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UBER UNS

Die Distributors Group Europe (DGE) wurde
1996 von mehreren europdischen Chemie-
vertriebsunternehmen etabliert. Unser Markt
ist Europa. Wir bieten unseren Mitgliedern
zentralisierte Marketing- und Vertriebsunter-
stitzung fur die EinfUhrung neuer Produkte,
wobei wir zugleich auch als Wissenszentrum
fur die Gruppe fungieren. Flr unsere Lieferan-
ten bieten wir eine einzigartige Plattform mit
deren Hilfe sie ihre Produkte Uber ein Netz-
werk von ausgewdhlten Chemievertriebsun-
ternehmen vermarkten. DGE-Mitglieder sind
unabhdngige, technisch orientierte Handler.
Jedes lokale Mitglied ist auf den Vertrieb von
Chemieprodukten spezialisiert, die einfach in
der Anwendung sind und in ihrem jeweiligen
Heimatmarkt angeboten werden. Gleichzeitig
passen sie sich den sténdig verdndernden Be-
darfnissen der Kunden in Bezug auf die Pro-
duktionsleistungen an. Und das bereits seit
Uber 50 Jahren.

UMFASSENDE LOSUNG

Unsere Zusammenarbeit mit Herstellern von
Dosiergeréten erméglicht es uns, lhnen um-
fassende Losungen vom Design bis zur Pro-

duktion fur alle Klebeanwendungen zu bieten.

AUSWAHLHILFE

In der Broschure finden Sie eine Auswahl an in-
dustrieerprobten Silikonprodukten. Darin infor-
mieren wir Sie Uber die Dichtungsmethoden
und die Grundlagen von Silikonen, welche
nach Aushdrtereaktion (z.B. Ein- und Zwei-
komponenten) kategorisiert sind. Fir jedes
Produkt werden die Eigenschaften und das

typische Anwendungsfeld mit aufgefihrt.
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DICHTUNGSMETHODEN

Es gibt im Wesentlichen zwei Hauptverfahren zum Fertigen hochwer-
tiger Dichtungen mit silikonbasierten Produkten. Jedes hat seine eige-

nen Vor- und Nachteile. Die erste Frage, die man sich stellen sollte ist,

KLEBEDICHTUNG

Eine Klebedichtung ist in diesem Fall (siehe Abbildung) erforderlich. Die
Dichtung wird durch die Adhdsionskréfte zwischen dem Dichtungsmit-
tel und den zwei Teilen hervorgerufen, die zusammengefigt werden.
Das Dichtungsmittel bildet eine Barriere, welche die gewlnschte Ab-

dichtung erwirkt.

Wir fihren ein breites Sortiment an Klebedichtungen (Ein- und Zwei-

komponenten-Silikone zur Warmehdrtung oder Aushdrtung bei

Raumtemperatur und Schmelzklebstoffe).
ist auch wunter dem Namen FIPG

Diese Dichtungsmethode

(Formed-In-Place Gosketing) bekannt.
Anwendungsbeispiele: Verkleben und Abdichten von Ofenturen, Fahr-

zeugscheinwerfern, Abdichten von elektronischen Gehd&usen und Be-

leuchtungsarmaturen, usw.

VOR- UND NACHTEILE BEIDER METHODEN

Klebedichtung (FIPG)

B Douerhofte Montage

ob die Baugruppe regelmdaBig gedffnet und geschlossen werden muss
(wie beispielsweise zur Wartung) oder ob sie mit einem Klebedichtstoff

verklebt werden kann.

v

KOMPRESSIONSDICHTUNG

Die Dichtung wird durch die mechanischen Krafte erreicht, die auf die
Bauteile ausgelbt werden und welche die Dichtung zusammendri-
cken. Diese Methode ist besonders fUr Baugruppen zu empfehlen, die
regelmdaBig zerlegt und wieder zusammengebaut werden missen. Ty-
pische Dichtungsprodukte sind Silikonelastomere und Silikonschédume.
Diese Dichtungsmethode ist auch als CIPG (Cured-In-Place Gasketing)

bekannt.

Anwendungsbeispiele: Dichtung von Schaltschrdnken, Wassertanks in

Autokuhlern, etc.

Kompressionsdichtung (CIPG)

B Nicht-dauerhafte Montage

. Abdichten und Verkleben

B crfordert mechanische Befestigung

. Keine Kontrolle Uber den Kompressionsgrad notwendig

. Kontrolle Uber den Kompressionsgrad erforderlich

. Manuelle oder maschinelle Dosierung

. Nur maschinelle Dosierung

B Nicht geeignet fur hohe Fugendicken

B Hohe Fugendicken maglich

. Halt unterschiedlicher Warmeausdehnung stand

. Unterschiedliche Warmeausdehnung muss Uberwacht werden

[ | Geeignet fur raue Oberfléichen / ungleiche SpaltmaBe

B Nicht fur raue Oberfléchen / ungleiche SpaltmaBe geeignet

M = Vorteile M = Nochteile



SILIKONTECHNOLOGIE

SILIKONELASTOMERE UND KLEB- UND DICHTSTOFFE

Silikonelastomere und Kleb- und Dichtstoffe fur Dichtungsanwendun-

gen werden je nach Anwendungsmethode (CIPG oder FIPG), Aushérte-

reaktion (Ein- oder Zweikomponenten [1K oder 2K], Polykondensation

oder Polyaddition) Hartetemperatur (Aushartung bei Raumtemperatur

oder Warmehartung) in mehrere Technologien aufgeteilt:

