TECHNISCHES DATENBLATT hcnnln
STRUCTALIT® 5859

PRODUKTMERKMALE

Modifiziertes Epoxid | 1K | Idsemittelfrei | thermisch hartend

» Magnetverklebung » Gute Haftung auf Metallen
» Stator-Verklebung » Hohe GlasUbergangstemperatur
> Strukturkleben » Hohe Temperaturbestandigkeit

AUSHARTUNG

Dieser Klebstoff wird mit Warme ausgehartet. Die typische Hartungstemperatur ist in der folgenden
Tabelle aufgefuhrt.

Temperatur Zeit

120°C 25 min

150°C 15 min

Die angegebenen Aushértezeiten sind Richtwerte. Sie beziehen sich auf die Aushartung in
Laborumgebung von 2g Klebstoff ohne Berucksichtigung der Aufheizzeiten der Fugeteile. Die
tatsachlichen Aushartezeiten kdnnen je nach FugeteilgrofRe, Konfiguration, Klebstoffvolumen,
Temperatur und Zeit variieren.

Die Endfestigkeit des Klebstoffs wird frihestens nach 24 h erreicht.
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TECHNISCHE DATEN

Basis Epoxid
Transparenz/Farbe Opak, weil3
Fullstoff Polymer
Fullstoffgehalt [Gew. -%)] 2
Partikelgréfe D50 [um] 10
V|§k05|taF [mPas] (Kinexus Rheometer, 25 °C, 10s™) 400 000
Priifanweisung PO64
Thixotropieindex [1/10] 10
Priifanweisung PO64 !
Dichte [g/cm?] 117
Priifanweisung POO4 !
Verarbeitungszeit [Tage] 7
Bei Raumtemperatur
Harte Shore D
150°C, 15min 80
Priifanweisung POO6
Ubliche Einsatztemperatur [°C] -40 - 200
Wasseraufnahme [wt%]
150°C, 15min 0,9
Priifanweisung PO16
Glasubergangstemperatur - DMA [°C]
150°C, 15min 145
Priifanweisung PO22
Warmeausdehnungskoeffizient [ppm/K] unterhalb Tg
100°C, 1h 62
Priifanweisung PO17
Warmeausdehnungskoeffizient [ppm/K] oberhalb Tg
100°C, 1h 200
Priifanweisung PO17
Warmeleitfahigkeit [W/m*K]
100°C, 1h 0,2
Priifanweisung PO62
E-Modul — Zugprufung [MPa]
150°C, 15min 3 000
Priifanweisung PO56
Zugfestigkeit [MPa]
150°C, 15min 50
Priifanweisung PO14
Bruchdehnung [%]
150°C, 15min 2
Priifanweisung PO14
Zugscherfestigkeit (Stahl/Stahl) [MPa]
150°C, 15min 18
Priifanweisung PO13
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Zugscherfestigkeit bei 100°C (Stahl/Stahl) [MPa]
150°C, 15min
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit bei 150°C (Stahl/Stahl) [MPa]
150°C, 15min
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit (AIMg3/ AIMg3) [MPa]
150°C, 15min
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit bei 100°C (AIMg3/ AlMg3) [MPa]
150°C, 15min
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit bei 150°C (AIMg3/ AlMg3) [MPa]
150°C, 15min
Priifanweisung PO13

16

Zugscherfestigkeit [MPa]

Nach Auslagerung bei 150°C (Stahl/Stahl) ‘

Priifanweisung PO13

500h 19
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

1000h 21

Nach Auslagerung bei 85/85 rel. Feuchtigkeit (Stahl/Stahl)
Zugscherfestigkeit [MPa]

Priifanweisung PO13

500h 7
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

1000h 8

Zugscherfestigkeit [MPa]

Nach Auslagerung bei 25°C in Motorél 5W-30 (Stahl/Stahl) ‘

Priifanweisung PO13

500h 13
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

1000h 13

Zugscherfestigkeit [MPa]

500h 17
Priifanweisung PO13
Zugscherfestigkeit [MPa]
1000h 16
Priifanweisung PO13
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Nach Auslagerung bei 25°C in Salzwasser (7,5%) (Stahl/Stahl)
Zugscherfestigkeit [MPa]

500h 9
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

1000h 9
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

Nach Auslagerung bei 85°C in Wasser (Stahl/Stahl)

