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PRODUKTDATENBLATT

ISO-CAST" A2G

BESCHREIBUNG

ISO-CAST® A2G ist ein mineralisch gefilltes,
kalthartendes 2-Komponenten-VergussgieR-
harz auf Basis funktionalisierter Kohlenwasser-
stoffharze. Die Masse wurde insbesondere fiir
den Einsatz in Abzweig- und Verbindungsmuf-
fen entwickelt. ISO-CAST® A2G vernetzt wah-
rend der Aushartung chemisch zu einem nicht
versprodenden und unschmelzbaren Elasto-
mer. Das ausgehartete Material enthalt keine
Weichmacher. Es weist eine gute Haftung auf

TECHNISCHE DATEN - FLUSSIGES PRODUKT

den meisten Untergriinden auf (unterschiedli-
che Kunststoffe, Metalle, Keramik). Die Ver-
gussmasse zeichnet sich durch eine gute War-
meableitung aus. Ausgehartete Produkte kon-
nen zu Wartungs- oder Reparaturzwecken mit
einem Messer wieder entfernt werden. Ver-
gossene Elektrobauteile werden durch ausge-
pragte Vibrationsdampfung mechanisch opti-
mal geschitzt. Dieses Produkt unterliegt nicht
der Isocyanat-Schulungspflicht.

Komponente A | Farbe
(Harz) Viskositat (25°C; rot.; 15

Dichte (23°C)

Viskositat (25°C; rot.; 10 s)

Tirkis”

Ca. 35000 mPas
Ca. 12000 mPas
Ca. 1,63 g/cm3

Komponente B | Farbe
(Harter) Viskositit (25°C; rot.; 1s7)

Dichte (23°C)

Viskositat (25°C; rot.; 10 s)

Gelb®

Ca. 2800 mPas
Ca. 2700 mPas
Ca. 1,17 g/cm?

Mischung
Farbe

Dichte (23°C)
Topfzeit (23°C)
Gelzeit (23°C)

Durchschlagfestigkeit

Mischungsverhaltnis Harz : Harter

Mischviskositét (25°C; rot.; 1 s2)
Mischviskositét (25°C; rot.; 10 s%)

11:1 Gew.-teile
Blau-griin®

Ca. 1,54 g/cm?
Ca. 15 min®

Ca. 25 min®

Ca. 20000 mPas
Ca. 9000 mPas
Ca. 5 kV/mm

* Sondereinstellung nach Kundenwunsch moglich.
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TECHNISCHE DATEN - AUSGEHARTETES PRODUKT"

Mischungsverhaltnis Harz : Harter

11:1 Gew.-teile

Harte Shore A (23°C; 14d RT 50% rel. Lf.) Ca. 55
Harte Shore D (23°C; 14d RT 50% rel. Lf.) Ca. 10
Harte Shore A (23°C; Ofenhartung: 4hRT + 24h80°C) Ca. 60
Harte Shore D (23°C; Ofenhdrtung: 4hRT + 24h80°C) Ca. 11
Dauerhafte Temperaturbestandigkeit Ca. 120°C
Kurzzeitige Temperaturbestandigkeit Ca. 140°C
Glaslibergangstemperatur (midset) Ca.-50°C

Zugfestigkeit (5A Prifkérper; 2 mm Dicke; Geschw.: 10 mm/min; 23°C) Ca. 0,90 N/mm?
Bruchdehnung (5A Prufkorper; 2 mm Dicke; Geschw.: 10 mm/min; 23°C) Ca. 70%

WeiterreiBwiderstand (W-Prufk.; Einschnitt; Geschw.: 10 mm/min; 23°C) | Ca. 1,15 N/mm

Durchschlagfestigkeit > 25 kV/mm
Dielektrischer Verlustfaktor tan 6 (25°C; 50 Hz) <0,01
Dielektrizitatszahl € (25°C; 50 Hz) Ca. 3,00

Warmeleitfahigkeit

Ca. 0,50 W/Kxm

Warmeausdehnungskoeffizient

Ca. 230x10°K?

Kriechstromfestigkeit

KA 3c

Wasseraufnahme nach 28 Tagen bei Wasserlagerung (23°C)

Ca. 1,60%

Wasserdampfpermeabilitat (75% rel. Luftfeuchte; 23°C; 1 mm Dicke)

Ca. 3,00x10°% g/(Tagxmm?)

* Ausgehartet fur 14d RT bei 50% rel. Luftfeuchte.

LAGERUNG UND TRANSPORT

Gebinde trocken und luftdicht verschlossen bei
10 —35°C lagern. Mindestens 12 Monate haltbar
in original verschlossenen Gebinden bei genann-
ten Bedingungen. Kurzzeitige Abweichungen bei
Transport und Lagerung sind akzeptabel.

REINIGUNG

Um eine gute Haftung des GieBharzes zu gewahr-
leisten, sollte der Kunde die Eignung der beteilig-
ten Oberflachen individuell priifen. Mogliche Vor-
behandlungen wie Aufrauen (Kabel), Reinigung,
Aktivierungsprozesse (Plasmaprozess) etc. sind
ebenfalls zu beriicksichtigen. Die Kontaktflachen
sollten frei von Verschmutzungen wie Staub, Fett
oder Wasser sein. Zur Reinigung empfehlen wir
ISO-RC® Degreaser zur Wischentfettung oder
ISO-RC® Flux-Off + ISO-RC® Spraywash zur Spri-
hentfettung (erhaltlich in 400 ml Sprihdosen).

VERARBEITUNG

Harzgebinde griindlich aufriihren. Harz und Har-
ter im angegebenen Mischungsverhaltnis abwie-
gen und 1 — 3 Minuten (je nach AnsatzgréBe und
Verarbeitungszeit) unter langsamen Rihren ver-
mischen (Luftblasen vermeiden). Die ideale Ver-
arbeitungstemperatur ist 20 — 25°C. Generell ist
bei tieferen Temperaturen die Aushartung verzo-
gert bzw. beschleunigt bei hoheren Temperatu-
ren. Bei Verwendung eines Doppelkammerbeu-
tels Ecken gut ausstreichen und 3 Minuten kne-
ten. Vor dem Verguss muss eine homogene,
schlierenfreie Masse vorliegen. AnschlieRend so-
fort vergieRen und das RihrgefaR nicht restent-
leeren. Eingeriihrte Luftblasen sind vor Ende der
Verarbeitungszeit durch Evakuieren oder vorsich-
tiges Befdcheln der Oberflache mit einem Heil-
luftfon entfernbar. Ein maschineller Verguss ist
ebenfalls moglich.

Uber sicherheitsrelevante Produkteigenschaften
informiert das EG-Sicherheitsdatenblatt.

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und Versuchen erfolgt nach bestem Wissen und Erfahrungen, gilt jedoch nur als unverbindlicher Hinweis fiir eine normale und
sachgemaRBe Verwendung und Lagerung der Produkte, auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter, und befreit Sie nicht von der eigenen Prifung der von uns gelieferten Produkte auf
ihre Eignung fur die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Produkte erfolgen auRerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher
ausschlieBlich in Ihrem Verantwortungs- und Haftungsbereich. Sollte dennoch eine Haftung in Frage kommen, so ist diese fuir alle Schdaden auf den Wert der von uns gelieferten und von
lhnen eingesetzten Ware begrenzt. Selbstverstandlich gewahrleisten wir die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaRgabe unser Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
Anderungen der Produktspezifikation behalten wir uns vor. Es gilt das jeweils neueste Produktdatenblatt (Stand siehe Seite 1).