Silikone
FIPG ‘ CIPG DFG
(Formed-In-Place (Cured-In-Place (Dispensed Foam
Gasketing) Gasketing)”® Gasketing)
RTV 1K RTV 2K HTV 1K Schmelzklebstoff 1K HTV 2K RTV 2K
(Polykondensation) (Polykondensation) (Polyaddition) (Polykondensation) (Polyaddition) (Hybrid)

Essigvernetzende
Acetat-Silikone

Neutralvernetzende

Silikonelastomere

Silikonschdume

Alkoxy-Silikone

Neutralvernetzende
Oxim-Silikone

Diese verschiedenen Untertechnologien unterscheiden sich hauptsdch-

lich in ihrer Hartungschemie und in ihren Anwendungsbedingungen.

HITZEBESTANDIGKEIT

RTV 1K
Acetoxy

Klebedichtungen

Oxim
RTV 1K

Alkoxy
RTV 1K

HTV K

Kompressionsdichtungen
RTV 2K Silikon- chhﬁungs—
elastomere schéume

Trockene Hitze < 150°C

v

4 4

AN

AN

v

v

Trockene Hitze < 180°C V V V V V V “
Trockene Hitze < 220°C Hochterperatur- x v v (4 (4
Produkte

. o Hochtemperatur-
Trockene Hitze < 275°C Produkte x x x x ‘/ x
Feuchte Hitze < 90°C v v v v v (4 4
Feuchte Hitze < 140°C v v 4 v 4 v v

. - Hochtemperatur-
Feuchte Hitze <180°C Produkte x x l/ ‘/ ‘/ x
Motorflissigkeiten < 90°C V V ‘/ ./ x ./ x

. . . Hochtemperatur- %

MotorflUssigkeiten < 150°C Produkte x x “ x V x
Spiritus, nicht polare Loésungsmittel, Fluorsilikon x x x x x x

Kohlenwasserstoffe

* Nur Produkte speziell fir Motorél

X = nicht geeignet

v/ = geeignet



VERNETZUNG

Silikonelastomere, Schéume und Dichtstoffe teilen das gleiche Grund-  Die Art des Nebenproduktes hdngt von den vorhandenen Vernetzern in
prinzip der Vernetzung. Im Ausgangszustand bestehen diese Materiali-  der Zusammensetzung des Materials ab. In Abhdngigkeit vom verwen-
en aus PDMS-Polymerketten und Vernetzern. Die PDMS-Ketten werden  deten Vernetzungsmittel erhdlt man essigvernetzende Silikone, neut-
durch reaktive Gruppen terminiert, die mit den Vernetzungsmitteln re-  ralvernetzende Oxim-Silikone oder neutralvernetzende Alkoxy-Silikone.
agieren, um dreidimensionale Netzwerke zu bilden. Es ist das dreidimen-

sionale Netzwerk, das Silikonen seine Flexibilitdt und Elastizitat verleint.

iy
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Acetoxy X = (O-CO-CH3) Essigsaure
Oxim + X = (O-N=CMekEt) > Methylethylketoxim
Alkoxy X = (O-CH3) Methanol

POLYADDITION

Im Fall von Polyadditions-Silikonen werden die PDMS-Ketten durch C=C-Ungesattigtheit terminiert und die Vernetzungsmittel sind Silane.

Wenn ein Katalysator auf Platinbasis vorhanden ist, reagieren die Vernetzer mit den PDMS-Ketten, um ein dreidimensionales Netzwerk zu bilden.
Anders als bei der Polykondensation werden keine Nebenprodukte freigesetzt und somit tritt keine Schrumpfung auf. Ein weiterer Vorteil dieser

Vernetzungsmethode ist, dass es keine Moglichkeit zur Umkehrung gibt.



VORBEREITUNG DER OBERFLACHE

PRIMER FUR SILIKON KLEB- UND DICHTSTOFFE

LOW CORNING™

PR-1200

RTV PRIME COAT
CLEAR

LOT: 0008103675 NET: 500CC
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Siedepunkt VOC Oberfléchen Einheiten

Artikel Losemittel o Zum Gebrauch mit
Q) (CY)

allen additions- und

Dow Corning® Farblos/ Fluchtige 57 10 Kondensationsve Vielzahl von Ober- 500 ml
jonsver-
1200 OS Rot Siloxane . fléchen einschlieBlich FR-4 51
netzenden Silikonen
Dow Corning® Farblos/ den meisten additions- Glas, Keramik, FR-4,
o Naphta 13 719 und kondensations- die meisten Metalle und 500 ml
PR-1200 RTV Rot s i
vernetzenden Silikonen einige Kunststoffe
nicht-pigmentierten, X X
Dow Corning® additionsvernetzenden e i
w Corni itionsvernetz
g Farblos Naphta -13 681 . Metalle und keramische 500 ml
92-023 Zweikomponenten- -
- Materialien
Silikonen
. . Keramische Materialien,
e den meisten additions- ) 3409
Dow Corning i verschiedene Arten von
Farblos Naphta 9 729 und kondensationsvernet- L . 2,7 kg
PR-2260 . Metallen, einige Plastik-
zenden Silikonen 13,6 kg

