Gieldharze

Allgemeines

Unser Unternehmen stellt seit mehreren Jahrzehnten
GieRBharze auf Basis Polyurethan (PUR) fiir die unter-
schiedlichsten Anwendungsbereiche her und dies
selbstverstandlich immer auf dem neuesten Stand der
Technik.

Da unser Haus seit vielen Jahren im Normenausschuss
an der Entwicklung der allgemein verbindlichen Vorschriften
des VDE mitarbeitet, fihlen wir uns natirlich auch ver-
pflichtet, bereits im Entwurfsstadium einer neuen Vorschrift
die darin geforderten technischen Verbesserungen bei der
Produktentwicklung umzusetzen.

Gleich hohe Anforderungen werden auch an die Auswahl
und Fertigung unserer Verpackungen fur Gie3harze
gestellt. Alle auf dem Markt befindlichen Verpackungs-
varianten werden von uns unter optimaler Beriicksichtigung
der okologischen Gesichtspunkte und der gro3tmdéglichen
Sicherheit fur den Anwender eingesetzt.

GielRharze

Die Palette der in unserem Unternehmen gefertigten
GielRharzsysteme hat sich im Laufe der Jahre aus den
speziellen Wiinschen und Anforderungen unserer Kunden
ergeben und ist in der Praxis erprobt.

Soweit der Kunde keine speziellen Anforderungen stellt,
liefern wir die bewahrten Standardssysteme aus unserem
Giel3harz-Programm.

Dariiber hinaus haben wir GieBharze fur spezielle Pro-
blemlésungen in Zusammenarbeit mit unseren Kunden
entwickelt und produzieren diese als Sondersysteme
exklusiv fir Einzelkunden.
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Die Polyurethan (PUR) Giel3harze fur die Verwendung

in Kabelgarnituren und zum Verguss von elektrischen
Bauteilen entsprechen dabei selbstverstandlich der VDE-
Norm 0291 Teil 2. Das bedeutet, dass die Anforderungen
in Bezug auf Hydrolyse-Bestandigkeit und Hydrophobie
erfullt werden.

Unsere GieBBharze sind |[6semittel- und schwermetallfrei,
widerstandsfahig gegen chemische Einflusse und
mechanisch stabil. Sie entwickeln beim Aushérten eine
geringe Exothermie und zeigen auf den verschiedensten
Untergrinden (Kabelméantel aus PVC, PE, VPE, Metall
oder Fugen in Stein, Beton, Asphalt) eine sehr gute
Haftung.

Anwendung

Wir entwicklen und produzieren Polyurethan (PUR)
GieRBharze fir die Spannungsbereiche Niederspannung,
Mittelspannung und den Elektronikverguss.

AuRBerdem werden Vergussmassen zum Fllen von
Fugen (z.B. fur Induktionsschleifen) in Fahrbahnen
und Lagerhallen gefertigt.

Abpackungen

Recyclefahige Dosenverpackungen mit allen gewilinschten
Fallinhalten.

Doppelkammermischbeutel bis zu einem Fullvolumen von
5 Litern in unterschiedlichen Ausfiihrungen.



GiefSharz PU 300 - 1 kV

HOHNE

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur + 10°C bis + 35°C

Mischungsverhéltnis 100: 35 (Gewichtsteile)
Verarbeitungs-/Topfzeit ca. 15 min. (23°C)
Endharte erreicht nach ca. 2 - 3 Tagen (je nach Temperatur)
Dichte 1,23 g/cm3 (20°C; Reaktionsprodukt)
Harte Shore D ca. 50 (23°C)
Temperaturbestandigkeit -25°C bis +120°C (nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Bei dem Gief3harz PU 300 handelt es sich um ein zwei-
komponentiges, naturfarbenes, ungefilltes Polyurethan-
Giel3harz-System. Das System ist sehr gut gieR3fahig und
entspricht dem Typ GNW nach der VDE 0291 Teil 2 vom

11/79. Nach der Aushértung ist die Masse weich-elastisch.

Anwendung

Isolation von elektrischen Bauteilen; insbesondere
Verguss von 1 kV-Verbindungs- und Abzweigmuffen.

Verarbeitung

Die zu einer Einheit gehérenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander abge-
stimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Verpackung erfolgt wahlweise entweder in zwei
getrennten Blechgebinden oder in 2-Kammer-Misch-
beuteln.

Vor der Zugabe des Hérters sollte die Grundmasse
aufgemischt werden.

Zur Verarbeitung der Blechgebinde wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaRigem Ruhren werden beide Komponenten
miteinander vermischt.

