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PERMABOND® ES569

1-K Epoxidharzklebstoff
Technisches Datenblatt

Besondere Merkmale

Flr hochfeste Verklebungen
Ausgezeichnete Erschiitterungsfestigkeit
Bequeme Anwendung ohne Mischen
Hohe Scher- und Schilfestigkeit
Hochtemperaturbestandig

Gute Chemikalienbestandigkeit

Geringe FlieRneigung, thixotrop
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Beschreibung

Permabond® ES569 ist ein warmegeharteter, einkomponentiger
Epoxidklebstoff mit ausgezeichneter Haftung sowohl auf
Metalloberflachen als auch auf Verbundstoffen. Aufgrund seiner
hohen Haftfestigkeit kann dieser Klebstoff anstelle von
mechanischen Befestigungselementen, geloteten, hartgeloteten
oder auch geschweillten Verbindungen eingesetzt werden.
Dieser Klebstoff erfordert zur Aushartung einen Warmebereich
zwischen 150°C und 200°C. ES569 wurde so entwickelt, dass er
nicht ablauft, wodurch das Produkt bei groRen Spalten sowie auf
vertikalen Flachen verwendet werden kann.

Physikalische Eigenschaften

Leistungen bei Endfestigkeit

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

FRP Glas/Epoxy 9-11 N/mm?
CFK 10-12 N/mm?

Scherfestigkeit*
(1SO 4587)

Schalwiderstand (ISO 4578)* 100-120 N/25mm

Harte (1ISO868) 80-85 Shore D

90 x 10 mm/mm/°C (< TG)

Warmeausdehnungskoeffizient 180 x 106 mm/mm/°C (> TG)

Warmeleitvermogen 0,5 W/(m.K)
TG (Glasubergangstemperatur
bestimmt nach der TMA 130°C

Methode)

*Festigkeit wird durch Oberfldchenvorbereitung und Spaltfiill
beeinflusst

Chemikalische

Gruppe Epoxidharz

Farbe Schwarz

Viskositdt bei 25°C 250.000 - 500.000 mPa.s

Spezifisches Gewicht 1,2

Leistungen: Aushdrtungswerte

FlieBverhalten bei héheren Nicht flieRend

Temperaturen
Spaltfill bis zu 5 mm

130° C: -
Aushirte- 30° C: 75 Minuten

150°C: 60 Minuten

geschwindigkeit (Ofen) 170°C: 40 Minuten

Aushartegeschwindigkeit

(Induktion) <3 Minuten

*Die tatsdchliche Aushdrtungszeit is von der Aufwdrmungszeit des
Klebstoffes abhéngig, 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.

ES569 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).

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

Association’s Responsible Care ® Program” benutzen.
Permabond ES569
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Bestiindigkeit gegen Chemikalien
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Sofern nicht anders angegeben, wurden Muster liber 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.
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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 Ausharteprozesses
bewegen.

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

Lagerung

2 bis 7°C (35 to

L
agerungstemperatur 45°F)

lhr Lieferant:
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GroBer Kolonnenweg 3 30163 Hannover
Tel.: 0511 - 353982 - 0 Fax.: 0511 353982 - 40
internet: www.t-e-klebetechnik.de mail: infotek@t-e-kleb 1ik.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 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 Priifungen 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 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
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