arten




KLEBEDICHTUNGEN

EINKOMPONENTEN-RTV-SILIKONE

Einkomponenten-RTV-Silikone hdrten durch  Polykondensation bei  Sie hdarten langsam unter normalen Temperatur- und Feuch-
Raumtemperatur. Sie absorbieren Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft  tigkeitsbedingungen (bis zu einer Tiefe von 3mm in 24 Stunden
und bilden eine Haut. Sie hérten wéhrend des Prozesses, unter Freiset-  bei 25°C und 50% relativer Luftfeuchtigkeit). Es wird daher nicht
zung von Nebenprodukten, von der Oberfldche des Wulstes nach innen  empfohlen Einkomponenten-RTV-Silikone fUr Spalten groBer als
aus. 10 mm zu verwenden. Das Hdrten kann durch erhdohen der relati-

ven Luftfeuchtigkeit und/ oder Temperatur beschleunigt werden.

H.0 H,0
no  V /
\ H,0
Z
Sobald der Dichtstoff aufge- Hautbildung Aushartung von auBen Vollstandig
tragen wurde, nimmt er die nach innen ausgehdarteter Dichtstoff

Feuchtigkeit aus der Luft auf und
beginnt zu harten

Einkomponenten-RTV-Silikone kédnnen manuell oder maschinell auf-  sen vor der Hautbildung gefigt und darfen wéhrend der Aushdrtung

getragen werden. Bauteile, die zusammengeklebt werden sollen, mis-  keinen mechanischen Belastungen ausgesetzt werden.

V///A
il

=
%
)

Manuelles oder maschinelles Flgen der Bauteile Entfernung oder Glatten (optio- Aushértung benétigt

- - . ) Vollstéindige Aushartung
Auftragen nal) Uberschissiger Dichtmasse normalerweise ca. 24 Std.




KLEBEDICHTUNGEN

Es gibt zwei Haupttypen von RTV-Siliko-
nen. Sie unterscheiden sich durch die che-
mische Zusammensetzung der Neben-

produkte, die bei der Hartung entstehen.

- Essigvernetzende Silikone geben bei der Hartung eine kleine Menge
Essigsaure frei (charakteristischer Essiggeruch). Dies kann bei korro-
sionsempfindlichen Metallen (Rohstahl, Aluminium, Kupfer, etc.) zu
Problemen fuhren. Sie sind daher nicht fur die Verwendung bei sol-
chen Metallen zu empfehlen und sollten nie in der N&he von Leiter-

platten oder elektronischen Bauteilen verwendet werden.

- Fluorsilikondichtungen gehdren zu den essigvernetzenden Dichtstof-
fen. Das Ersetzen der Methylgruppen der Polymere durch Fluorgrup-
pen macht diese Dichtstoffe hochbesténdig gegen Kohlenwasser-

stoffe und polare Losungsmittel.

Essigvernetzende Silikone

- Neutralvernetzende Alkoxy-Silikone setzen bei der Aushdrtung Met-

hanol frei. Im Gegensatz zu essigvernetzenden Silikonen, sind neu-
tralvernetzende Alkoxy-Silikone fur den Einsatz bei allen Metallar-
ten ohne Korrosionsgefahr verwendbar. Es gibt neutralvernetzende
Oxim-Silikone, die Methylethylketoxim (MEKO) freigeben. Obwohl
neutralvernetzende Oxim-Silikone Temperaturunterschiede besser als
neutralvernetzende Alkoxy-Silikone aushalten, sind sie bekannt dafur,
dass sie Spannungsrisse in einigen Kunststoffen (Polycarbonat und

Acryl-Kunststoff) hervorrufen.

Neutralvernetzende
Oxim-Silikone

Neutralvernetzende
Alkoxy-Silikone

+200°C
Hoéchsttemperatur (kurzzeitig +275° C fur +180°C +220°C
Hochtemperaturanwendungen)
Geruch Stark (Essig) Leicht Leicht
Korrosionsempfindliche Metalle Polycarbonat und PMMA
Ungeeignete Untergriinde (Kupfer, Rohstahl, Rohaluminium, Eisen, Keine (Spannungsrisse) - Kupfer

Zink, Blei, etc.)