Bei der Beutelverpackung wird die Trennschiene entfernt.
Die beiden Komponenten kénnen somit zusammenlaufen
und durch Kneten des Beutels miteinander vermischt
werden.
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Die Mischzeit betragt in beiden Fallen ca. 3 Minuten.
Eine homogene Mischung ist an einer gleichméaRigen
Farbung der Masse zu erkennen. Wahrend des Misch-
vorganges ist darauf zu achten, mdglichst wenig Luft in
die Masse einzumischen.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungstempe-
ratur schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen ergeben
sich langere bzw. bei héheren Temperaturen kirzere
Verarbeitungszeiten.

Die Aushartungsgeschwindigkeit ist abhangig von der

Umgebungstemperatur und der vergossenen Menge.
Die endglltige Harte wird nach ca. 2-3 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betréagt 24 Monate ab Abfullung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fir
Grundmasse, Harter und ausgehértete Masse.




GiefSharz PU 304 -1 kV

HOHNE

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur + 10°C his + 35°C

Mischungsverhéltnis 100 : 28 (Gewichtsteile)
Verarbeitungs-/Topfzeit ca. 15 min. (23°C)
Endharte erreicht nach ca. 2 - 3 Tagen (je nach Temperatur)
Dichte 1,34 g/cm3 (20°C; Reaktionsprodukt)
Harte Shore D ca. 60 (23°C)
Temperaturbestandigkeit -25°C bis +120°C (nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Bei dem GieRBharz PU 304 handelt es sich um ein zwei-
komponentiges, gefiilltes Polyurethan-GieRharz. Nach
der Aushartung ist die Masse schlagzéh und temperatur-
unempfindlich.

Anwendung

Isolation von elektrischen Bauteilen; insbesondere
Verguss von 1 kV-Verbindungs- und Abzweigmuffen.

Das Giel3harz PU 304 wird bei thermisch schwierigen
Anwendungen eingesetzt.

Verarbeitung

Die zu einer Einheit gehdrenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander
abgestimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Verpackung erfolgt wahlweise entweder in zwei
getrennten Blechgebinden oder in 2-Kammer-Misch-
beuteln.

Vor der Zugabe des Harters sollte die Grundmasse
aufgemischt werden.

Zur Verarbeitung der Blechgebinde wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaRigem Rihren werden beide Komponenten
miteinander vermischt.

Bei der Beutelverpackung wird die Trennschiene entfernt.
Die beiden Komponenten kénnen somit zusammenlaufen
und durch Kneten des Beutels miteinander vermischt
werden.
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Die Mischzeit betragt in beiden Fallen ca. 3 Minuten.
Eine homogene Mischung ist an einer gleichméafigen
Farbung der Masse zu erkennen. Wahrend des Misch-
vorganges ist darauf zu achten, moglichst wenig Luft in
die Masse einzumischen.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungstempe-
ratur schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen ergeben
sich langere bzw. bei htheren Temperaturen kirzere
Verarbeitungszeiten.

Die Aushértungsgeschwindigkeit ist abh&ngig von der
Umgebungstemperatur und der vergossenen Menge.
Die endglltige Harte wird nach ca. 2-3 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 24 Monate ab Abfiillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fur
Grundmasse, Harter und ausgehértete Masse.



GielSharz PU 500/2 - 1 kV

HOHNE

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur + 10°C bis + 35°C

Mischungsverhaltnis 100: 40 (Gewichtsteile)
Verarbeitungs-/Topfzeit ca. 15 min. (23°C)
Endhérte erreicht nach ca. 2 - 3 Tagen (je nach Temperatur)
Dichte 1,23 g/lcm3 (20°C; Reaktionsprodukt)
Héarte Shore D ca. 60 (23°C)
Temperaturbestandigkeit -25°C bis +120°C (nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Bei dem GiefRharz PU 500/2 handelt es sich um ein zwei-
komponentiges, naturfarbenes, ungefilltes Polyurethan-
GieBharz-System. Das System ist sehr gut gie3fahig und
entspricht dem Typ RLS-W nach dem Entwurf der VDE
0291 Teil 2 vom Juni 1997. Nach der Aushértung ist die
Masse weich-elastisch.

Anwendung

Isolation von elektrischen Bauteilen; insbesondere
Verguss von 1 kV-Verbindungs- und Abzweigmuffen.

Verarbeitung

Die zu einer Einheit gehdrenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander
abgestimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Verpackung erfolgt wahlweise entweder in zwei ge-
trennten Blechgebinden oder in 2-Kammer-Mischbeuteln.

Vor der Zugabe des Harters sollte die Grundmasse auf-
gemischt werden.

Zur Verarbeitung der Blechgebinde wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaRigem Rihren werden beide Komponenten
miteinander vermischt.

