenen Werkzeug verarbeitet werden.

VORBEREITUNG DER FUGETEILFLACHEN

Die Voraussetzung zum Erreichen fester und dauerhafter Verklebungen ist eine zweckmaRige Vorbehandlung der
Klebflache. Die Klebflachen werden am besten mit einem guten Fettldsungsmittel wie z. B. Acetonspray GP
(Art.-Nr. 3066), Alkohol oder einem firmenspezifischen Fettlésungsmittel griindlich von Ol, Fett und Schmutz gereinigt.
Beste Festigkeiten werden erreicht, wenn die entfetteten Klebflachen mechanisch aufgeraut oder chemisch
vorbehandelt werden. Nach dem mechanischen Aufrauen ist ein nochmaliges Entfetten unerlasslich.

AUFTRAGEN DES KLEBSTOFFS

Die Harz-/Harter-Mischung wird manuell/maschinell auf die vorbehandelten und trockenen Klebflachen aufgetragen.
Klebfugen von 0,05 bis 0,10 mm Dicke ergeben grundsatzlich die besten Zugscherfestigkeiten. Es wird betont, dass
eine ordnungsgemalfe Klebefuge essenziell fir eine dauerhafte Klebverbindung ist. Die Klebkomponenten sollten in
einer festen Position angeordnet und gesichert werden, sobald der Klebstoff aufgetragen worden ist.

REINIGUNG DER WERKZEUGE

Werkzeuge werden am besten mit heilem Wasser und Seife gereinigt, bevor Klebstoffriickstdnde anharten kdnnen.
Das Entfernen bereits geharteter Rickstande ist mihsam und zeitraubend.

Bei Verwendung eines Losungsmittels wie beispielsweise Aceton sind die Ublichen Vorsichtsmalinahmen zu beachten.
AuRerdem ist der Kontakt mit Haut und Augen zu vermeiden.

SICHERHEITSDATENBLATTER/ARTIKELINFO

https://shop.goess|-pfaff.de/art/gp121050kt
https://shop.goess|-pfaff.de/art/gp121200kt
https://shop.goess|-pfaff.de/art/gp121400kt

VORSICHTSMARNAHMEN

Chemikalien kénnen sicher verarbeitet werden, dazu miissen die spezifischen Vorsichtsmalinahmen eingehalten und
die Gefahrdungsbeurteilung aus Ihrem Hause beachtet werden.

Chemische Stoffe sind von Lebensmitteln fernzuhalten. Um Verletzungen und allergische Reaktionen zu vermeiden, ist
die Verwendung personlicher Schutzausriistung wie undurchlassige Gummi- oder Plastikhandschuhe, eine Schutzbrille
und Einwegschutzkleidung zwingend erforderlich. Genaue Angaben hierzu entnehmen Sie dem Sicherheitsdatenblatt.
Vor Pausen und Toilettenbesuchen sowie nach jedem Arbeitstag missen die Hande mit warmem Wasser und Seife
grindlich gewaschen werden. AnschlieRend wird die Haut mit Einwegpapiertlichern — keine Textilien — getrocknet (siehe
Hautschutzplan). Die Verwendung von Lésemitteln zum Reinigen der Haut ist nicht zu empfehlen.

Fir ausreichende Bellftung und/oder Absaugung in den Arbeitsraumen sorgen.

LAGERUNG

GP 12-1 kann ungedffnet und trocken bei Raumtemperatur im Originalgebinde gelagert werden.
Das Verfalldatum ist auf den Produktetiketten angegeben.

HINWEIS

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach bestem Wissen, gilt jedoch nur als unverbindlicher
Hinweis, auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter, und befreit Sie nicht von der eigenen Priifung der von uns gelieferten Produkte auf
ihre Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auf3erhalb unserer
Kontrollmdéglichkeiten und liegen daher ausschlief3lich in Ihrem Verantwortungsbereich. GoRI + Pfaff GmbH garantiert, dass die Produkte mit
den jeweiligen Spezifikationen lbereinstimmen. GORI + Pfaff GmbH tbernimmt keine Verantwortung bei Schaden oder Unfallen, die bei der
Verwendung der Produkte entstehen kdnnen. Die Verantwortung der Firma GoRI + Pfaff GmbH beschrankt sich auf die Erstattung oder den
Ersatz von Produkten, die nicht den angegebenen Spezifikationen entsprechen.
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