T-E-Klebetechnik |_‘

Anwendungs-, Verfahrens- und Dosiertechnik

PERMABOND® ET5390

P er mabond ® 2-K-Epoxidharzklebstoff

Engineering Adhesives Provisorisches Technisches Datenblatt
Besondere Merkmale Leistungen bei Endfestigkeit
¢ Gute Haftung auf einer weiten Palette von Scherfestigkeit * Ausgehiértet bei 23°C fiir 72 Std.
Oberflachen (Stahl) i7-19 :/Tsz i 60°C fiir 2 Std
- . . usgehirtet bei uir .
¢ Vollstandige Aushéartung bei (1S04587) 20-22 N/mm?
Raumtemperatur Ausgehirtet bei 23°C fiir 72 Std.
¢ Einfache Anwendung o Wie Erhalten verkleben: 17-21 N/mm?
Scherfestigkeit * . 2
¢ StoRfest (Edelstahl) Abschleifen und entfetten: 19-21 N/mm
I Exzellente Haftung auf Edelstahl Ausgehartet bei 60°C fir 2 Std.
& (1504587) Wie Erhalten verkleben 18-22 N/mm?
h 'b Abschleifen und entfetten: 24-26 N/mm?
Beschrei ung Harte (1SO 868) 75-80 Shore D
® e i
PERMABOND ET5399 Ist ein thl).(otrope.r 2 Komponenten *Festigkeit wird durch Oberfldchenvorbereitung und Spaltfiill
Epoxidharzklebstoff mit der Konsistenz einer weichen beeinflusst.

Paste. Nach vollstandiger Aushartung bietet ET5390
auBergewohnliche Haftung auf einer Vielzahl von schwer
verklebbaren Werkstoffen und Edelstahl. Dieser Klebstoff
ist sehr einfach zu vermischen und aufzutragen — die
kontrollierten FlieReigenschaften haben zur Folge, dass er

dort benutzt werden kann, wo ein hohes
Spaltfiillvermoégen benétigt wird. Aushdrtegeschwindigkeit
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Spezifisches

Gewicht 1,53 1,26 Stunden
. . e 1 5°C 23°C e=—31°C
Leistungen: Aushdrtungswerte
] o 1:1 Volumenteile Das Diagramm zeigt den typischen Aufbau der Festigkeit bei der
Mischungsverhéltnis 100:90 nach Gewicht Verklebung von Probestiicken. Wird die Temperatur um 82C

erhoht, halbiert sich die Aushartezeit. Niedrigere Temperaturen

spaltfiillvermogen bis zu 3mm haben eine langsamere Aushartung zur Folge.
Topfzeit bei 23°C 2-4 Std.
Handfestigkeit bei 23°C 8-12 Std.

Bei 23°C: 8-12 Std.
Bei 60°C: 1 Std.
Bei 23°C: 72 Std.
Bei 60°C: 2 Std.

Funktionsfestigkeit

Endfestigkeit

Die hierin enthaltenen Informationen und Empfehlungen beruhen auf unserer technischen Erfahrung und sind nach unserem Wissen und Gewissen richtig. Inre Genauigkeit kann nicht garantiert
und keine Verantwortung fur sie tbernommen werden. Auerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Prifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fur ihre speziellen
Beddirfnisse 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 Bedirfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wirde 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 Kéaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.

Permabond ET5390 Global TDS Revision 0 31 Januar 2018 Seite1/2



Hitzebestindigkeit
100

80 \

o)
'q_) \
>
s 60
<
o
X 20 ~——
0
0 50 100 150

Temperatur (°C)

,Hitzebesténdige“ Scherfestigkeitsversuche wurden auf Weichstahl
durchgefiihrt. Aushdrtung bei Raumtemperatur vollstindig. Vor den
Testversuchen wurden die Teile (iber 30 Minuten auf der Testtemperatur
gehalten.

ET5390 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).
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Zusditzliche Informationen

Unabhangig von der Einstufung des Produktes wird bei
seiner Handhabung eine gute Betriebshygiene empfohlen.
Die vollstandigen Informationen entnehmen Sie bitte dem
Sicherheitsdatenblatt.

Oberfléichenvorbereitung

Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die
Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein. Wir
empfehlen Permabond Cleaner A fir das Entfetten der
meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger Metalle, wie
Aluminium, Kupfer und ihre Legierungen, sollte vor dem
Auftragen des Klebstoffs mit Schmirgelpapier entfernt
werden, um ein noch positiveres Resultat zu erzielen.

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

Anwendung des Klebstoffs

1) Wird eine Kartusche verwendet, stellen Sie sicher,
dass die Kolben waagerecht sind, bevor Sie den
Klebstoff auftragen. Bringen Sie die Mischdise an
und verwenden Sie eine Spendepistole.

2) Stellen Sie bei Verwendung groRRerer Gebinde
sicher, dass das Harz und das Hartungsmittel
grindlich und im richtigen Verhéltnis gemischt sind.
3) Tragen Sie den Klebstoff auf einer Oberflache auf
und vermeiden Sie Luftblasen.

4) Montieren Sie die Teile mit ausreichendem Druck,
so dass der Klebstoff sich Gber den gesamten zu
verklebenden Bereich verteilt.

5) Benutzen Sie eine Spannvorrichtung / Klammer
um zu verhindern, dass sich die Teile wahrend des
Aushéarteprozesses bewegen.

6) Es ist ratsam, die Verbindung nicht zu bewegen bis
der Klebstoff vollstandig ausgehartet ist.

Video-Link Ok0
Oberflachenvorbereitung: b
https://youtu.be/WCFiGGDOPS4 [=]

2-K-Epoxidharzklebstoff
Gebrauchshinweise:
https://youtu.be/ iag79ldkPw

Lagerung

Lagerungstemperatur 5 bis 25°C

Dieses Technische Datenblatt bietet Informationen als
Arbeitshilfe und stellt keine Produktspezifizierung dar.
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und keine Verantwortung fur sie tbernommen werden. Auerdem darf keine hierin gemachte Behauptung als bindende Verpflichtung oder Gewahrleistung betrachtet werden. Vor der
Verwendung dieser Produkte sollen Kunden im vollstandigen Produktionsbetrieb ihre eigenen Prifungen durchfiihren, um sicherzustellen, dass das jeweilige Produkt fur ihre speziellen

Beddirfnisse 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 Bedirfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfiigung. Kein Teil dieses Dokuments darf so ausgelegt

werden, als wirde 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 Kéaufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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