Bei der Beutelverpackung wird die Trennschiene entfernt.
Die beiden Komponenten kénnen somit zusammenlaufen
und durch Kneten des Beutels miteinander vermischt
werden.
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Die Mischzeit betragt in beiden Féallen ca. 3 Minuten. Eine
homogene Mischung ist an einer gleichméaiigen Farbung
der Masse zu erkennen. Wahrend des Mischvorganges
ist darauf zu achten, mdglichst wenig Luft in die Masse
einzumischen.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungstempe-
ratur schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen ergeben
sich langere bzw. bei héheren Temperaturen kiirzere
Verarbeitungszeiten.

Die Aushartungsgeschwindigkeit ist abhangig von der
Umgebungstemperatur und der vergossenen Menge.
Die endglltige Harte wird nach ca. 2-3 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betréagt 24 Monate ab Abfullung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fir
Grundmasse, Harter und ausgehértete Masse.



GiefSharz PU 910 - 10 kV

HOHNE

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur

+10°C bis + 35°C

Mischungsverhéltnis

100: 36

(Gewichtsteile)

Verarbeitungs-/Topfzeit

ca. 30 min.

(23°C)

Viskositat ca. 1300 mPa.s Reaktionsmasse, Starttemp. 23°C, nach 5 min.
Endharte erreicht nach ca. 5 Tagen (je nach Temperatur)

Dichte 1,14 g/cm3 (20°C; Reaktionsprodukt)

Harte Shore D ca. 50 (23°C)

Materialbeschreibung

Bei dem GiefBharz PU 910 handelt es sich um ein zwei-
komponentiges, naturfarbenes, ungefiillites Polyurethan-
GieRharz-System. Das sehr gut gie3fahige System ergibt
nach der Aushartung eine weich-elastische Masse.

Anwendung

Isolation von elektrischen Bauteilen; insbesondere
Verguss von 10 kV-Verbindungs- und Abzweigmuffen.

Verarbeitung

Die zu einer Einheit gehérenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander
abgestimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Verpackung erfolgt wahlweise entweder in zwei
getrennten Blechgebinden oder in 2-Kammer-Misch-
beuteln.

Vor der Zugabe des Harters sollte die Grundmasse auf-
gemischt werden.

Zur Verarbeitung der Blechgebinde wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaRigem Rihren werden beide Komponenten
miteinander vermischt.

Bei der Beutelverpackung wird die Trennschiene entfernt.
Die beiden Komponenten kénnen somit zusammenlaufen
und durch Kneten des Beutels miteinander vermischt
werden.
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Die Mischzeit betragt in beiden Fallen ca. 3 Minuten. Eine
homogene Mischung ist an einer gleichméaRigen Farbung
der Masse zu erkennen. Wahrend des Mischvorganges ist
darauf zu achten, mdglichst wenig Luft in die Masse ein-
zumischen.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungstemperatur
schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen ergeben sich
langere bzw. bei héheren Temperaturen kirzere Verarbei-
tungszeiten.

Die Aushértungsgeschwindigkeit ist abh&ngig von der
Umgebungstemperatur und der vergossenen Menge. Die
endglltige Harte wird nach ca. 5 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 24 Monate ab Abfiillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fur
Grundmasse, Harter und ausgehértete Masse.



Fugenvergussmasse PU 4009 grau
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Technische Daten

Verarbeitungstemperatur

+10°C bis + 35°C

Mischungsverhaltnis

100:9

(Gewichtsteile)

Verarbeitungs-/Topfzeit

ca. 20 min.

(23°C)

Viskositat ca. 8000 mPa.s Reaktionsmasse, Starttemp. 23°C, nach 5 min.
Endhérte erreicht nach ca. 3-5 Tagen (je nach Umgebungstemperatur)

Dichte 1,53 g/cm3 (20°C; Reaktionsprodukt)

Hérte Shore A 60 - 70 (20°C)

Temperaturbestandigkeit

-25°C bis +100°C

(nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Bei der Fugenmasse PU 4009 grau handelt es sich um
ein zweikomponentiges, eingeféarbtes, Polyurethan-
Giel3harz. Nach der Aushértung ist die Masse weich-
elastisch und weder frost- noch warmeempfindlich.

Anwendung

Zum Verfiillen von Fugen in Fahrbahnen und Lager-
hallen oder @hnlichem.

Die Masse haftet gut auf Beton, Eternit, Asphalt und
verschiedenen Kunststoffen.

Durch die weich-elastische Beschaffenheit ist die
Masse wieder entfernbar, d.h. sie kann mit einem
Messer oder einem ahnlich scharfen Gegenstand aus
der Fuge geschnitten werden.

Verarbeitung

Um eine optimale Haftung der Fugenmasse an den
Réandern zu ermdglichen, missen die zu verfillenden
Fugen trocken, staub-, fett- und 6lfrei sein. Die Verwen-
dung eines Primers ist nicht nétig. Der eigentliche
Fugenverguss darf nur bei trockenem Wetter vorgenom-
men werden, gegebenenfalls missen die Fugen
abgedeckt werden.