(Verfarbung)

Glattungsmittel Seifenwasser / Flissigsilikon

Flissigsilikon Flussigsilikon




ESSIGVERNETZENDE SILIKON KLEB- UND DICHTSTOFFE

Artikel Tempterqturen (°c) chtb|l—. Zugfestigkeit / Farbe
(Spitzenwert) dungszeit Dehnung

Shore-
ore Merkmale Einheiten
Harte

Essig vernetzte Silikone
Dow Corning®

Klar /weiB)/. Multifunktional - PMUC-Version
Silikon-AP -50°C +180°C T min 2,2MPa/540% - A25 fur Silikon-AP auf Anfrage 310 ml
clear (PMUC Nr.: 16-089 / 17-285)

Dow Coming®752  -50°C  +200°C  10-15min 2,4 MPa/490% e/ e/

A24 Multifunktional 90ml/300ml
schwarz
o o . Multifunktional mit NSF 51-,
Dow Corning® 732 -goe FIEDE 7 min 2,3MPa/540% Kiar / weiB / A25 @ NSF 61- & UL 94-HB-Zulassungen - 90ml/310ml
(kurzzeitig 205°C) schwarz MIL-A-46106
Selbstnivellierend mit FDA-, UL 94-HB-,
. e @ +180° . o ] ) )
Dow Comning® 734~ -65°C 180°C 7 min 1,5 MPa/315% Klor / weiB A27 NSF_51.Zulassungen - MIL-A-46106 90ml/310ml
60°C +260°C Hochtemperaturbestandig mit FDA-,
Dow Corning® 736 10 min 2,4 MPa/600% rot A26 @ UL 94-HB-, NSF- 51-Zulassungen - 90ml /300 ml
(kurzzeitig 315°C) MIL-A-46106
Dow Corning® -50°C +275°C R o . 310 ml/
Q3-1566 (kurzzeitig 350°C) 5 min 3,6 MPa / 340% schwarz A43 Hochtemperaturbestéandig 201 /190 '
Xiameter® . Selbstnivellierend - Hochtemperatur-
_0° o o 9
- 50°C 260°C 10 min 15 MPa/300% rot A25 bestandig - FDA-konform 25kg
Dow Corning® Blauer Gehdusedichtstoff - PMUC-Version
Q3—3463g -65°C +200°C 10 min 1,9 MPa /400 % blau A29 ist auf Anfrage erhditlich (Schlauch PMUC 90ml/310ml

No.: 16-088/17-284)
Essigsaure/FIuorsiIikone
Dow Corning®

o o . . Gute Bestandigkeit gegen Kohlenwasser-
= +2 2 MPa /195 % A4 1/170 ml
730 FS B e il 51MPa /195% et O roffel Ibsemittels Undlehemikalienbestandia 90/ HOm

Dow Corning®

Gute Bestandigkeit gegen 5407
-55°C +260°C T min 45MPa/375% rot A43 Kohlenwasserstoffe, polare Losungsmittel, i
Q4-2817 - o . A Semco-Einsatz
chemikalienbestdndig - Nicht flieBend

it
ONINHOS3 Mod



NEUTRALVERNETZENDE SILIKON KLEB- UND DICHTSTOFFE

Temperaturen (°C) Hautbil- Zugfestigkeit /

Artikel Merkmale Einheiten

(Spitzenwert) dungszeit Dehnung

Dow Corning® Hervorragende Benetzbarkeit auf

- ° ° H %
AS7096N 50°C +150°C 10 Min 1MPa/500% Klar Al3 PMMA - Alkoxygruppe 310ml/205kg
Dow Corning® o R ) WeiB / Grau Gute mechanische Festigkeit - 310ml/201/
- + 9,
7001 55°C 180°C 15 Min 2,5 MPa /680% Schwarz A37 Alkoxygruppe 250kg
L e . Hohe Anfangsklebkraft -
Dow Corning . . ) WeiB / : 8 310mi/201/
- + 9 .
7092 50°C 150°C 20 Min 2MPa/435% Schwarz AS55 sofortige Klebeverbindung 250kg

Alkoxygruppe - UL94 HB

Multifunktional, niedriger

L e . Elastizitdtsmodul - Alkoxygruppe -
Dow C WeiB / G
°W7 0‘;;'”9 -55°C +180°C 15 Min 17 MPa /700% g' h/ 9 A30  PMUC-Version auf Anfrage erhdltlich 30mI/201/
chwarz (PMUC No.: 7093 WeiB: 250kg
16-090/17-296)
Dow Corning® o N . o Selbstnivellierend - 310ml/22kg/
7094 -55°C +180°C 25 Min 11 MPa /220% Schwarz A19 Alkoxygruppe 220kg
Dow Corning® o o . o . Alkoxygruppe - Zulassung: NSF
748 -55°C +177°C 15 Min 1,9 MPa /350 % WeiB A35 51/61- FDA, UL94-HB 90 i/ 300 mi
Dow Corning® Alkoxygruppe - Selbstnivellierend
2140 9 -50°C +180°C 15 Min 31MPa/425% Klar A34 UL94-V1-Zulassung - FDA-konform - 90 ml /310 mi
MIL-A-46146
Dow Corning® o o ) o Hohe mechanische Festigkeit -
3145 Sve o 15 Min 71MPa/650%  Klar/Grau  ASI Alkoxygruppe - MIL-A-46146 90mI /310 ml /201
Dow Corning _40°C +220°C 25 Min 16 MPa/ 400% Schwarz A40 Hochtemperaturbestdndig - Oxim-
3559 gruppe 310ml

Konzipiert fur Motorblock Hauptdich-
-55°C +180°C 24 Min 2,2 MPa/455% Schwarz A37 tungen - Widersteht neuen Motorélen 305ml/22,8kg
und deren Zusdtzen - Alkoxygruppe

