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WACKER Silicone werden weltweit

in verschiedenen Produktionsstatten
nach identischen Qualitatskriterien
hergestellt. Rund um die Welt haben
wir zuséatzlich Technical Center einge-
richtet, die Sie in allen Fragen der
Produktauswahl, Produktion und End-
produktspezifikation unterstitzen.

WACKER gehort zu den forschungs-
intensivsten Unternehmen seiner
Branche. Wir unterhalten eine eigene
Grundlagenforschung sowie indus-
triebezogene Innovationsteams mit
engem Kontakt zu Universitaten, um
Ihnen immer bessere Losungen anzu-
bieten.

Silicone lassen sich praktisch auf
jede Anwendung mafBschneidern.
Entsprechend finden Sie bei WACKER
eine sehr breite und tiefe Produktpa-
lette. Die Produktauswahl richtet sich
nach der Verarbeitung und den ge-
wlnschten Vulkanisateigenschaften.
Unsere Experten helfen Ihnen gerne,
die richtige Silicontype zu finden.

Burghausen (Deutschland):
Produktion und Technical Center
NUnchritz (Deutschland): Produktion
Pilsen (Tschechien): Produktion
Adrian (USA): Produktion und
Technical Center

Chino (USA): Produktion

North Canton (USA): Produktion
Zhangjiagang (China): Produktion
und Technical Center
Akeno-Tsukuba (Japan):

Produktion und Technical Center
Jandira (Brasilien): Technical Center
Mumbai (Indien): Technical Center
Amtala (Indien): Produktion



KAPITEL 1:
SILICONKAUTSCHUK -
GRUNDLAGEN




Inhalt

Was Silicone allgemein auszeichnet und warum
WACKER Silicone so erfolgreich sind

1.1 Die chemische Struktur
Warum Siliconkautschuk von Natur aus anders
ist als andere Elastomere

1.2 Die wichtigsten Arten von Siliconkautschuk
Was Fest- und Flussigsiliconkautschuk voneinander
unterscheidet und was sie auszeichnet

1.3 Die Bestandteile von Siliconkautschuk
Fullstoffe, Additive, Katalysatoren und ihre Rolle
in der Formulierung

1.4 Die Vernetzung
Peroxidische Vernetzung und platinkatalysierte
Additionsvernetzung: zwei Verfahren und ihre
spezifischen Vorteile

10

12



1.1

DIE CHEMISCHE STRUKTUR

Chemische Struktur
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Vom Sand zum Silicon

Silicone werden aus Quarzsand herge-
stellt, einem Rohstoff, der auf der Erde
nahezu unbegrenzt verfigbar ist. WACKER
produziert Silicon nach dem Miller-Rochow-
Verfahren in einem geschlossenen Ver-
bundsystem und schafft damit die Basis
fUr ca. 3.000 verschiedene Siliconprodukte.

Nachhaltig produziert

Die Produktion im hochintegrierten
Energie- und Rohstoffverbund ist eine
Besonderheit von WACKER. Die bei
chemischen Prozessen anfallenden
Nebenprodukte werden entweder di-
rekt verwertet oder an anderer Stelle in
den Produktionskreislauf zurtickgefuhrt,
so dass kaum Abfall entsteht. Durch die
Ruickfihrung und Nutzung der Abwarme
wird insgesamt ein hoher Wirkungsgrad
fur die eingesetzte Energie erreicht.

Unvulkanisierter Siliconkautschuk ent-
halt Polymere mit unterschiedlicher
Kettenlange. Er besteht immer aus
einer Silicium-Sauerstoff-Hauptkette
(dem Siloxangerist) und einem or-
ganischen Rest, der an das Silicium
gebunden ist. Ein Silicium-Atom hat
immer vier Bindungspartner, weshalb
Siliconkautschuk auch oft mit einem
Q fur ,quaterndre Gruppe" abgekurzt
wird. Je nach organischem Rest und
Aufbau kann Siliconkautschuk sehr

unterschiedliche Eigenschaften haben.

Die Substituenten kénnen Methyl-,
Vinyl-, Phenyl- oder andere Gruppen
sein. Danach unterscheidet man auch
die folgenden, in der Praxis eingesetz-
ten Siliconpolymere:

MQ

MQ oder Polydimethylsiloxan (PDMS)
bezeichnet ein Polymer, bei dem zwei
Methylgruppen an das SiloxangerUst
angebunden sind.

vMQ

VMQ entspricht einem Polydimethyl-
siloxan, wobei ein kleiner Teil der
Methylgruppen durch Vinylgruppen
ersetzt wird.