Die zu einer Einheit gehdrenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander
abgestimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Grundmasse sollte vor Zugabe des Harters griindlich
aufgerthrt werden. Zur Verarbeitung wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaBigem Rihren werden beide Komponenten
mindestens 3 Minuten miteinander vermischt. Eine
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homogene Mischung ist an einer gleichmafigen Farbung
der Masse zu erkennen (keine Schlieren). Wahrend des
Mischens ist darauf zu achten, dass méglichst wenig Luft
eingerihrt wird.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungstemperatur
schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen langere bzw.
bei héheren Temperaturen kiirzere Verarbeitungszeiten.
Um dem entgegen zu wirken, kann man die Einheiten vor
der Verarbeitung warm (z.B. im Fahrzeug) bzw. kuhl (z.B.
im Schatten) lagern.

Die Masse hartet ohne Entwicklung einer nennenswerten
Reaktionswarme aus und ist bereits 1-2 Stunden nach
dem VergieBen begehbar. Die Aushartungsgeschwindig-
keit ist abhangig von der Umgebungstemperatur und dem
Fugenquerschnitt. Die endgtiltige Harte wird nach ca.

3-5 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten
sind sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 12 Monate ab Abfillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf beiden Komponenten vorhande-
nen Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter
fur Grundmasse, Harter und ausgehéartete Masse.



Fugenvergussmasse PU 4009 schwarz
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Technische Daten

Verarbeitungstemperatur

+ 10°C bis + 35°C

Mischungsverhaltnis

100:12

(Gewichtsteile)

Verarbeitungs-/Topfzeit

ca. 20 min.

(23°C)

Viskositat ca. 4200 mPa.s Reaktionsmasse, Starttemp. 23°C, nach 5 min.
Endharte erreicht nach ca. 3-5 Tagen (je nach Umgebungstemperatur)

Dichte 1,34 g/cm3 (20°C; Reaktionsprodukt)

Harte Shore A 60 - 70 (23°C)

Temperaturbestandigkeit

-25°C bis +100°C

(nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Bei der Fugenmasse PU 4009 schwarz handelt es sich
um ein zweikomponentiges, gefilltes Polyurethan-Giel3-
harz mit Bitumenzusatz. Nach der Aushartung ist die
Masse weich-elastisch und weder frost- noch wéarme-
empfindlich.

Anwendung

Zum Verfiillen von Fugen in Fahrbahnen und Lagerhallen,
insbesondere zum Verguss von Induktionsschleifen in der
Verkehrsleittechnik.

Die Masse haftet gut auf Beton, Eternit, Asphalt und
verschiedenen Kunststoffen.

Durch die weichelastische Beschaffenheit ist die Masse
wieder entfernbar, d.h. sie kann mit einem Messer oder
einem ahnlich scharfen Gegenstand aus der Fuge
geschnitten werden.

Verarbeitung

Um eine optimale Haftung der Fugenmasse an den
Réndern zu ermdglichen, missen die zu verfillenden
Fugen trocken, staub-, fett- und 6lfrei sein. Die Verwen-
dung eines Primers ist nicht nétig. Der eigentliche Fugen-
verguss darf nur bei trockenem Wetter vorgenommen
werden, gegebenenfalls missen die Fugen abgedeckt
werden.

Die zu einer Einheit gehdrenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander
abgestimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Grundmasse sollte vor Zugabe des Héarters grindlich
aufgeriihrt werden Zur Verarbeitung wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaRigem Rihren werden beide Komponenten
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mindestens 3 Minuten miteinander vermischt. Eine
homogene Mischung ist an einer gleichméaRigen Farbung
der Masse zu erkennen (keine Schlieren). Wéhrend des
Mischens ist darauf zu achten, dass méglichst wenig Luft
eingeruhrt wird.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungstemperatur
schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen l&ngere bzw.
bei héheren Temperaturen kirzere Verarbeitungszeiten.
Um dem entgegen zu wirken, kann man die Einheiten vor
der Verarbeitung warm (z.B. im Fahrzeug) bzw. kihl (z.B.
im Schatten) lagern.

Die Masse hartet ohne Entwicklung einer nennenswerten
Reaktionswarme aus und ist bereits 1-2 Stunden nach
dem VergieRen begehbar. Die Aushartungsgeschwindig-
keit ist abhangig von der Umgebungstemperatur und dem
Fugenquerschnitt. Die endgiiltige Harte wird nach ca.

3-5 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betrédgt 12 Monate ab Abfullung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf beiden Komponenten vorhande-
nen Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter
fir Grundmasse, Harter und ausgehartete Masse.