Dow Corning®
3-0100

Konzipiert fur Motorblock Hauptdichtun-

Dow Corning® gen - Widersteht neuen Motordlen und

_ceo o . o
3-0TI0J 55°C +180°C 7 Min 2,7 MPa/375% Grau A47 teren Zuséitzen - Blowout-Resistenz - 305mi/219kg
Schnelle Aushartung - Alkoxygruppe
Konzipiert fir Motorblock Hauptdich-
Dow Corning® o o . o tungen - Widersteht neuen Motordlen
3-0115 -S5°¢C +180°C 10 Min 2.8 MPa/375% Grau ASO und deren Zusdtzen - Blowout-Resis- 305mi/ 22kg
tenz - Alkoxygruppe
Brandschutz-Dichtstoff fur
Dow Corning® WeiB / Grau Dehnungsfugen - Zulassungen: SNJF /
BRANDSTOFFDICHT- -55°C +180°C 15 Min 0,4 MPa/430% Sch A27 Euroklasse B nach EN 13501-1 - Brand- 310ml
Masse 700 chwarz schutzbewertung von 2-4 Stunden
nach EN-1366-4
Brandschutz-Dichtstoff fur
Dow Corning® WeiB / Grau Dehnungsfugen - Zulassungen: SNJF /
BRANDSTOFFDICHT- -55°C +180°C 15 Min 0,6 MPa /1000% Sch Al5 Euroklasse B nach EN 13501-1 - Brand- 310ml
MAsSE 800 chwarz schutzbewertung von 2-4 Stunden

nach EN-1366-4




EINKOMPONENTEN-SILIKON-SCHMELZKLEBSTOFFE
(REAKTIVE HOT-MELT-SILIKONE)

Dow Corning stellt auch Einkomponenten-Silikon-Schmelzklebstoffe ~ um eine sofortige Klebeverbindung herzustellen. Das fUhrt zu einer
her (Anwendungstemperatur: 120°C). Diese neutralvernetzenden Al-  deutlichen Steigerung der Produktionsrate.
koxy-Silikone haben eine hohe Anfangsklebkraft nach dem Auftragen,

Temperaturen (°C) Hautbil- Zugfestigkeit /

Artikel Merkmale Einheiten

(Spitzenwert) dungszeit Dehnung

Dow Corning® Reaktives Hot-Melt-Silikon /

22kg/205k
HM-2500 -45°C +150°C 15 Min 2,4 MPa/1000 % Klar A60 Hohe Anfangsklebkraft / Viskositdt: _3,540‘? 9/
v 210.000 MPa’s bei 120°C i
NS Reaktives Hot-Melt-Silikon /
Dow C 22kg/205k
OF‘:VM ;;”1'39 _45°C  +150°C 15 Min 27 MPa/760% Klar A47 Hohe Anfangsklebkraft / Viskositéit: g é - 9/
i 105.000 MPa'’s bei 120°C I
v Reaktives Hot-Melt-Silikon /
D 22kg/205k
ow Coming -45°C  +150°C 15 Min 4,8 MPa/1000 % Klar A33 Hohe Anfangsklebkraft / Viskositat: 9/205kg/
HM-2520 304ml

T10.000 MPar’s bei 120°C
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EINKOMPONENTEN-HTV-SILIKONE

(hochtemperaturvernetzend)

Einkomponenten-HTV-Silikone hdarten durch Polyaddition, wenn sie

hohen Temperaturen von etwa 150°C ausgesetzt werden.

Anders als Einkomponenten-RTV-Silikone, bendtigen Einkomponen-
ten-HTV-Silikone keine Feuchtigkeit aus der Umgebung, um zu hér-
ten. Die Kleberaupe hartet Uber das gesamte Volumen vollsténdig aus

(auch als Massenpolymerisation bekannt).

Deswegen sind sie fur den Einsatz in Umgebungen mit we-
nig Luft geeignet und kénnen verwendet werden, um sehr star-
ke Dichtungen zu bilden. DarlUber hinaus beschleunigt die schnelle

Aushdrtezeit die Produktionsleistungen.

HITZE

Der Dichtstoff wird aufgetragen Massenpolymerisation erfolgt, Vollstandig ausgehdrteter
wenn der Dichtstoff einer Hitze- Dichtstoff
quelle ausgesetzt wird

Einkomponenten-HTV-Silikone kénnen manuell oder maschinell auf-
getragen werden. Die Bauteile mussen vor der Warmehdartung gefugt

werden. Die entstandene Baugruppe darf wdhrend der Aushdrtung im

wry
%

Manuelle oder maschinelle Dosierung Flgen der Bauteile

Ofen keiner mechanischen Belastung ausgesetzt werden.

oy
s

vy,
2
Yoom

Hartung bei hohen Temperaturen Vollstandige Aushdartung
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EINKOMPONENTEN-HTV-SILIKONE

T t °C Zugfestigkeit
Artikel emperaturen (°C) Viskositat uaisesifel . / Hartezeit Merkmale Einheiten