PVMQ

PVMQ steht fur ein VMQ, bei dem ein
kleiner Teil der Methylgruppen durch
Phenylgruppen ersetzt wird.

FVMQ

FVMQ steht flr ein VMQ, bei dem ein
kleiner Teil der Methylgruppen durch
Fluorsubstituenten ersetzt wird.



1.2

DIE WICHTIGSTEN ARTEN

Standardlieferform Festsiliconkautschuk
(Block/Riegel)

Neben der Polymerstruktur dient
haufig auch die Viskositat als Klas-
sifizierungsmerkmal. Danach unter-
scheidet man zwischen flissigem
und festem Siliconkautschuk.

Festsiliconkautschuk
Festsiliconkautschuk enthalt Polymere
mit héherem Molekulargewicht, langere
Polymerketten und wird als HTV

(= hochtemperaturvernetzend) bezeich-
net. WACKER bietet zwei Produktrei-
hen von Festsiliconkautschuk an: eine
Reihe peroxidisch vernetzender Typen
mit dem Markennamen ELASTOSIL® R
(R = Rubber) und eine Reihe additions-
vernetzender (platinkatalysierter) Typen
mit dem Markennamen ELASTOSIL®

R plus.

Die Standardlieferformen sind Blécke
mit ca. 90 x 100 mm Abmessung
(Querschnitt), die in PE-Folie gewickelt
in Kartons verschickt werden. Fur be-
sondere Anforderungen bei unseren
verarbeitungsfertigen Mischungen
bieten wir weitere Lieferformen wie
Streifen, Rundschnire, Granulat oder
Profilbéander an.

Flissigsiliconkautschuk
Flissigsiliconkautschuk enthalt
Polymere mit niedrigerem Molekularge-
wicht und damit klrzere Polymerketten
flr bessere FlieBeigenschaften. Er ist
stets additionsvernetzend (platinkataly-
siert) und tragt bei WACKER den
Markennamen ELASTOSIL® LR

(LR = Liquid Rubber).

Flissigsiliconkautschuk Fass-Paar
(A- und B-Komponente)

Flissigsilikonkautschuke werden als
2-komponentige Systeme geliefert:
Die A-Komponente enthélt den Platin-
katalysator und die B-Komponente
den Vernetzer.
¢ 20 kg-Hobbocks mit PE-Inliner

(@ innen 280 mm)
® 200 kg-Fasser mit PE-Inliner

(@ innen 571,5 mm)



1.3
DIE BESTANDTEILE

Vergleich unvernetztes gefiilltes Polymer und Vulkanisat

Vulkanisation

Unvernetztes Polymer mit Fullstoff Polymer mit chemischen Netzwerkstellen
(rot) ergibt gefiilltes elastisches Netzwerk

Rohsiliconkautschuk enthélt in der Vernetzer ® Verstarkende Fullstoffe:

Regel neben dem ,,reinen Polymer“ Vernetzer werden bendtigt, damit aus Als verstarkende Fullstoffe kommen

lediglich drei Typen von Zusatz- dem Rohkautschuk ein mechanisch vor allem pyrogene Kieselséuren mit

stoffen: Vernetzer, Fillstoffe und stabiles Vulkanisat entsteht. Eingesetzt sehr hohen BET-Oberflachen (gréBer

Additive. werden Peroxide oder Platinkatalysa- als 100 m?/g) in Frage. WACKER
torsysteme (siehe Kapitel 1.4, Seiten HDK® hat sich hier in der Praxis
12-18 und 4.3, Seiten 36-37). besonders gut bewahrt. Daneben

kénnen auch geféllte Kieselsduren

Fullstoffe und RuBe verwendet werden.
Fullstoffe sind notwendig, um das e Nicht-verstarkende Fullstoffe:
elastische Netzwerk zu verstarken. Art, Sie werden zum Auffillen und zum
Menge und Zusammensetzung der Einstellen bestimmter Eigenschaf-
Fullstoffe tragen dabei entscheidend ten eingesetzt. Quarz zum Beispiel
zu den Eigenschaften des Kautschuks erhoht die Medienbestandigkeit des
und des Vulkanisats bei. Vulkanisats.