Vergussmasse OK 80 -

HOHNE

1 kV

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur

+ 5°C bis + 40°C

Dichte 1,75 - 1,80 g/cm3 (20°C)
Durchschlagspannung > 25 kV (VDE 0370/ 20°C)
Viskositat 80 - 100 Pa*s (20°C, nach Brookfield)

Materialbeschreibung

Bei der Vergussmasse OK 80 handelt es sich um eine
einkomponentige, kalt zu verarbeitende Masse auf Basis
von hoheren Kohlenwasserstoffen.

Das Material ist kennzeichnungsfrei und hartet nicht aus.
Es enthalt weder Isocyanate noch sonstige giftige oder
schéadliche Komponenten. Aufgrund der verwendeten,
nicht kennzeichnungspfichtigen Bestandteile ist auch eine
problemlose Entsorgung gegeben.

Anwendung

Die Vergussmasse OK 80 findet Verwendung als Fillmas-
se fur Abzweig- und Verbindungsmuffen im Spannungs-
bereich bis 1 kV.

Die Masse |af3t sich auf den verschiedenen Untergriinden
(z.B. PVC, VPE, Metalle) verarbeiten. Sie hat sehr gute
Isolationseigenschaften und ist wasserundurchlassig.

Verarbeitung

Vor dem Verguss in die vorbereitete Muffe die Verguss-
masse OK 80 im Beutel grundlich durchkneten resp. im
Eimer sorgféltig aufrihren. Dabei ist darauf zu achten,
dass in das Material keine oder nur wenig Luft einge-
mischt wird.

Vergussmasse OK 80 |af3t sich auch bei Temperaturen
unter 0°C verarbeiten, die optimale Verarbeitungs-
temperatur liegt jedoch bei 20 - 25°C. Daher empfiehlt es
sich, das Gebinde (Beutel/Eimer) vor der Verarbeitung in
einem geheizten Raum zu lagern.
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Die verwendete Muffe muss aus stabilen Material sein
und bei der Montage sorgféltig abgedichtet werden. Nach
dem Einfiillen der Vergussmasse OK 80 ist die Verteilung
und das Entgasen durch leichte Hammerschlage (Gummi-
hammer) auf die Gehdusewandung zu unterstitzen.

In der Ruhe dickt die Vergussmasse OK 80 spirbar nach
und weist dann nur eine geringe FlieRneigung auf. Da-
durch ist ein Abwandern der Masse durch das Kabel
weitestgehend ausgeschlossen.

Die Verpackung erfolgt wahlweise in Kunststoffeimern
oder in Beuteln.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren.

Die Vergussmasse OK 80 ist bei einer Lagertemperatur
von 10°C bis 30°C nahezu unbegrenzt lagerféahig.

Sicherheitsratschlage

Zu beachten ist das Sicherheitsdatenblatt nach EU-
Richtlinien fur die Vergussmasse OK 80.



Vergussmasse OK 99 -

HOHNE

1 kV

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur + 10°C bis + 35°C

Mischungsverhéltnis 100: 50 (Gewichtsteile)
Verarbeitungs-/Topfzeit ca. 25 min. (23°C)

Endhérte erreicht nach ca. 5 Tagen (je nach Temperatur)

Dichte 1,16 g/cm3 (20°C; Reaktionsprodukt)

Harte Shore A ca. 25 (23°C; 7d)

Viskositat ca. 6.500 mPa.s Reaktionsmasse, Starttemp. 23°C, nach 5 min.

Materialbeschreibung

Die VerguBmasse OK 99 ist eine zweikomponentige
Masse mit sehr guter Haftung auf allen in der Kabel-
verarbeitung gebrauchlichen Metallen und Kabel-
isolierstoffen.

Nachgiel3en entféllt, da die Masse fast keine Schrumpfung
aufweist.

OK 99 ist eine elastisch aushértende Vergussmasse, die
Kabelbewegungen im Erdreich mitmacht und eine sehr
gute Langswasserdichtigkeit gewéhrleistet. Die Aushér-
tung erfolgt ohne spirbare Temperaturentwicklung.

Vergussmasse OK 99 ist sicher und bequem in der
Handhabung. Vergossene Muffen lassen sich zerstdérungs-
frei 6ffnen und die Masse kann wieder entfernt werden.

Anwendung

Zum Fullen von Abzweig- und Verbindungsmuffen fir
Starkstrom- und Fernmeldekabeln mit Papier- und
Kunststoffisolierung bis 1 kV.

Verarbeitung

Die zu einer Einheit gehérenden beiden Komponenten
sind genau aufeinander abgestimmt, daher ist ein Abwie-
gen nicht erforderlich.

Die Verpackung erfolgt wahlweise in Blechgebinden oder
in Doppelkammer-Mischbeuteln.
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Vor der Zugabe des Hérters sollte die Grundmasse
aufgemischt werden.

Zur Verarbeitung der Blechgebinde wird der Harter
vollstandig in die Grundmasse gegossen und unter
gleichmaRigem Ruhren miteinander vermischt.