(Spitzenwert) Dehnung

20 Min bei 180°C

° 60 Min bei 120°C 2 €
DowlCorninas Nicht 5 Min bei 180°C Nicht flieBend - Sehr
3.6096 e -40°C +250°C fliessfahi 37MPa/215% 15 Min bei 150°C Schwarz A45 Hochtemperaturbestandig - 310ml
9 60 Min bei 120°C Schnelle Aushértung
Dow Corning _a5°C 1200°C 50,000 37MPa/215% 30 Min bei 150°C Grau AS7 Selbstnivellierend - Ikg/ 25kg

866 MPa's 60 Min bei 125°C Hohe Zugfestigkeit
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/WEIKOMPONENTEN-RTV-SILIKONE

(raumtemperaturvernetzend)

Zweikomponenten-RTV-Silikone hdrten, nachdem beide Komponen-
ten miteinander vermischt werden. Der Hauptvorteil dieser Silikone
ist ihre schnelle Aushdrtung, die sowohl die Verarbeitungszeit verkirzt

als auch die Produktionsleistung erhoht. Anders als Einkomponen-

ten-RTV-Silikone, sind Zweikomponenten-RTV-Silikone zur Verwen-
dung in geschlossenen Systemen vorgesehen (kein Zugriff auf die Um-
gebungsfeuchtigkeit) und werden bei groBen Schichtdicken verwendet.

Sie harten gleichmdaBig, wenn sie richtig dosiert werden.

Der Dichtstoff beginnt zu harten, Der Dichtstoff hartet durchwegs Vollsténdig ausgeharteter
sobald er gemischt und verteilt wird gleichmaBig aus Dichtstoff

Im Allgemeinen werden Zweikomponenten-RTV-Silikone gut vermischt
und dann mit einem Robotersystem dosiert.

Die Bauteile mUssen schnell gefligt werden, bevor der Dichtstoff zu Har-

ten beginnt. Die entsprechende Baugruppe darf bei der Hartung keinen

mechanischen Belastungen ausgesetzt werden.

7///A
il

w7
Automatisches Anmischen und Flgen der Bauteile Entfernen von Uberschissigem Aushértung bei Umgebungstem- Vollsténdige Aushartung
Dosieren beider Komponenten Material oder Glattung (optional) — peratur P schnell (weniger als eine
Stunde)



ZWEIKOMPONENTEN-RTV-SILIKONE

Temperaturen (°C) Zugfestigkeit / Merkmale

Artikel Viskositat

(Spitzenwert) Dehnung

Dow Corning® _40° o B o Polykondensation / Mischverhdltnis:
033526 40°C  +190°C 200,000 MPa’s 2,0 MPa/280% Grau /Schwarz A40 100 2010 nach Gewicht / Nicht fieBend
L e Polykondensation / Mischverhdaltnis:
Dow Corning Grou/Schwarz/ 5 gg 100 zu 13 nach Gewicht / Nicht flieBend /

Q3-3636 -40°C +175°C 200,000 MPa’s 1,8 MPa/300% Spezielles Schwarz

schnelle Aushartung / Foggingarm

Polykondensation / Mischverhdltnis:
100 zu 13 nach Gewicht/ Nicht flieBend / Schnelle
Aushartung / Gute Hochtemperaturbesténdigkeit

Grau /Schwarz / A43/
Spezielles Schwarz A45

Dow Corning®

EA-2626 -40°C +190°C 205,000 MPa’s 1,9 MPa /200 %

Polykondensation / Mischverhdiltnis:
-40°C  +150°C 50,000 MPa’s 1,0 MPa /190 % Grau /Schwarz A26 100 zu 14 nach Gewicht / Niedrige Viskositat /
Schnelle Aushartung

Dow Corning®
EA-4747

ZWEIKOMPONENTEN-RTV-SILIKONE
BASIS UND HARTER

Artikel Eigenschaft Farbe Einheiten
Dow Corning® . ) . C® OF . N
Q3-3526 BASE Fur den Einsatz mit Dow Corning® Q3-3526 catalyst Basisfarbe: weil 25 kg / 250 kg
Dow Corning® - ) . L ® O3Z. . Lo
g Q3-3636 BASE Far den Einsatz mit Dow Corning® Q3-3636 catalyst Basisfarbe: weil3 25 kg / 250 kg
é Dow Corning®
" ) . L 0® O3 . Lo
EA-2626 BASE Far den Einsatz mit Dow Corning® Q3-3636 catalyst Basisfarbe: weil3 25 kg / 250 kg
Dow Corning® . ) . L . Lo ,
EA-4747 BASE Far den Einsatz mit Dow Corning® Q3-3636 catalyst Basisfarbe: weil3 25 kg /250 kg
Dow Corning® - . . - e Mischfarbe:
Q3-3526 CATALYST GREY Far den Einsatz mit Dow Corning® Q3-3526 base RAL 7000 grau 25kg
Dow Corning® - X . L@ Mix color
Q3-3526 CATALYST BLACK Far den Einsatz mit Dow Corning® Q3-3526 base RAL 7016 Anth. grau 25 kg
Dow Corning® Fur den Einsatz mit Dow Corning Q3-3636, EA-2626 oder Mischfarbe: 25 k
o Q3-3636 CATALYST GREY EA-4747 bases RAL 7000 grau 9
w
[~ Dow Corning® Fur den Einsatz mit Dow Corning Q3-3636, EA-2626 oder Mischfarbe: 25k
=§ Q3-3636 CATALYST BLACK EA-4747 bases RAL 7016 Anth. grau 9
Dow Corning® Fur den Einsatz mit Dow Corning Q3-3636, EA-2626 oder MRlsAcC;cggf: 25 k
Q3-3636 CATALYST SPECIAL BLACK EA-4747 bases 9
schwarz-grau
Dow Corning® . . . ; Mischfarbe:
33638 CATALIST SPECIAL e s i e Coming Q3 3626 A 2626 e 2516
BLACK FAST CURE 9 ’ schwarz-grau