500h 18
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

1000h 9
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

Nach Auslagerung bei 25°C in Wasser/Glykol (1:1) (Stahl/Stahl) ‘

500h 15
Priifanweisung PO13

Zugscherfestigkeit [MPa]

1000h 15
Priifanweisung PO13

TRANSPORT/LAGERUNG/HALTBARKEIT

Haltbarkeit*

Verpackungseinheit |

Transport Lagerung

Kartusche

0°C -10°C 0°C —-10°C

Weitere Gebinde

Bei Lieferung
min. 3 Monate
max. 6 Monate

*Lagerung im ungedéffneten Originalgebinde!
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VERARBEITUNGSHINWEISE

Oberflachenvorbehandlung

Die zu verklebenden Oberflachen sollten frei von Staub, Ol, Fett, Formtrennmitteln oder anderen
Verunreinigungen sein, um eine optimale und reproduzierbare Verbindung zu erzielen. Zur Reinigung
empfehlen wir den Reiniger IP® von Hoenle oder eine L&sung von lIsopropylalkohol in einer
Konzentration von 90% oder héher. Substrate mit geringer Oberflachenenergie (z. B. Polyethylen,
Polypropylen) missen vorbehandelt werden, um eine ausreichende Haftung zu erreichen.

Klebstoffauftrag

Unsere Produkte werden gebrauchsfertig geliefert. Sie kénnen, je nach Verpackung, von Hand direkt
aus dem Gebinde oder halb- bzw. vollautomatisch dosiert werden.

Viele im Handel erhaéltliche Ventil- und Steuerungsoptionen sind verfagbar, um eine genaue und
gleichmaRige Klebstoffdosierung zu gewahrleisten. Wenn Sie Fragen zu Dosierung und Aushartung
haben, wenden Sie sich bitte an unsere Abteilung fir Anwendungstechnik. Um die besten Ergebnisse
zu erzielen, durfen der Klebstoff und die zu verklebenden Substrate nicht kalt sein und sollten vor der
Verarbeitung auf Raumtemperatur erwarmt werden. Sicherheitsinformationen finden Sie in unserem
Sicherheitsdatenblatt (MSDS).

Lagerung

Lagern Sie ungehértete Produkte in ihrem urspringlichen, geschlossenen Behélter an einem
trockenen Ort. Aus dem Originalbehalter entferntes Material darf nicht in den Behalter zurtckgefuhrt
werden, da es kontaminiert sein kdnnte. Hoenle kann keine Verantwortung fur Produkte Gbernehmen,
die nicht ordnungsgemaf’ gelagert, kontaminiert oder in andere Behalter umgepackt wurden.

Handhabung und Reinigung
Informationen zur sicheren Handhabung finden Sie im Sicherheitsdatenblatt (MSDS) dieses

Produktes. Ungehértetes Material kann mit organischen Losungsmitteln von Oberflachen abgewischt
werden. Verwenden Sie keine Lésungsmittel, um Material von Augen oder Haut zu entfernen!
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Das Produkt ist frei von Schwermetallen, PFOS und Phthalaten und ist konform in Bezug auf die
aktuellen EU-Richtlinie RoHS.

DIE IN DIESEM TECHNISCHEN DATENBLATT ANGEGEBENEN WERTE SIND TYPISCHE
EIGENSCHAFTEN UND DURFEN NICHT ALS PRODUKTSPEZIFIKATIONEN VERWENDET WERDEN.

Unsere Datenblatter wurden nach aktuellem Kenntnisstand zusammengestellt. Die darin
angegebenen Daten dienen ausschliel3lich zur Information des Benutzers und beschreiben keine
rechtsverbindlichen Eigenschaften. Wir empfehlen unsere Produkte darauf zu prifen, ob sie dem
jeweiligen Anwendungszweck des Benutzers gentigen. Fur eine weitergehende Beratung steht unsere
Anwendungstechnische Abteilung zur Verfugung. Generell, auch bei Gewahrleistungsansprichen,
gelten unsere allgemeinen Geschéftsbedingungen.

Sofern nicht anders angegeben, sind alle Marken in diesem Dokument (gekennzeichnet als ©)
Eigentum von Hoenle.

KONTAKT

Hoenle Adhesives GmbH | Stierstadter StralRe 4 | 61449 Steinbach | Deutschland
T: +49 6171 6202-0 | adhesivesystems@hoenle.com

Fur regionalen Vertrieb und technischen Support konsultieren Sie bitte unser Kontaktformular:
https://www.hoenle.com/contact.
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