
 
 

 

  

室温硬化型エポキシ樹脂接着剤 

 

DENATITE  XNR3324 
DENATITE  XNH3324 

 
               
■特        徴         

 
－金属、陶磁器、硬質プラスチックス等の異種間または相互間の接着が可能 
－耐熱性良好（160℃） 
－耐水性、耐薬品性良好 
－カートリッジタイプ： DENATITE 2204 （50cc,  400cc） 
 
 

■樹脂・作業特性        
  単 位 XNR3324 XNH3324 
外   観  灰黒色ペースト 乳白色ペースト 
粘    度  （25℃） Pa･s 90 140 
比    重  （25℃）  1.54 1.53 
配合比 重量比 100 50 
可使時間 （25℃, 100g） min 60 

 ゲルタイム （70℃） min 9 
                        

 
220.728 

 
 
 
 

XNR/H3324 

■粘度上昇挙動 
  ・ HB 型  粘 度 計  SSA #28/10rp 
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■硬化物物性 
 

項   目 単 位 測 定 値 
25℃/7 日 100℃/30min 

硬 化 物 比 重  ー 1.56 
引張剪断接着強度* N/mm2 19 23 
T 字剥離強度** N/25mm 26 33 
ガラス転移温度（DSC） ℃  64 122 
デュロメーター硬度  D-85 D-87 
引 張 強 度 MPa 

 

－ 38 
圧 縮 強 度 MPa － 79 
圧 縮 弾 性 率 GPa － 2.6 
線膨脹係数 (-30～100℃) 10-6K-1 － 46 
線膨脹係数（＞ Tg） 10-6K-1 － 116 

  *：アルミ A2017P,  #120 サンディング,  アセトン脱脂 
 **：SPCC-D,  アセトン脱脂 
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■硬化剤配合比と接着強度 ・ ガラス転移温度の関係 
・ 被 着 体：アルミ A2017P,  #120 サンディング,  アセトン脱脂 
・ 硬化条件：60℃/60min 

 

 
 
 
 
 
 

■各硬化条件におけるガラス転移温度 
・ XNR3324 ： XNH3324 = 100 ： 50 （重量部） 

 

1 次硬化条件 Tg 2 次硬化条件 Tg 

25℃ / 24h 48℃ 

+  120℃ / 1h 

130℃ 

40℃ / 8h 71℃ 130℃ 

60℃ / 2h 85℃ 129℃ 

80℃ / 1h 106℃ 130℃ 

100℃ / 30min 122℃ 130℃ 

120℃ / 15min 127℃ 129℃ 
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■各温度における引張剪断接着強度の発現挙動 
・ 被 着 体：アルミ A2017P,  #120 サンディング,  アセトン脱脂 
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■引張剪断接着強度の温度依存性 
・ 被 着 体：アルミ A2017P,  #120 サンディング,  アセトン脱脂 
・ 硬化条件：100℃/30min 

 

 
 
 
 
 

■耐湿試験 
・ 被 着 体：SPCC-D,  アセトン脱脂 
・ 硬化条件：60℃/60min 
・ 耐湿条件：85℃/85% 
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■浸漬試験 
・ 被 着 体：アルミ A2017P,  #120 サンディング,  アセトン脱脂 
・ 硬化条件：100℃/30min 
・ 浸漬期間：90 日間 

 

 
 
 

■エンプラへの接着性 
・ 硬化条件：100℃/30min 

 
材 質 処理条件① 処理条件② 

6, 6-PA 
東レ CM3001G30 

13.0 / 界面破壊 25.6 / 材料破壊 

PP 
住友化学 GWH42 

－ 9.8 / 凝集破壊 

PBT 
Polyplastics  531HS 

12.9 / 凝集破壊 15.2 / 凝集破壊 

PPS 
Polyplastics  1140A1 

10.9 / 凝集破壊 13.5 / 凝集破壊 

LCP 
Polyplastics  A130 

 8.9 / 材料破壊  8.6 / 材料破壊 

POM 
Polyplastics  M90S 

－  1.1 / 界面破壊 

PPO 
GE  SE1J-701 10.9 / 凝集破壊 － 

      単位：N/mm2 
       処理条件①：IPA 脱脂 
       処理条件②：IPA 脱脂 ＋ コロナ放電処理 