Bei der Beutelverpackung wird die Trennschiene entfernt.
Die beiden Komponenten kénnen somit zusammenlaufen
und durch Kneten des Beutels miteinander vermischt
werden.

Die Mischzeit betragt in beiden Féllen ca. 3 Minuten. Eine
homogene Mischung ist an einer gleichméaRigen Farbung
der Masse zu erkennen. Wahrend des Mischvorganges ist
darauf zu achten, mdglichst wenig Luft in die Masse
einzumischen.

Bei 23°C wird die Endhéarte nach ca. 5 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverpackten Gebinde an einem trockenen und
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 24 Monate ab Abfillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die Sicherheitsdatenblatter fiir Grund-
masse und Harter.



ausraumbare Vergussmasse PH-S-607

HOHNE

[

4]

Technische Daten

Mischungsverhaltnis

9:1

(Gewichtsteile)

Verarbeitungs-/Topfzeit

60 - 100 min.

(23°C, bis 60.000 mPa.s)

Mischungsviskositat

ca. 4.000 mPa.s

(23°C, nach Brookfield)

Dichte

1,17 g/cm3

(23°C; Reaktionsprodukt)

Harte Shore A

ca. 30

(23°C)

Temperaturbestandigkeit

-45°C bis +180°C

(nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Die ausraumbare Vergussmasse PH-S-607 ist ein
additionsvernetzender, bei Raumtemperatur vulkanisie-
render Zweikomponenten-Siliconkautschuk.

Sie besitzt eine ausgezeichnete FlieRfahigkeit mit guter
Selbstentliftung. Darliber hinaus hat die Masse gute
dielektrische Eigenschaften und lasst sich aufgrund einer
fur Siliconkautschuke geringeren mechanischen Festig-
keit mittels Messer oder ahnlichem Werkzeug aus dem
vergossenen Hohlraum ausrdumen.

Anwendung
Verguss von elektrischen und elektronischen Bauteilen.

Verarbeitung

Um die homogene Verteilung eventuell abgesetzter
Fullstoffe in der Grundmasse zu gewéhrleisten, muss
diese vor jeder Entnahme aus dem Gebinde bzw. vor
der Katalysierung kraftig, am Besten mit einem mechani-
schen Ruhrer, durchgertihrt werden.

Zur Verarbeitung von Vergussmasse PH-S-607 wird der
Harter in die Grundmasse gegeben und unter gleichmafi-
gem Rihren werden beide Komponenten miteinander
vermischt.

Der Verguss sollte in diinnem Strahl aus maoglichst
geringer Hohe erfolgen, wobei der einmal gewéahlte Ort
des auftreffenden GieR3strahles mdéglichst nicht mehr
variiert werden sollte. Diese Arbeitsweise erlaubt der
Vergussmasse PH-S-607, alle Hohlrdume unter vollstén-
diger Verdrangung der darin befindlichen Luft auszufillen,
so dass blasenfreie Vulkanisate erhalten werden.

Die Vergussmasse PH-S-607 kann sowohl bei Raum-
temperatur als auch bei erhéhter Temperatur ausgehartet
werden.
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Die Vergussmasse PH-S-607 haftet von sich aus nicht auf
anderen Substraten. Wird eine Haftung auf verschiedenen
Metallen oder Glas gewtinscht, so ist die Verwendung

von geeigneten Primern erforderlich. Zur Erzielung einer
optimalen Haftung ist es empfehlenswert, die Verguss-
masse PH-S-607 bei erhdhter Temperatur aufzuvulkani-
sieren oder aber den bei Raumtemperatur hergestellten
Verbund nachzutempern (z.B. 1 Stunde bei 150°C).

Verschiedene Chemikalien kdnnen die Vulkanisation
verzdgern, bzw. im ungunstigsten Fall verhindern. Dazu
gehdren Schwefel-, Zinn-, Stickstoff-Verbindungen wie
Amine, Amide, Azide usw., manche Alterungsschutzmittel
in Kunststoffen und Gummis, bestimmte Plastilinsorten,
Reste von Hartern kondensationsvernetzender Silicon-
kautschuke, Phenolharze usw. Dem Verarbeiter wird daher
empfohlen, alle Werkstoffe auf deren Vertraglichkeit mit
Vergussmasse PH-S-607 zu testen.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 12 Monate ab Abfillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fur
Grundmasse und Harter.



Silicon E

HOHNE

Technische Daten

Mischungsverhaltnis

100:5

(Gewichtsteile)

Verarbeitungs-/Topfzeit

ca. 150 min.

(23°C, bis 60.000 mPa.s)

Mischungsviskositat

ca. 7000 mPa.s

(23°C, nach Brookfield)

Dichte

1,23 g/cm3

(23°C; Reaktionsprodukt)

Harte Shore A

ca. 45

(23°C)

Temperaturbestandigkeit

-45°C bis +180°C

(nach der Aushartung)

Materialbeschreibung

Silicon E ist ein kondensationsvernetzender, bei Raum-
temperatur vulkanisierender Zweikomponenten-
Siliconkautschuk.

