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VERGIESSEN

TECHNISCHES DATENBLATT — provisorisch

7600 + 7921

(Harz + Harter)

Produktbeschreibung

7600 + 7921 ist eine Epoxidharzvergussmasse mit hohem Tg. Das Produkt zeichnet sich
trotz einer hohen Warmeleitfahigkeit von 0.8 W/(m+K) durch eine niedrige Viskositat bei
Verarbeitungstemperatur aus. Das System wird typischerweise in elektronischen
Anwendungen, wie z.B. Transformatoren, Kondensatoren, Relais etc. eingesetzt.

Besteht bei Schichtstarken > 4 mm die Prifung nach UL94 V-0.

Vorteile

Thermische Leitfahigkeit von ca. 0.8 W/(m+K)
Niedrige Viskositat reduziert Luftspalte / -einschlisse
Selbstnivellierend

Losungsmittelfrei und gute chemische Bestandigkeit
Hoher Tg von ca. 95°C

Kalthartung maoglich

Physikalische Eigenschaften (flissig)

Chemische Technologie Epoxidharz
Aushartungssystem 2-Komponenten-System
Mischungsverhaltnis nach Gewicht 100 : 8.9 (Harz 7600 : Harter 79271)
Mischungsverhaltnis nach Volumen 100 : 16.5 (Harz 7600 : Harter 7921)
Lagerfahigkeit 12 Monate bei 2 — 30 °C
Farbe Harz 7600 Schwarz

Harter 7921 Transparent

Mischung Schwarz
Dichte Harz 7600 ~1.73 g/cm?

Harter 7921 ~0.93 g/cm?

Mischung ~1.62 g/cm?

Viskositat Harz bei 25°C nach DIN EN 1SO 3219 (Platte/Platte, Schergeschwindigkeit 10 s7)
7600 15'000 — 18'000 mPa-s

Viskositat Harter bei 25°C nach DIN EN I1SO 3219 (Kegel 75/Platte, Schergeschwindigkeit 3000 s7)
7921 8 — 12 mPa-s
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Viskositat gemischt nach DIN EN ISO 3219 (Platte/Platte, Schergeschwindigkeit 10 s)

Bei 25 °C 2'000 — 4000 mPa+s
Bei 40 °C 800 - 2'000 mPa-s
Bei 50 °C 600 — 800 mPa-s
Bei 60 °C 400 = 600 mPa-s

Aushartung Kennwerte
Topfzeit (Verdopplung Viskositat) nach DIN EN ISO 3219 (Platte/Platte, Schergeschwindigkeit 10 s7)

Bei 25 °C ~ 33 Minuten
Bei 40 °C ~ 16 Minuten
Bei 50 °C ~ 10 Minuten
Bei 60 °C ~ 6 Minuten
Topfzeit (Zeit bis 15'000 mPa-s) nach DIN EN ISO 3219 (Platte/Platte, Schergeschwindigkeit 10 s)
Bei 25 °C ~ 66 Minuten
Bei 40 °C ~ 43 Minuten
Bei 50 °C ~ 28 Minuten
Bei 60 °C ~ 18 Minuten
Gelzeit (30g Mischung bei 23°C mit Geltimer) ~ 187 Minuten
Gelzeit (30g Mischung bei 40°C mit Geltimer) ~ 75 Minuten
Volumenschwund nach DIN EN IS0 2811-2:2011-06 ~1.8%

Viskositatsaufbau bei verschiedenen Temperaturen
DIN EN ISO 3219 (Platte/Platte, Schergeschwindigkeit 10 s)
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Physikalische Eigenschaften (ausgehartet)

Temperatureinsatzbereich -40 °C bis +155 °C
Dichte nach DIN EN ISO 2811-2:2011-06 ~1.64 g/cm?
GlasUbergangstemperatur ~95°C

(DIN 65467; DSC Methode; gehartet bei 40°C fiir 16h + 24h 120°C)

Aushartezyklus um die nachfolgenden Werte zu erreichen (>95% max. Tg):
Aushartung fir 2h bei 40°C + Nachtemperung fur 6h bei 80°C

Warmeausdehnungskoeffizient TMA <Tg ~ 49 ppm/K
nach ISO 11539-2:2014 >Tg ~ 113 ppm/K
Thermische Leitfahigkeit (Transient hot-bridge method) ~0.8W/mK
Shore D Harte nach DIN EN SO 868:2003-10 ~90
Biegemodul nach DIN EN ISO 178:2019-08 ~ 6000 N/mm?
Zugfestigkeit nach DIN EN ISO 527-2:2012-06 ~ 33 N/mm?
Bruchdehnung nach DIN EN IS0 527-2:2012-06 ~14%
Kriechstromfestigkeit CTI nach IEC 60112:2009 600
Durchschlagsfestigkeit nach IEC 60243-1:2013 ~ 39 kV/mm
Dielektrizitatszahl () bei 50 Hz, 23 °C ~4.5
Dielektrischer Verlustfaktor (tan ) bei 50 Hz, 23 °C ~0.046

