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PERMABOND® ET5441 
 2액형 에폭시 – 열전도성 

Provisional Technical Datasheet 
 
 

특징 및 이점 

 실온 완전 경화 

 다양한 소재 접착 

 열전도성 

 고온 내열성 

 내 화학성 탁월 

 

설명 

PERMABOND®  ET5441은 열전도성 2액형 에폭시 

접착제입니다. 고온 내열성이 요구되는 금속 기판 접합 

용도로 특별히 설계되었습니다. 

실온에서 7일 내에 완전 경화되지만, 80°C 이상에서 30분 

가열하면 실온에서 24시간 안에 완전 경화됩니다. 

퍼마본드 ET5441은 냉/온수, 모터 오일, 물 및 글리콜에 

탁월한 내성을 제공합니다. 

 

미경화 접착제의 물리적 특성 
 

 
ET5441A ET5441B 

화학 조성 에폭시 레진 아민 경화제 

외관(색상 흰색 암회색 

점도 @23°C 
5,000 - 15,000 mPa.s 

(cP) 

8,000 - 25,000 mPa.s 

(cP) 

비중 2.1 2.1 

대표적인 경화 특성 

경화된 접착제의 대표적인 성능 
 

전단 강도* 

(ISO4587) 

Steel: 20 N/mm² (2900 psi) 

Aluminium: 15 N/mm² (2200 psi) 

ABS: 6 N/mm² (880 psi) 

파단 시 인장 강도 

(DIN 53504) 
50 N/mm² 

파단 시 연신율 2.9% 

Tg (DSC) 65°C 

Tg (DSC) 24시간@ 

25°C + 30분 @80°C 
113°C 

열전도도 

(ISO 8302) 
1.0 – 1.1 W/m K 

*강도 결과는 표면 처리 및 갭 수준에 따라 달라질 수 있습니다.

 

혼합 비율 
2:1 (중량) 

2:1 (체적) 

가사 시간 @25°C 150 분 

작업 강도 @25°C 8 시간 

완전 경화 @25°C 7 일 

그래프는 결합된 부품의 일반적인 강도 발달을 보여줍니다. 온도가 

8°C 상승하면 경화 시간이 절반으로 단축됩니다. 반대로 온도가 

낮아지면 경화 시간이 더 길어집니다. 
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고온 강도 

“연강에 대해 "고온 강도" 전단 강도 시험을 수행했습니다. 완전히 경화된 

시편을 30분 동안 인장 온도에 노출시킨 후 해당 온도에서 시험했습니다. 

결과는 실온 대조군 대비 강도 유지율(%)을 보여줍니다. 
 

ET5441은 접합부에 과도한 응력이 가해지지 않는 한 단기간 

고온(페인트 베이킹 및 웨이브 솔더링 공정 등)에도 견딜 수 

있습니다. 경화된 접착제가 노출될 수 있는 최소 온도는 접합 

대상 재료에 따라 -40°C(-40°F)입니다. 

비디오 링크 
 

표면처리 방법 

: https://youtu.be/8CMOMP7hXjU 

 
2액형 에폭시 접착제 사용법: 

https://youtu.be/GRX1RyknYqc 

 
 

시험 온도 경화 조건 

7 days 
23°C 

24h 23°C 
+ 1h 60°C 

2h 80°C 

23°C 100% 100% 100% 

80°C 117% 126% 108% 

150°C 41% 44% 43% 

200°C 30% 30% 31% 

 
 
 
 
 
 
 

추가 정보 

제품은 강산화 물질에 접촉되지 않도록 합니다.  

물질의 안전 취급에 관한 정보는 물질 안전 보건 자료(MSDS) 

로부터 확인할 수 있습니다. 

 

사용자는 무해한 것이든 아니든 모든 산업 자재가 산업 

위생의 원칙에 따라 취급되어야 함을 유의해야 합니다. 

 

기술자료(TDS)는 제품 가이드라인 정보를 제공하며 

구체적인 사양을 결정짓는 것은 아닙니다. 

 
 

보관 및 취급 
 

보관 온도 5 - 25°C (41 - 77°F) 

 

표면 처리 

접착제를 도포하기 전, 표면은 깨끗하고 건조하며 기름기가 

없어야 합니다. 표면의 기름기 제거를 위해 아세톤 또는 

이소프로판올(IPA)과 같은 적합한 솔벤트를 사용 하십시오. 

알루미늄, 구리 및 그 합금과 같은 일부 금속은 산화막을 

제거하기 위해 가볍게 사포 처리를 하면 도움이 됩니다. 

사용 방법 

1. Dual cartridges: 

a) 카트리지를 도포 건(application gun)에 삽입하고 

플런저(plunger)를 카트리지 안으로 안내합니다. 

b) 카트리지 캡을 제거한 후, 양쪽에서 재료가 

흐르기 시작할 때까지 배출합니다. 

c) 정적 믹서(static mixer)를 카트리지 끝에 부착한 

후, 재료를 도포하기 시작합니다. 

2. 재료를 한쪽 기판에 균일하게 도포합니다. 

3. 부품을 결합하세요. 두 에폭시 성분을 혼합한 후 

2시간 이내에 부품을 결합해야 합니다. 

4. 많은 양의 재료를 혼합하거나 높은 온도에서 

작업하면 사용 가능한 수명이 줄어들어 재료가 더 

빨리 경화됩니다. 

5. 조립 부품이 취급 가능한 강도를 얻을 때까지 최소 

4시간 동안 클램핑하여 압력을 가해야 합니다. 

6. 23°C에서 7일 후 완전히 경화됩니다. 열을 가하면 

경화 속도가 빨라질 수 있습니다. 

참고: 발열 반응이 일어날 수 있으므로 많은 양을 혼합할 때는 

주의하십시오. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

www.permabond.com 

• UK: 0800 975 9800 

• General Enquiries: +44 (0)1962 711661 

• US: 732-868-1372 

• Asia: + 86 21 5773 4913 
• KOREA: 02 6464 977 

Sales@inlcompany.com 
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