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PERMABOND® ES566
1-K Epoxidharzklebstoff

Technisches Datenblatt

Permabond

Engineering Adhesives

Besondere Merkmale Leistungen bei Endfestigkeit

¢ Fur hochfeste Verklebungen Stahl (Klebstoffaushartung bei
¢ Schnelle Aushéartung bei nledrlgen Temperaturen Scherfestigkeit* 90°C) ,
{  Bequeme Anwendung ohne Mischen (1O 4587) 5-10 N/mm? .
¢ Hohe Scher- und Schalfestigkeit Stahl (Aushértung bei >100°C)
. 1 18-22 N/mm?
¢  Hochtemperaturbestindig
Harte (I1SO868) >70 Shore D
Beschrelbung Warmeausdehnungskoeffizient 45 x 10 mm/mm/°C
Permabond® ES566 ist eine einkomponentige Epoxidpaste, 2rmelel R
die, wenn sie wahrend der Aushartung erwarmt wird, wie Warmeleitvermogen 0,38 W/(m.K)

Létmittel flieRt. Der Klebstoff haftet ausgezeichnet auf *Festigkeit wird durch Oberfléichenvorbereitung und Spaltfiill beeinflusst

Metall- sowie Verbundstoffoberflichen. Dank seiner

hohen Klebkraft kann ES566 zum Ersatz fir
Fligemethoden wie Nieten und Schweissen eingesetzt

Hitzebestdndigkeit

werden. Dieser Klebstoff braucht bei 120°C nur 25 100
Minuten zur Aushartung und kann sogar schon bei 90°C \
benutzt werden. - 80
g \
2 60
Physikalische Eigenschaften < \
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Chemikalische Epoxidharz < \
Gruppe P X 7o
Farbe Grau
0

20rpm: 60.000-120.000 mPa.s (cP)

Viskositdt bei 25°C 2rpm: 150.000-300.000 mPa.s (cP)
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Temperatur (°C)

Spezifisches Gewicht 1,3

,Hitzebesténdige” Scherfestigkeitsversuche wurden auf Weichstahl
durchgefiihrt. Vor den Testversuchen wurden die Teile iiber 30 Minuten
auf der Testtemperatur gehalten.

Leistungen: Aushdrtungswerte

FlieRverhalten bei hoheren

Nicht flieRend

geschwindigkeit (Ofen) *

120°C: 25 Minuten
150°C: 10 Minuten

verwendeten Materialien).

Temperaturen ES566 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch

Spaltfill bis zu 2,0 mm hoheren Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei
90° C- 75 Minuten Einbrennlack- gder Schv.vall-.Lijt-Verfahrer.\.). Niedrigste

Aushirte- 100°C: 40 Minuten Temperatur bei Endfestigkeit: -40°C (abhédngig von den

Aushéartegeschwindigkeit

<3 Minuten

(Induktion)
*Die tatsdchliche Aushdrtungszeit is von der Aufwdrmungszeit des
Klebstoffes abhdingig, z.B. benétigen grofie Teile oder iiberfiillte Ofen
ldngere Aushdrtungszeiten. Ein Induktionsheizapparat, eine Heizplatte,
eine Infrarotlampe oder eine HeifSluftpistole kénnen das Aushdrten
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
und keine Verantwortung fiir sie ibernommen werden. Auf3erdem 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 fiir ihre speziellen
Bedurfnisse 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 Kéufern 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
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Sofern nicht anders angegeben, wurden Muster iiber 30 Tage hinweg bei
859C untergetauchtund anschliefSend bei Raumtemperatur getestet.

Zusdtzliche Informationen

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

Oberflichenvorbereitung

Vor dem Auftragen des Klebstoffes sollten die
Oberflachen sauber, trocken und fettfrei sein. Wir
empfehlen Permabond Cleaner A fiir 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.

Anwendung des Klebstoffs

1) Die Kartuschen sind mit einer Dise
ausgeristet. Um eine geeignete Wulst zu
bekommen, bitte die Diise anschneiden.

2) Tragen Sie den Klebstoff auf einer
Oberflache auf und vermeiden Sie
Luftblasen.

3) Montieren Sie die Teile mit ausreichendem
Druck, so daR der Klebstoff sich tiber den
gesamten zu verklebenden Bereich verteilt.

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

5) Esist ratsam, die Verbindung nicht zu
bewegen bis der Klebstoff vollstandig
ausgehartet ist.

Video-Link [=] 3<% [=]

Oberflachenvorbereitung: b
https://youtu.be/WCFiGGDOPS4 E

1-K-Epoxidharzklebstoff [w] 3 [w]

Gebrauchshinweise:

. Ir=
https://youtu.be/wwEiSfxGMJ8
=
Lagerung
Lagerungstemperatur 2 bis 7°C
www.permabond.com

e Deutschland: 0800 101 3177

e General Enquiries: +44 (0)1962 711661
o US: 732-868-1372

e Asia: + 86 21 5773 4913
info.europe@permabond.com
info.americas@permabond.com
info.asia@permabond.com

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 fiir sie ibernommen werden. Auf3erdem 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 fiir ihre speziellen

Bedurfnisse 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 Kéufern unserer Produkte, dass sie diese in Vereinbarung mit den gelaufigen Forderungen des ,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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