Materialaufbereitung

Auf Grund einer Sedimentationsneigung des gefiillten Harzes (Komponente A) ist grundsatzlich
ein sorgfaltiges Aufrihren bzw. Homogenisieren des Materials vor der Entnahme aus dem
Originalgebinde erforderlich. Dieser Schritt ist besonders wichtig, wenn nur eine Teilnahme des
Materials aus dem Gebinde erfolgt. Um ein Aufriihren und Entnehmen zu erleichtern, ist ein
Erwarmen des Materials im Originalgebinde auf ca. 25°-45°C zu empfehlen.

Im Dosieranlagentank sollte das Material von Zeit zu Zeit aufgerihrt werden, um Sedimentation
und somit Fehler im Mischungsverhaltnis wahrend der Dosierung zu vermeiden.

Der Harter (Komponente B) ist ungefullt und muss vor dem Beftillen das Tankes nicht aufgerthrt
bzw. homogenisiert werden.

Kisling AG | Motorenstrasse 102 | 8620 Wetzikon | Switzerland
P +41 58 272 01 01 | info@kisling.com | www.kisling.com MEMBER OF THE WURTH % GROUP



KLEBEN + K e ' ®
VERGIESSEN nNISIINgG

Empfehlung Verarbeitungsparameter sowie Aushartezyklus

Vor der Dosierung und dem Mischen der beiden Komponenten sollte das Harz (Komponente A)
im Tank bei ca. 40°C und einem Vakuum von 1-5mbar entgast und homogenisiert werden. Der
Harter (Komponente B) sollte im Tank bei 25°-30°C und ebenfalls bei einem Vakuum von 1-
5mbar entgast und homogenisiert werden. Der Entgasungsvorgang sowie das Homogenisieren
konnen durch ein Ruhrwerk erheblich verbessert werden.

Die nachfolgende Tabelle stellt eine Empfehlung der Verarbeitungsparameter im Prozess dar:

Prozess Mischtemperatur der | Bauteiltemperatur Aushartezyklus
Vergussmasse (>95% max. Tg)

Atmospharischer 25°-60°C 25°-60°C Min. 2h @ 40°C

oder Vakuumverguss + 6h @ 80°C

Es ist zu empfehlen, den Aushértegrad der Vergussmasse mit relevanten Prifmethoden (z.B.
DSC Messung) zu bestimmen, da unterschiedliche Aushértezyklen sowie das Bauteilvolumen
einen Einfluss auf die Endeigenschaften haben konnen.

Hinweis
Zur eigenen Sicherheit lesen Sie bitte die Informationen im Sicherheitsdatenblatt.

Die hier veroffentlichten Daten dienen nur zur Information und werden flr gesichert erachtet.

Wir kénnen jedoch keine Haftung flr Ergebnisse ibernehmen, die von anderen erzielt wurden und Gber deren Methoden wir keine
Kontrolle haben. Der Anwender selbst ist daflir verantwortlich, die Eignung von hierin erwdhnten Produktionsmethoden fiir seine
Zwecke festzustellen und Vorsichtsmassnahmen zu ergreifen, die zum Schutz von Sachen und Personen vor den Gefahren
angezeigt waren, die mdglicherweise bei der Handhabung und dem Gebrauch dieser Produkte auftreten. Dementsprechend lehnt
KISLING im Besonderen jede aus dem Verkauf oder Gebrauch von Produkten der Firma KISLING entstehende ausdricklich oder
stillschweigend gewahrte Garantie ab, einschliesslich aller Gewahrleistungsverpflichtungen oder Eignungsgarantien fir einen
bestimmten Zweck. KISLING schliesst im Besonderen jede Haftung fur Folgeschdden oder mittelbare Schaden jeder Art aus,
einschliesslich entgangener Gewinne. Die Tatsache, dass hier verschiedene Verfahren oder Zusammensetzungen erortert werden,
soll nicht zum Ausdruck bringen, dass diese nicht durch Patente flr andere geschitzt sind, bzw. als Lizenz unter KISLING
Gesellschaftspatenten interpretiert werden, die solche Verfahren oder Zusammensetzungen abdecken kdnnen. Wir empfehlen
jedem Interessenten, die von ihm beabsichtigte Anwendung vor dem serienmassigen Einsatz zu testen und dabei diese Daten als
Anleitung zu nutzen. Dieses Produkt kann durch eines oder mehrere Patente oder Patentanmeldungen geschiitzt sein.
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