Er besitzt eine ausgezeichnete Fliel3fahigkeit mit guter
Selbstentliftung und einer mittleren Harte Shore A nach
der Aushartung. Dartber hinaus hat die Masse gute
dielektrische Eigenschaften.

Anwendung

Verguss von elektrischen und elektronischen Bauteilen,
sowie fir Abformungen und als elastisches Trennmittel
im Formenbau.

Verarbeitung

Um die homogene Verteilung eventuell abgesetzter
Fullstoffe in der Grundmasse zu gewéhrleisten, muss
diese vor jeder Enthnahme aus dem Gebinde bzw. vor
der Katalysierung kraftig, am besten mit einem mechani-
schen Ruhrer, durchgeriihrt werden.

Zur Verarbeitung von Silicon E wird der Harter in die
Grundmasse gegeben und unter gleichméRigem Ruhren
werden beide Komponenten miteinander vermischt.

Der Verguss sollte in dinnem Strahl aus maoglichst
geringer Hohe erfolgen, wobei der einmal gewéahlte Ort
des auftreffenden Giel3strahles mdglichst nicht mehr
variiert werden sollte. Diese Arbeitsweise erlaubt dem
Silicon E, alle Hohlrdume unter vollsténdiger Verdrangung
der darin befindlichen Luft auszufillen, so dass blasen-
freie Vulkanisate erhalten werden.

Kondensationsvernetzende Siliconkautschuke bendétigen
zur ordnungsgemaRen Vulkanisation katalytische Mengen
an Feuchtigkeit. Werden die Gebinde nicht vorschriftsmafig
gelagert oder gar offen stehen gelassen, so kann sich die
bei der Herstellung zugesetzte Wassermenge verfliichti-
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gen, was deutlich verlangerte Verarbeitungszeiten sowie
Vulkanisationsstdrungen (z.B. Kleben der Oberflache) zur
Folge hat. In diesem Fall ist der Wassergehalt der Raum-
luft durch geeignete MaRnahmen (z.B. Zerstauber, Verdun-
ster) anzuheben, wobei eine relative Luftfeuchtigkeit von
40 % als Mindestwert gilt. Ein Wasserzusatz zur Masse ist
nicht angebracht.

Als kondensationsvernetzender Siliconkautschuk erreicht
Silicon E seine volle Funktionsfahigkeit erst nach Entfer-
nung der bei der Vulkanisation gebildeten flichtigen
Reaktionsprodukte (niedere Alkohole).

Eine Hitzebelastung der vergossenen Bauteile tiber 90°C
darf erst erfolgen, wenn der bei der Hartungsreaktion
gebildete Alkohol quantitativ aus dem Vulkanisat entwi-
chen ist. Durch eine offene Lagerung Uber einen Zeitraum
von 48 - 72 Stunden bei Raumtemperatur, je nach
Schichtdicke, bzw. von ca. 6 Stunden pro cm Schichtdicke
in einem gut gelufteten Warmeschrank bei max. 70°C IaRit
sich eine voéllige Freiheit des Vulkanisats von Alkohol
erreichen.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten sind
sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 12 Monate ab Abfiillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fur
Grundmasse und Harter.



HFS-Fllssigschaum

(FCKW-frei)

HOHNE

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur

+10°C bis +35°C

Verarbeitungs-/Topfzeit ca. 20 sec. (21°C)
Startzeit ca. 20 sec. (23°C)
Steigzeit ca. 3 min. (23°C)
Klebfreizeit ca. 10 min. (23°C)
Freigeschaumtes Raumgewicht 46 kg/m3 (23°C)
Dimensionsstabilitat 3-5% 24 h, 120°C

Biegefestigkeit

2,5 - 3,5 kg/cm3

% geschlossene Zellen

96 - 98

Remmington

Materialbeschreibung

Bei dem HFS-Flussigschaum handelt es sich um ein
zweikomponentigen, naturfarbenen, ungefillten
Polyurethan-Schaum.

Er haftet beim Aufschdumen gut auf verschiedenartigen
Materialien, wie z.B. Stahl, Aluminium, Beton, PVC und PE.
Nach der Aushértung ist die Masse weich-elastisch.

Der ausgehétete Schaum ist geruchlos, faulnis- und
schimmelwidrig und hat sehr gute Isoliereigenschaften.

Anwendungen

Zum Ausschaumen von Schutzmuffen im Fernmelde-
bereich, besonders geeignet fiir komplizierte Formen
oder schwer erreichbare Hohlrdume.

Bei Bedarf lasst sich der ausgehartete Schaum leicht
mittels Messer oder ahnlichem Werkzeug aus dem ver-
gossenen Hohlraum entfernen.