KOMPRESSIONSDICHTUNGEN

GRUNDPRINZIP
_ Kompressionsdichtungen werden durch
Dosieren des Dichtstoffes auf die Ober-
l fldche eines Fugepartners erzeugt. Nach
Aushértung des Dichtstoffes fuUhrt dies

zu einem flexiblen, elastischen Ergeb-
nis, welches sich bei Belastung verformt.
Das Bauteil wird dann mechanisch (mit
Klammern, Schrauben, etc.) an einem
zweiten Bauteil fixiert. Dabei wird die Dichtung zusammengedrickt

und der Spalt zwischen den beiden Teilen wird abgedichtet.

wy
%

Automatisches Mischen und Dosieren Hochtemperaturbehandlung

beider Komponenten

Ausgehdrtete Silikonelastomere weisen eine Harte im Bereich zwischen
20 und 50 Shore A auf und mussen mit einer Kompressionsrate von

25% bis 35% zusammengedrickt werden, um eine vollstédndige Abdich-

SILIKONELASTOMERE

Hautbil-
dungszeit

Temperaturen (°C)

Artikel Viskositét

(Spitzenwert)

Zugfestigkeit /
Dehnung

Diese Dichtungsmethode ist auch als CIPG (Cured-In-Place Gasketing)
bekannt. CIPG wird bei Baugruppen verwendet, die regelmaBig gedff-

net und geschlossen werden mussen (z.B. zur Wartung)

Wenn solche Baugruppen geodffnet werden, kehrt die komprimierte
Dichtung zu ihrer urspringlichen Form zurick (diese Féhigkeit wird als
Ruckverformung bezeichnet) und kann dann erneut komprimiert wer-
den. Dow Corning bietet beide Silikontechnologien, die in der Regel fur

CIPG verwendet werden: Silikonelastomere und Silikonschdume.

V//A
%
)

vy
%
o

Das gehdrtete Elastomer ist zur
Kompression bereit

Zusammenbau und Kompression
des Elastomers

tung zu gewdhrleisten. Diese Hdarte ist besonders geeignet fur Baugrup-

pen, die hohen Spannkréften ausgesetzt sind.

Merkmale Einheiten

Mischverhdltnis: 1:1 nach Gewicht

Xi ter® Min bei
RBLlogrggefrzop -50°C +200°C > 15I(:°CEI Nicht flieBend 5,3 MPa,/925% Schwarz A21 - Am Besten fur die Verwendung auf Anfrage
3 - auf Kunststoffen geeignet
Mischverhaltnis: 1:1 nach
Xiameter® RBL- . . 5 Min bei . . o Gewicht - Am Besten fur die
0694-30P -50°C +200°C 150°C Nicht flieBend 7,2 MPa/820% Grau A32 Verwendung auf Kunststoffen auf Anfrage
geeignet
. . . Mischverhdltnis: 1:1 nach Gewicht
X ° RBL- M
'c;rg;ilw -50°C  +200°C 515'8028' Nicht flieBend 7,3 MPa/600%  Schwarz ~ A45 - Am Besten fur die Verwendung auf Anfrage

auf Metallen geeignet




STEUERUNG DER KOMPRESSIONSRATE

Der Hauptparameter, der gesteuert werden muss, ist die Kompressi-

onsrate:

- Eine unzureichend komprimierte Dichtung wird den Spalt zwischen =~ Form zurlickzukehren. Dies kann bei der Remontage zu Undichtheit
den Teilen nicht vollstdndig schlieBen und hinterldsst Hohlrdume, die  fuhren.

sich mit FlUssigkeiten fullen konnen.
- Im Allgemeinen sollten Silikondichtungen mit einer Kompressionsrate

- Zu Starke Kompression verursacht, dass beim Offnen die Dichtung von 25% bis 35% und Schaumdichtungen von 45 % bis 55% kompri-

ihre Fahigkeit verliert, in ihre urspriingliche miert werden.
- - I el = =% - T
— —— e — e ————————
; = 1
UngleichmdaBige Verteilung von mechanischen Belas- GleichmaBige Verteilung von mechanischen Belas-

tungen => Geringes Risiko von Undichtheit

tungen => Risiko von Undichtheit




FUGENGESTALTUNG

Die Fugengestaltung ist ein entscheidender Faktor, um die ndtige Kontrolle Gber den Spalt und die Kompressionsrate sicherzustellen.

EINIGE BEISPIELE:

FLACHE OBERFLACHE:
Auch wenn am einfachsten anzuwenden, eignet sich diese Ausfihrung nicht fir die nétige
Kontrolle Gber die Kompressionsrate oder Verformung der Dichtung.

