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PERMABOND® ES578

1-K Epoxidharzklebstoff
Technisches Datenblatt

Besondere Merkmale

Hervorragendes Warmeleitvermogen
Ausgezeichnete Erschiitterungsfestigkeit
Bequeme Anwendung ohne Mischen
Hohe Scher- und Schilfestigkeit
Hochtemperaturbestandig

Gute Chemikalienbestandigkeit
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Beschreibung

Permabond® ES578 ist ein einkomponentiger,
wadrmeaushartender Epoxidklebstoff mit ausgezeichneter
Haftung insbesondere auf Metall- und Keramikoberflachen
sowie auf Verbundstoffen. Der Klebstoff zeichnet sich durch gute
Warmeleitfahigkeit und hohe Klebfestigkeit aus.

ES578 wurde fiir Anwendungen entwickelt, in denen es auf
exzellente Warmeverteilung ankommt, wie z.B. beim Verkleben
von Aluminium Kiihlblechen.

Der ausgehartete Klebstoff erfiillt die
Brandschutzanforderungen gemaf UL94 V-0

Physikalische Eigenschaften

Leistungen bei Endfestigkeit

Stahl 27 - 41 N/mm?
Aluminium 17 - 31 N/mm?
Zink 14 - 27 N/mm?

Scherfestigkeit*
(ISO 4587)

Harte (1SO868) 80-85 Shore D

Warmeausdehnungskoeffizient | 45 x 10° mm/mm/°C (<TG)

Warmeleitvermogen 1,3 W/(m.K)
Durchschlagsfestigkeit 40-45 kV/mm
TG (Glastubergangstemperatur

bestimmt nach der TMA 105°C

Methode)

*Festigkeit wird durch Oberflichenvorbereitung und Spaltfiill
beeinflusst

Chemikalische

Gruppe Epoxidharz

Farbe Schwarz

Viskositat bei 25°C 600.000 — 800.000 mPa.s

Spezifisches Gewicht 1,6

Leistungen: Aushdrtungswerte

FlieBverhalten bei hheren

FlieRend
Temperaturen
Spaltfill bis zu 5mm

130°C: -
Aushirte- 30° C: 75 Minuten

150°C: 60 Minuten

geschwindigkeit (Ofen) 170°C: 25 Minuten

Aushartegeschwindigkeit

(Induktion) <3 Minuten

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

ES578 kann bei geringen Belastungen kurzzeitig auch
hoheren Temperaturen ausgesetzt werden (z.B. bei
Einbrennlack- oder Schwall-L6t-Verfahren). Niedrigste
Temperatur bei Endfestigkeit: -40°C (abhangig von den
verwendeten Materialien).

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 fir 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 Ké&ufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfligung. 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 geldufigen Forderungen des ,,Chemical Manufacturers

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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Anwendung des Klebstoffs
v ge . o e 1) Die Kartuschen sind mit einer Diise
Bestandlgkelt gegen Chemikalien ausgeristet. Um eine geeignete Wulst zu
120 bekommen, bitte die Diise anschneiden.
100 2) Tragen Sie den Klebstoff auf einer
- Oberflache auf und vermeiden Sie
% 80 Luftblasen.
] 3) Montieren Sie die Teile mit ausreichendem
‘:3 60 Druck, so daR der Klebstoff sich tiber den
€ 40 gesamten zu verklebenden Bereich verteilt.
X 4) Benutzen Sie eine Spannvorrichtung /
20 Klammer, um zu verhindern, daR sich die
0 Teile wahrend des Aushéarteprozesses
N < N A ~ bewegen.
\,& 6\&"0 @é& \5\‘“ o&o"o ‘;\Q}Q’\ 5) Esist ratsam, die Verbindung nicht zu
(;,e‘\ 43& &3’ N é\\"\’ bewegen bis der Klebstoff vollstandig
SRR & ausgehdrtet ist.
Q\(,)Q &
09)
Lagerung
Sofern nicht anders angegeben, wurden Muster liber 30 Tage hinweg bei
859C untergetauchtund anschliefSend bei Raumtemperatur getestet.. Lagerungstemperatur 2 bis 7°C (35 to 45°F)
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 Kontakt Permabond:

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

o Osterreich:
Ing.E. KOMP GesmbH.

. .. . . . . 1190 Wien/Vienna
der meisten Oberflachen. Die Oxidschicht einiger Tel: +43(1)328 88 89-0
Metalle, wie Aluminium, Kupfer und ihre Fax: +43(1)328 88 89-00
Legierungen, sollte vor dem Auftragen des Klebstoffs E-Mail: office@komp.at
mit Schmirgelpapier entfernt werden, um ein noch Homepage:www.komp.at

positiveres Resultat zu erzielen.

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 fir 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 Ké&ufer jedoch zur Unterstiitzung bei der
Anpassung unserer Produkte an ihre Bedurfnisse und an die in ihrem Betrieb vorherrschenden Bedingungen zur Verfligung. 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 geldufigen Forderungen des ,,Chemical Manufacturers
Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
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