Verarbeitung

Die zu einer Einheit gehérenden beiden Komponenten
(Grundmasse und Harter) sind genau aufeinander abge-
stimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.

Die Verpackung erfolgt in zwei getrennten Gebinden,
dabei dient die Flasche mit der Grundmasse auch als
Mischbehalter.

Zur Verarbeitung wird der Hérter vollstandig in die Grund-
masse gegossen. Die Mischflasche wieder verschlieRen
und ca. 20 sec. intensiv schitteln. Die einsetzende Reakti-
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on ist splirbar am leichten Aufblahen der Kunststoff-
flasche. Dann den HFS-Flussigschaum SOFORT in den
vorbereitetet Hohlraum gielRen und diesen verschliel3en.

Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungs-
temperatur schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen
ergeben sich langere bzw. bei héheren Temperaturen
kurzere Verarbeitungszeiten.

Die Aushartungsgeschwindigkeit ist abhéngig von der
Umgebungstemperatur und der vergossenen Menge.
Die endglltige Harte wird nach ca. 2 Tagen erreicht.

Lagerung

Die originalverschlossenen Gebinde an einem trockenen,
frostfreien Ort aufbewahren. Angebrochene Einheiten
sind sofort zu verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betragt 18 Monate ab Abflllung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf den Gebinden vorhandenen
Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenblatter fir
Grundmasse und Harter.



HOHNE

C—1

Gielsharz EPL 701 - elektrisch leitend 2]

Technische Daten

Verarbeitungstemperatur +5°C bis +35°C

Verarbeitungs-/Topfzeit 21°C ca. 70 min.

Farbe hellocker

Dichte 1,89 g/cm3 (20°C)

Haftvermdgen bei 23°C 1,0 N/ mm?2
bei 70°C 0,3 N/ mm?

(nach Ruttelversuch) bei 23°C 0,5 N/ mm?

Héarte Shore D 70 - 80 (23°C)

Volumenschwund beim Aushérten ca. 1%

thermische Ausdehnung 54 x 10°K™

thermische Leitfahigkeit 1IW/Kxm

spezifischer Durchgangswiderstand < 0,1 Ohm x cm

Brandverhalten (ausgehartet) Klasse B1 DIN 4102

Bestandigkeit gegen Alterung, Seewasser, Ozonbestrahlung

Die Grundmasse muss vor Zugabe des Harters griindlich
aufgertihrt werden (keinen Metallrihrstab verwenden!).

Materialbeschreibung

GieBharz EPL 701 ist eine elektrisch leitende Verguss-
masse auf Epoxidharzbasis mit hervorragenden physikali-
schen Eigenschaften.

Zur Verarbeitung wird der Harter vollstandig in die Grund-
masse gegossen und unter gleichméaRigem Rihren
werden beide Komponenten ca. 3 Minuten vermischt.
Wahrend des Mischens ist darauf zu achten, dass még-
lichst wenig Luft eingertihrt wird.

Sie ist vibrationssicher, bestandig gegen Seewasser und
Ozoneinstrahlung und gewéabhrleistet eine hohe Alterungs-
besténdigkeit.
Die Verarbeitungszeit kann je nach Umgebungs-
temperatur schwanken, d.h. bei tieferen Temperaturen

Anwendung
Zum Herstellung elektrisch leitender Verbindungen.

Die Masse geht mit nahezu allen Oberflachen eine feste
Verbindung ein und kann in Werksttuicken jeder Form und
Grolle gegossen werden.

GieRharz EPL 701 hat sich insbesondere bei der Verbin-
dung elektrisch leitender Materialien an schwer zugangli-
chen oder empfindlichen Stellen bewéhrt.

Verarbeitung

Fur eine optimale Haftung sollen die zu vergieRenden
Oberflachen trocken, staub-, fett- und 6lfrei sein. Die
Verwendung eines Primers ist nicht notig. Die zu einer
Einheit gehdrenden beiden Komponenten sind aufeinan-
der abgestimmt, daher ist ein Abwiegen nicht erforderlich.
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ergeben sich langere bzw. bei héheren Temperaturen
kurzere Verarbeitungszeiten.

Die endgliltige Harte wird nach ca. 3 Tagen erreicht.

Lagerung

Die Gebinde an einem trockenen, frostfreien Ort aufbe-
wahren. Angebrochene Einheiten sofort verarbeiten.

Die Verarbeitungsgarantie betrdgt 6 Monate ab Abfiillung
(siehe Chargen-Etikett auf den Gebinden).

Gefahrenhinweise/Sicherheitsratschlage

Zu beachten sind die auf beiden Komponenten vorhande-
nen Etiketten und die jeweiligen Sicherheitsdatenbléatter
fur Grundmasse und Harter.



