Bondmaster ESP4080 (Ungiiltig J siene unten Bondmaster,,

1-K HeilBhartender Epoxidharzklebstoff Deutschland

Technische Helpline: 0800 400 2200

Technisches Datenblatt Kundenbetreuung: 0800 400 2300
Fax: 0800 400 2100
Allgemeine Beschrelbung:

Bondmaster ESP 4080 ist ein l6semittelfreier, einkomponentiger Epoxidharzklebstoff, der sich durch seine
relativ schnelle Aushértung und sehr gute Temperaturbesténdigkeit auszeichnet. Aufgrund seines
zahelastischen Charakters zeigt er sehr gute Festigkeitseigenschaften, auch unter kritischen Belastungen
wie Schlag-, Schal- und Vibrationsbeanspruchung. Bondmaster ESP 4080 weist ein sehr gutes
Spaltfullvermégen auf und verklebt eine Vielzahl von Werkstoffen, wie Metalle, Ferrite und Keramiken.

4 )
Physikalische Eigenschaften Lagerung
Bei Lagerung des Produktes im
ungeoffneten Originalgebinde bei +5-7°C
Viskositat (mPa.s) 140.000 betragt die Lagerstabilitat 6 Monate ab
: Auslieferung durch Bondmaster.

Spezifisches Gewicht 1,26 Einsatztemperatur:
J Die empfohlene Einsatztemperatur fur
f ] ] \ dieses Produkt liegt zwischen -40 und
Typische Eigenschaften +180°C. Bei geringen Belastungen kénnen

_ _ kurzzeitig hohere Temperaturen
Scherfestigkeit (N/mm?2) - 24 aufgebracht werden.

Farbe grau

.

Thermischer Ausdehnungs- 55 x10°
koeffizient _(mm/mm/°C) SicherheitsmaRnahmen

Max. Spaltfllverméaen (mm) 3 Die vollstandigen Informationen

Beim Verkleben von Werkstoffen wie z.B. Magneten oder entnehmen Sie bitte dem
SMC iibersteigt in der Regel die Festigkeit der Verklebung Sicherheitsdatenblatt. Unabhangig von der
die Fugeteilfestigkeit. Bei Aluminium- oder Kupfer- Einstufung des Produktes wird bei seiner

verbindungen wird die maximale Festigkeit der Verklebung ; ; :
Q/om Modul der Fugeteile und der Fiigeteildicke beeinfluf3t. \e/r?]rr\)l\lfgfr:lde%ng eine gute Betriebshygiene

Aushartezeit bei: 100°C 120°C 150°C 180°C

Minuten*
(in einem Umluftofen) 150 50 30 N/A

* Die Aushértezeit des Klebstoffes wird, abhangig von der Anwendung, stark durch die Aufheizzeit der Flgeteile
mitbestimmt. Gro3ere Teile bendtigen eine langere Aufheizzeit, so dal3 sich der gesamte Aushértevorgang verlangert.
Auch die Art der Warmeeinbringung in die Klebefuge hat einen Einflu auf die Aushértzeit, mit Heizplatten oder
Infrarot-Lampen wird Ublicherweise die schnellste Aushartung erzielt.

Verarbeitungshinweise
Die zu verklebenden Oberflachen sollen sauber, trocken und fettfrei sein. Wenn sehr hohe Festigkeiten gefordert sind,
sollten die Oberflachen, unter Verwendung des Oberflachenvorbehandlungsmittels Bondmaster SIP, gestrahlt oder

geschliffen werden.

Die Auftragsdise sollte so gestaltet sein, dafl3 beim Applizieren des Klebstoffes die gesamte Klebeflache bedeckt wird.
Es ist zu beachten, dal keine Luft in den Klebespalt eingeschlossen wird. Der Klebstoff wird tiblicherweise nur auf eine
Oberflache aufgetragen.

Die Teile werden zusammengefiigt und verprel3t, so dafd sich der Klebstoff Gber die gesamte zu verklebende Flache
verteilt. Die Teile mussen wahrend der Aushartung unter leichtem Druck fixiert werden. Die Fixierung soll erst entfernt
werden, wenn der Klebstoff ausgehartet ist.

Unsere Empfehlungen beruhen auf Untersuchungen und Erfahrungen, die wir fur zuverlassig halten. Weil wir jedoch nicht in der Lage sind, die
Umstande, unter welchen unsere Produkte befordert, gelagert und verarbeitet werden, zu kontrollieren, kdnnen wir keine Garantie fir bestimmte

Ergebnisse gewahren. Wir kdnnen auch nicht fur eventuelle Schaden, mittelbar oder unmittelbar aus der Anwendung hervorgehend, haften. Unsere
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