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Epoxidharzklebstoffe und Vergussmassen fur
Anwendungen in der Elektronik, Elektrotechnik,
Optik und Medizintechnik

Epoxidharzklebstoffe und Vergussmassen sind in
vielen industriellen Anwendungen weit ver-
breitet. Die Materialien zeichnen sich generell
durch eine hohe innere Festigkeit, eine gute
Haftung auf einer Vielzahl von Oberflachen und
eine hohe Bestandigkeit gegeniiber Tempera-
turbelastungen und chemischen Einfliissen aus.
Dabei lassen sich die Materialeigenschaften in
Bezug auf FlieBverhalten, Hartungsgeschwin-
digkeit und Flexibilitat in einer relativ groRen
Bandbreite einstellen.

Unterschiedlichste Einsatz- und
Verarbeitungsbedingungen

Epoxidharzklebstoffe und Vergussmassen sind in der
Regel fur jeweils spezifische Einsatzbereiche und An-
wendungen optimiert. Dabei missen sie nicht nur fur
anspruchsvolle Anforderungen geeignet sein, sondern
sich auch in verschiedensten Produktionsprozessen
verarbeiten lassen. Bei der Auswahl sind daher verarbei-
tungstechnische Aspekte wie Anzahl der Komponenten,
Hartungstemperatur und -zeit ebenso zu berlcksich-
tigen wie die Einsatzbedingungen im Betrieb des
verklebten oder vergossenen Bauteils.

Anwendungen fiir Epoxidharzklebstoffe und
Vergussmassen

Egal ob in der Elektronik, Elektrotechnik, Optik oder
Medizintechnik, helfen Epoxidharzklebstoffe und
Vergussmassen dabei, die verschiedensten Werkstoffe
dauerhaft zu verbinden oder empfindliche Bauteile vor
Umwelteinflissen zu schiitzen. Die Produkte kommen
daher unter anderem in folgenden Bereichen zum
Einsatz:

® Mikroelektronik:
SMD-Montage, Abdeckung von Bauteilen,
Verguss von Baugruppen

®m Optik:
Positionierung von Linsen und Prismen,
Sicherung von optischen Sensoren, Verklebung
von Lichtwellenleitern

® Medizintechnik:
autoklavierbare, biokompatible Verklebung von
medizintechnischen Instrumenten wie Endoskope

m Elektrotechnik:
Verklebung von Magneten, Verguss von
Mikroschaltern

Vorteile des Klebens

Epoxidharzklebstoffe ermdglichen das Verbinden fast
beliebiger, auch schwieriger Materialkombinationen wie
Metalle, Kunststoffe, Glas oder Keramik. Vergussmassen
dringen aufgrund ihrer niedrigen Viskositét auch in
feine Spalten und Offnungen und schiitzen dadurch
empfindliche Bauteile gegentiber mechanischen Belas-
tungen und dem Einfluss der meisten Prozessmedien
wie Wasser, Ol oder Gase.



Das passende Produkt fur Ihre Anwendung

Bei den hier vorgestellten Klebstoffen und Vergussmas-
sen handelt es sich um ungefillte Harz- und Harter-
systeme. Diese sind in Form von zweikomponentigen
Produkten erhaltlich, die bei Raumtemperatur gehartet
werden kénnen oder als einkomponentige, heilthar-
tende Formulierungen, in denen der Harter bereits in
fester Form ,,eingebaut” ist. Die mit Abstand h&chste
Bestandigkeit gegenlber Temperaturbelastungen und
chemischen Einflissen erzielt man mit zweikomponen-
tigen, heilhartenden Produkten.

Die folgende Tabelle gibt eine Ubersicht iiber die verschiedenen Verarbeitungs- und Materialeigenschaften.

Verarbeitung kalt hartend

Komponenten 2K

Optisch transparent, hochfest EP 601
Optisch transparent, flexibel EP 610
Hochste Temperatur- und EP 660
Chemikalienbestandigkeit

Biokompatibel EP 601

Biokompatibel und autoklavierbar —

Varianten und kundenspezifische Entwicklungen

Sie vermissen ein Produkt mit bestimmten Eigenschaf-
ten? Die meisten dieser Klebstoffe und Vergussmassen
sind auch als dinnflUssigere, thixotropierte, gefdrbte
oder fertig vorgemischte und tiefgefrorene Variante

heill hartend
1K 2K

EP 501 -

- EP 642

- EP 630
EP 653
EP 655-T

- EP 630
EP 653
EP 655-T

verflgbar. Wir entwickeln fur Sie auRerdem kundenspe-
zifische Produkte nach lhren Vorgaben. Bitte sprechen
Sie uns an.



Epoxidharzklebstoffe und Vergussmassen

Bezeichnung Verarbeitungseigenschaften Thermische Eigenschaften Mechanische Eigenschaften
Parameter MV Dichte Viskositat Topfzeit Hartung Max. Dauer- Glas- Shore- Zugscher-  Zug-  E-Modul  Bruch-
ca. bei 23 °C temperatur temperatur ~ Harte  festigkeit festigkeit dehnung
Methode - PTTM PTTM  PTTM - PTTM PTTM PTTM  PTTM PTTM  PTTM  PTTM
201 202* 702 302 501 601 604 605 605 605
Einheit nach  g/cm® mPas - Beispiele °C °C - MPa MPa GPa %
Cewicht (Al/Al)
EP 501 - 1,2 16.000 1Tmon 150°C, 10 min 180 80 D85 31 76 3,6 4,0
EP 601 100:35 1,2 460 4h 23°C, 16 h 200 65 D80 37 65 3,5 2,9
EP 601-T 100:35 1,2 3.000 4h 23°C, 16 h 200 65 D80 37 65 3,5 2,9
EP 610 100:50 1,1 780 6h 23°C, 24 h 150 <23 A65 12 6 0,003 60
EP 610-T 100:50 1,1 3.000 6h 23°C, 24 h 150 <23 A65 12 6 0,003 60
EP 630 100:10 1,1 3.000 24h  150°C, 5 min 230 90 D85 19 63 3,2 2,9
EP 630-LV 100:10 1,1 1.000 24h  150°C,5min 230 90 D85 13 63 3,4 2,9
EP 642 100:5 1,1 10.000  24h  180°C, 15 min 250 150 D85 14 51 1,6 1,9
EP 653 100:10 1,1 6.000 24h  150°C, 5 min 230 80 D85 16 62 3,2 2,8
EP 653-T 100:10 1,1 23.000 24h  150°C,5min 230 80 D85 17 65 3,6 24
EP 655 100:10 1,2 5.600 24h  150°C,5min 220 100 D80 16 55 2,9 2,8
EP 655-T 100:10 1,2 11.000  24h  150°C, 5 min 220 100 D80 16 55 29 2,8
EP 660 100:17 1,1 1.000 45min  23°C,16h 240 120 D80 19 87 3,8 5,6

* dynamische Viskositét bei 23 °C, Platte-Platte, Spalt 0,5 mm, Schergeschwindigkeit 84 s
Mit Ausnahme von EP 660 sind alle zweikomponentigen Klebstoffe auch als vorgemischte, tiefgefrorene Variante erhéltlich.
Bei den aufgefiihrten Eigenschaften und Leistungsmerkmalen handelt es sich um circa-Werte, diese sind nicht Teil der Produktspezifikation.