10



Im Vergleich zu anderen Elastomeren
bendtigt Siliconkautschuk nur wenige
Additive, da die wesentlichen Eigen-
schaften durch das eingesetzte Polymer
bestimmt werden. So kann ein fertiges
Compound beispielsweise nur aus
Polymeren und Flistoffen bestehen.
Insbesondere ist Siliconkautschuk frei
von Vulkanisationsbeschleunigern,
-verzdgerern, organischen Weichma-
chern sowie organischen Alterungs-
schutzmitteln. Zu den eingesetzten
Additiven gehéren Stabilisatoren,
Mastizierhilfen und Farben.

FUr Spezialanwendungen sind
Stabilisatoren verfligbar, um gezielt
Eigenschaften zu optimieren, wie

z.B. Hitze- oder Medienbestandigkeit.

ELASTOSIL® Farbpasten lassen sich
auf der Walze besonders leicht und schnell
einarbeiten

Siliconkautschuk ist in der Regel trans-
parent und lasst sich beliebig einfarben:
von transparent Uber transluzent bis
vollkommen deckend. WACKER liefert
Ihnen dazu passende Farbpasten
sowohl fur Flussigsiliconkautschuk als
auch fur Festsiliconkautschuk. Diese
mit Farbpigmenten auf die jeweilige
Kautschuktype speziell abgestimmte
Mischung lasst sich auf der Walze oder
im Spritzguss Uber eine Dosieranlage
einfach in das Compound einmischen.
Zu beachten ist, dass einige Additive
eine Eigenfarbe haben.

Weitere Details zu FUllstoffen, Additi-

ven, Stabilisatoren und Farben finden
Sie im Kapitel 4.3, ab Seite 31.

11
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Peroxidspaltung

mit Addition

des aktiven
Polydimethylsiloxan- Pero-xoradlkals
Polymerkette an die Doppel-

bindung

Bei der Peroxidvernetzung werden
organische Peroxide eingesetzt. Sie
zerfallen bei erhdhter Temperatur in
hochreaktive Radikale, welche die
chemische Vernetzung der Polymer-
ketten bewirken. Dadurch entsteht
ein hochelastisches dreidimensionales
Netzwerk. WACKER bietet Peroxid-
vernetzer als Pasten oder Pulver an.

12

Die Peroxidvernetzung ist ein in der
Praxis bewéahrtes und ausgereiftes
Verfahren. Peroxidisch vernetzender
Siliconkautschuk von WACKER

ist seit Uber 50 Jahren im Einsatz
und wird fortlaufend in enger Zusam-
menarbeit mit Kunden weiterent-
wickelt. Dasselbe gilt fur die Her-
stellungsverfahren, die ein hohes
MaB an Qualitdtskonstanz sichern.
Die peroxid-enthaltenden Compounds
zeichnen sich durch eine geringe
Empfindlichkeit gegenlber Katalysa-
torgiften aus und sind daher beson-
ders lagerstabil.

Reaktion der freien Radikale
unter Bildung einer
chemischen Netzwerkbin-
dung

Bei einigen Peroxidvernetzern
(ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1 und
ELASTOSIL® AUX Vernetzer C6)
verursacht Luftsauerstoff eine
Inhibierung. Alle Oberflachen, die
wahrend der Vulkanisation mit Luft
in Kontakt kommen, vulkanisieren
nicht vollstandig und zeigen Oberfla-
chenklebrigkeit.

Weitere Details zu den verschiedenen
Vernetzern finden Sie in Kapitel 4.3,
ab Seite 36.



Addition von H-Siloxanen
an C=C Doppelbindungen
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Unvernetzter Zustand

Bei der platinkatalysierten Additions-
vernetzung reagieren die Si-H-Gruppen
des Vernetzers mit den Vinylgruppen
der Polymere unter Bildung eines drei-
dimensionalen Netzwerks. WACKER
bietet sowohl Siliconkautschuktypen
an, die den Platinkatalysator bereits
enthalten, als auch Typen, denen der
Katalysator vor Gebrauch beigemischt
werden muss.

