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PERMABOND ES558

1-K Epoxidharzklebstoffe
Technisches Datenblatt

Besondere Eigenschaften

¢ Fir hochfeste Verklebungen

¢ Gute Bestandigkeit gegen Vibrationen

¢ Einfache Anwendung da 1-komponentig
¢ Hohe Festigkeit bei Scher- und
Zugbelastungen

Hohe Temperaturbestandigkeit

¢ Gute Bestandigkeit gegen Chemikalien

-

Beschreibung

Permabond ES558 ist ein bei Raumtemperatur
pastoser Epoxidklebstoff welcher bei Erwarmung
(wdhrend der Aushéartung) vergleichbar mit Lotzinn
flieRt. Der Klebstoff ist verstarkt, um maximale
Schlagzahigkeit sowie ausgezeichnete Schal- und
Scherfestigkeit zu liefern. ES558 eignet sich ideal zum
Verkleben einer Vielzahl von Materialien
einschlieRlich Metalle, Ferrite, Keramik und
Verbundstoffe.

Physikalische Eigenschaften

Leistungen: Aushdrtungswerte

Stahl 27 - 41 MPa
(4000 - 6000 psi)

Scherfestigkeit* Aluminium 17 - 31 MPa
ASTM D-1002 (2500 - 4500 psi)
Zink 14 - 27 MPa
(2000 - 4000 psi)
Harte 80 Shore D
Warmeausdeh-

-6 o
nungskoeffizient 45x 107 mm/mm/°C

Dielektrizitats-

konstante 22kV / mm

Warmeleitvermogen 0,55 W/(m.K)

Chemikalische Gruppe Epoxy

Farbe Silber-Grau

Viscositat @ 25°C 100,000 — 300,000 mPa.s (cp)

Spezifisches Gewicht 1,5

Leistungen: Aushdrtungswerte

FlieBverhalten bei hoheren

Vergleichbar mit Létzinn
Temperaturen

Spaltfull bis zu 0,5 mm 0,02 in

120°C (250°F): 60 Minuten
Aushértegeschwindigkeit 150°C (300°F): 45 Minuten
(Ofen) * 180°C (350°F): 20 Minuten
200°C (390°F): 15 Minuten

Aushartegeschwindigkeit

(Induktion) <3 Minuten

*Die tatsdchliche Aushdrtungszeit ist von der Aufwdrmungszeit
des Klebstoffes abhdngig, z.B. benétigen grof3e Teile oder
iiberfiillte Ofen lingere Aushédrtungszeiten. Ein
Induktionsheizapparat, eine Heizplatte, eine Infrarotlampe oder
eine HeifSluftpistole kénnen die Aushdrtung beschleunigen.

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. lhre Genauigkeit kann nicht garantiert

*Die zu erreichende Festigkeit wird durch die Oberfldchen-
vorbereitung und die Spaltausbildung beeinflusst
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ES558 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch
héheren Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei
Einbrennlack- oder Schwall-L6t-Verfahren). Niedrigste
Temperatur bei Endfestigkeit: -40°C (abhangig von den
verwendeten Materialien).

und keine Verantwortung fur sie tbernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fiir inre speziellen

Bediirfnisse unter ihren eigenen Betriebsbedingungen geeignet ist.

Kein Vertreter unseres Unternehmens besitzt die Befugnis zur AuRerkraftsetzung oder Anderung der o. a. Bedingungen. Unsere Techniker stehen dem Kaufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wiirde er das Nichtvorhandensein relevanter Patente implizieren oder eine Befugnis, einen Ansporn oder Empfehlungen zur Verwendung einer Erfindung ohne Genehmigung vom
Besitzer des Patentes darstellen. Wir erwarten ebenso von den Kaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program“ benutzen.
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Bestdiindigkeit gegen Chemikalien
Oberfldchenvorbereitung

Rest Festigkeit [%]

120 Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die
100 Oberflachen, sauber, trocken und fettfrei sein. Wir
empfehlen Permabond Cleaner A fiir das Entfetten
80 der meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger
Metalle, wie Aluminium, Kupfer und ihre
601 Legierungen, sollte vor dem Auftragen des Klebstoffs
0l mit Schmirgelpapier entfernt werden, um die
Qualitat der Verklebung zu verbessern.
20
Anwendung des Klebstoffs
o - _ - = s 1) Die Kartuschen werden mit einer Dise
g g % “é g % ausgeliefert. Um eine geeignete Wulst zu
g 2 £ £ = Z bekommen, bitte die Diise anschneiden.
3 § £ & g 2) Tragen Sie den Klebstoff auf einer
:f S - Oberflache auf und vermeiden Sie
Luftblasen.
3) Montieren Sie die Teile mit ausreichendem
Die Proben wurden 30 Tage bei 85°C getaucht und anschliefend Druck, so das der Klebstoff sich (iber den
bei Raumtemperatur getestet. gesamten zu verklebenden Bereich verteilt.
4) Benutzen Sie eine Spannvorrichtung /
. . Klammer, um zu verhindern, dass sich die
Zusdtzliche Informationen Teile wahrend des Ausharteprozesses
Unabhangig von der Einstufung des Produktes bewegen.
wird bei seiner Handhabung eine gute 5) Esist ratsam, die Verbindung nicht zu
Betriebshygiene empfohlen. Die vollstandigen beweg?_” bis_der Klebstoff vollstandig
Informationen entnehmen Sie bitte dem ausgehartet ist.
Sicherheitsdatenblatt.
Lagerung
lhr Lieferant: Lagerungstemperatur 2to 7°C (35 to 45°F)
T-E-Klebetechnik
Anwendungs-, Verfahrens- und Dosiertechnik Haltbarkeit
D eLinae SR, (im ungedineten Originalgebinde) 2 Monate
internet: www.t-e-klebetechnik.de mail: infotek@t-e-kleb ik.de

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. lhre Genauigkeit kann nicht garantiert
und keine Verantwortung fur sie tbernommen werden. AuBerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Priifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fiir inre speziellen
Bediirfnisse unter ihren eigenen Betriebsbedingungen geeignet ist.

Kein Vertreter unseres Unternehmens besitzt die Befugnis zur AuRerkraftsetzung oder Anderung der o. a. Bedingungen. Unsere Techniker stehen dem Kaufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wiirde er das Nichtvorhandensein relevanter Patente implizieren oder eine Befugnis, einen Ansporn oder Empfehlungen zur Verwendung einer Erfindung ohne Genehmigung vom
Besitzer des Patentes darstellen. Wir erwarten ebenso von den Kaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
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