MIT NUT VERSEHENE OBERFLACHE:
Erleichtert das Dosieren des Dichtstoffes und ermdglicht eine bessere Kontrolle Uber die
Verformung der Dichtung.

EBENE FLACHE MIT DRUCKBEGRENZER:
Die erhohte Flache hilft dabei, die Dicke der komprimierten Dichtung und indirekt die Kom-
pressionsrate zu steuern.

HOHLVOLUMEN:

GleichermaBen helfen die Druckbegrenzer dabei, die Dicke der komprimierten Dichtung zu
kontrollieren und indirekt die Kompressionsrate zu steuern. Des Weiteren bietet die zweite
Druckbegrenzung eine bessere Kontrolle Gber die Verformung der Dichtung. Diese Art der
Fugengestaltung ist besonders fur SilikonschGume geeignet.

NUT-FEDER-VERBINDUNG:

Diese Fugengestaltung ermdglicht die beste Anpassung des Spaltes zwischen den Teilen
sowie der Kompressionsrate. Diese Art der Fugengestaltung ist besonders fir Silikonschéu-
me geeignet.

B B be
BB RMHK

Wir unterstitzen Sie gerne bei der Konstruktion lhrer Teile.

VERGLEICHSTABELLE - VISKOSITAT

1MPa’s 450 MPa’s 10.000 MPa’s 50.000 MPa’s 100.000 MPa’s 1.000.000 MPa’s

=y

v

wassrig dannflissig z&hflUssig selbst-nivellierend halbfest

nicht flieBend



GESCHATZTE VERBRAUCHSWERTE

RAUPENLANGE IN METERN, SORTIERT NACH VERPACKUNGSART UND RAUPENDURCHMESSER

Durchmesser der Raupe in mm

Verpackung
] s e ] s ] e 7 e o | 0 |
Tube 90 ml 13,1 28,71 12,47 725 45 29 2,6 1,8 14 11
Kartusche 310ml 390 99 43 25 15,5 10,3 78 6,2 49 4
201 25200 6400 2800 1600 1000 680 520 400 316 256
Bulkwore 2001 252000 64000 28000 16000 10000 6800 5200 4000 3160 2560

Spalt in mm

Breite der komprimierten Raupe in mm (nur FIPG)

0,5 16 6,3 14,1 25]1 39,3 56,5 770 100,5 1272 1571
1 0,8 3] 7] 126 19,6 28,3 385 50,3 63,6 78,5
15 0,5 2] 4,7 84 131 18,8 257 335 42,4 52,4
0,4 16 35 6,3 9,8 14,1 19,2 25] 31,8 39,3

25 03 13 28 50 79 n3 15,4 207 254 314
3 03 10 2,4 4,2 6,5 9,4 128 16,8 212 26,2

DOSIERGERATE

Wir beraten Sie gerne, um die besten Dosiergerdte fur Ihre Anwendungen auszuwdhlen.

~

)

POWERFLOW AIRFLOW Il

EASYPOWER COMBI

Manuelles Auftragsgerat Pneumatisches Auftragsgerdt

310 ml Kartusche 310 ml Kartusche

Druckkraftbersetzung: 18:1

REINIGER FUR DICHTSTOFFE

Artikel

Eigenschaften

Betriebsdruck: 6,8 bar - Druckkraft: 145 kg

Elektrisches Auftragsgerdt

310 ml Kartusche
Li-lon Akku: 10,8 V - Druckkraft: 220 kg

Merkmale Einheiten

Reinigung durch

Auf- und Abtragen - Nicht giftig,

Pt Technologies® _ Wasserbasierte Oberflachenvorbereitung - nicht brennbar - Keine Logistikprobleme: als ,nicht 24 Stiick / 150 Stick
PF AquaForte Entfernt nicht ausgehdrtete Elastomere gefahrlich” eingestuft, keine Lagerung oder Transport-
anforderungen
Pt Technologies® Hochwiderstandsfdahiges, fusselarmes
PF-SRg In Lésungsmittel getrénkte Reinigungsttcher Gewebe - 100 % flichtiges Lésungsmittel,
(Dichtungsent- 56°C zur Oberfléchenvorbereitung - Entfernt keine Rucksténde - Geringe Toxizitdt - Reduziert 24 Stiick / 250 Stiick
fernegr) halbgehdartete Dichtstoffe VOC-Emissionen - Keine Logistikprobleme: keine
Lager- oder Transportanforderungen
Dow Coming® Lést ausgehdrtete Silikone durch Depolyme- Nicht brennbar - Frei von aromatischen und ha-
DS—2OZSg >90°C risation chemisch auf (4 Std Einwirkungszeit logenierten Losungsmitteln - Lost alle gehdrteten 25kg
erforderlich) Silikonreste in 4 Stunden - Wiederverwendbar
. . Wassriges Losungsmittel, nicht brennbar - Zur
. e Wasserbasierte Tensidmischung - Entfernt - - o
Dow Corning B nicht ousgehdirtete Elastornere Verdnnung mit Wasser (10 %) 25kg

DS-1000 Emulgiert Silikon

Ole, Fette und nicht ausgehdrtete
Elostomere
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