A <
L

120 - 200 °C

Pt-katalysierte

Hydrosilylierung/r

Bei der platinkatalysierten Additions-
vernetzung entstehen keine geruchs-
oder geschmacksbeeintrachtigenden
Spaltprodukte (wie bei der Peroxid-
vernetzung), was fur Lebensmittelan-
wendungen einen entscheidenden
Vorteil darstellt. Die Vulkanisation
erfolgt schnell, wobei die Vernetzungs-
geschwindigkeit Uber die Temperatur
gesteuert werden kann. Die Vulka-
nisate sind sehr gut entformbar und
weisen eine trockene Oberflache auf.
Dadurch sind sie einfach und gut wei-
terzuverarbeiten. Insgesamt lassen
sich so kurzere Taktzeiten in der Pro-
duktion erreichen.

f
3

S &

[

Elastomerer Zustand

Eine Inhibierung kann bereits durch
geringe Mengen von Katalysatorgiften
in der Umgebungsluft erfolgen, insbe-
sondere durch amin- und schwefel-
haltige Verbindungen, wie sie bei der
Verarbeitung von organischen Kaut-
schuktypen auftreten. Deshalb missen
platinkatalysierte Systeme raumlich
getrennt von organischem Kautschuk
gelagert und verarbeitet werden. Walz-
werke und Verarbeitungsmaschinen
mussen zur Vermeidung von Kreuz-
kontaminationen immer grtndlich
gereinigt werden.

Weitere Details zum Thema

Verarbeitung finden Sie in Kapitel 5,
ab Seite 39.
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KAPITEL 2:
SILICONKAUTSCHUK -
MATERIAL- UND
VERARBEITUNGSVORTEILE
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2.1

MATERIALVORTEILE
INHARENTE EIGENSCHAFTEN

ELASTOSIL® Siliconkautschuk ist flamm-
resistent und schwer brennbar. Bekleidung
aus siliconbeschichtetem Gewebe sorgt im
Einsatz von Rettungskréaften fiir den lebens-
notwendigen Schutz

Siliconkautschuk unterscheidet
sich von anderen Elastomeren
durch ein unverwechselbares
Eigenschaftsprofil. Besonders inte-
ressant sind dabei die Charakteris-
tika, die nicht durch Additive oder
Oberflachenbehandlung hergestellt
werden, sondern die sich aus der
Polymer- und Fullstoffstruktur
selbst ergeben. Sie gehéren quasi
»zur Natur“ des Siliconkautschuks.

16

SILPURAN® Siliconkautschuk ist hoch
transparent, chemisch inert, enthélt keine
organischen Weichmacher und ist damit
fir den Einsatz in Medizinanwendungen
besonders geeignet

Materialvorteile, die sich aus der
Polymerstruktur ergeben

Silicone zeichnen sich durch ein voll-
gesattigtes Ruckgrat auf Silicium-
Sauerstoffbasis aus. Diese Si-O-
Kette hat eine auBergewdhnlich hohe
Bindungsenergie von 451 kd/mol.
Zum Vergleich: Eine C-C-Kette hat
eine Bindungsenergie von 352 kd/mol.
Gleichzeitig ist die Kettenbeweglichkeit
sehr hoch. Die organischen Seiten-
gruppen schirmen das Rickgrat ab,
so dass nur eine niedrige Oberflachen-
energie herrscht.

ELASTOSIL® Siliconkautschuk ist hoch
hitzebestandig, geruchs- und geschmacks-
neutral sowie dauerhaft elastisch und damit
pradestiniert flr Dichtungen

Daraus ergeben sich folgende Eigen-

schaften:

e gleichzeitige exzellente Hoch-
temperaturbestandigkeit und
Tieftemperaturflexibilitat

e hohe Bestandigkeit gegenlber
Chemikalien und Umwelteinflissen

e wasserabweisende Oberflache



2.1

MATERIALVORTEILE
ALLGEMEINE EIGENSCHAFTEN
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ELASTOSIL® Siliconkautschuk iibersteht
groBe Hitze und dynamischen Stress unter
Dauerbelastung und ist deshalb fir Turbola-
derschlauche ideal

Materialvorteile, die sich aus der

Polymer- und Filistoffstruktur

ergeben

Siliconkautschuk enthalt als Fullstoff

in der Regel pyrogene Kieselsaure,

z.B. HDK® von WACKER. Pyrogene

Kieselsaure weist eine hohe strukturelle

Ahnlichkeit zum Polymer auf: Beide

enthalten vorwiegend Si und O.

Dies fuhrt zu weiteren interessanten

Eigenschaften:

® hohe Transparenz

e gute Mechanik durch effektive
Polymer-Fullstoff-Wechselwirkung

e gute Flammwidrigkeit, im Brandfall
nichttoxische Verbrennungsprodukte

ELASTOSIL® Siliconkautschuk weist generell
eine gute Mechanik auf. Spezielle Typen
haben einen sehr hohen WeiterreiBwiderstand
und eignen sich perfekt fir Schnuller und
Sauger

Allgemeine Eigenschaften von
Siliconkautschuk
e pbreiter Temperatureinsatzbereich von
-50 °C bis +250 °C,
(Spezialtypen -110 °C bis +300 °C)
e nur geringe Veranderung der
physikalischen Eigenschaften
zwischen -50 und +180 °C
e exzellenter Druckverformungsrest
¢ neutraler Geschmack und Geruch
(Vielzahl von Typen ist konform
mit BfR und FDA-Regularien)
e beliebig mit Pigmenten einfarbbar
¢ |eichte Verarbeitbarkeit
e elektrisch isolierend bis
halbleitend einstellbar
¢ gute Strahlenbestandigkeit
¢ biokompatibel

ELASTOSIL® Siliconkautschuk hat gute
Trenneigenschaften. Aufgrund seines
neutralen Geruchs und Geschmacks eignet
er sich zur Fertigung von Backtrennfolien
oder Backformen

Typische Bandbreite mechanischer

Eigenschaften

¢ Dichte 1,05 - 1,60 g/cm3

e Harte 3 — 90 Shore A

¢ ReiBfestigkeit 5 — 11 N/mm2

¢ ReiBdehnung 100 - 1100 %

e WeiterreiBwiderstand (ASTM D 624)
5-55N/mm

¢ Druckverformungsrest
(22h/175°C)5-25%

¢ Rickprallelastizitat 30 — 70 %

17



2.1
MATERIALVORTEILE

Temperatur- und Olbestandigkeit (gemaB ASTM-D 2000/SAE J 200)

250 T— i

N
o
o

A

: unter Verwendumng von
) Hitz¢stabilisatoren

-~ A >

Temperaturbestandigkeit* [°C

150 1 =
18%
ACN IR |

100

SBR
50 i
0 20 40 60 80 100 120 140 160
Medienbestandigkeit in IRM 903 [vol %]

Kalteflexibilitat versus Hochtemperaturbesténdigkeit

5
g
Z
x
£ 20 aom T
b
= | ser_|_cR [ NBR [} [ EvM/AE |
(CO/ECO | HNBR
40 T
IR
,60 -
N e ——
unter lerwendunjg von
Hitzestabilisatoren
-80
60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260

Temperaturbesténdigkeit* [°C]

*Temperatur bei der nach 1000 h die Hélfte der

Ausgangsbruchdehnung verbleibt

18

AuBergewodhnliches
Eigenschaftsprofil

Elastomere sollen in der Regel hit-
zebestandig, tieftemperaturflexibel
und dlbestandig sein, wobei hohe
Leistungen bei einer Eigenschaft in
der Regel zu Lasten einer anderen
gehen. Siliconkautschuk bildet hier
eine Ausnahme: Er bietet sehr gute
mechanische Eigenschaften tGber
einen sehr weiten Temperaturbereich
bei ausreichender Olbestandigkeit.
AuBerdem zeigen Silicone einen
exzellent niedrigen Druckverfor-
mungsrest.

Hohe Reinheit

Siliconkautschuk zeigt im Vergleich
zu anderen Elastomeren eine auBer-
gewodhnlich hohe Reinheit und ist
deshalb unter anderem besonders
fUr den Einsatz im Lebensmittel- und
Medizinsektor geeignet.

Gebrauchsfertige Mischung
Siliconkautschuk gibt es als verarbei-
tungsfertige Mischungen oder als
Mischungen, denen noch der Vernet-
zer und eventuell Farbe zugegeben
werden muss.



2.2

VERARBEITUNGSVORTEILE

ELASTOSIL® Flissigsiliconkautschuk
ermdglicht die Herstellung von nachbe-
arbeitungsfreien GroBserien

Neben den Vulkanisateigenschaften
ist die Verarbeitung ein Kriterium
zur Auswahl des geeigneten Elasto-
mers. Je nachdem, ob Fllssig- oder
Festsilicon zum Einsatz kommt,
ergibt sich eine Reihe von Verarbei-
tungsvorteilen:

Selbsthaftende Typen von ELASTOSIL®
Siliconkautschuk erlauben die Herstellung von
Verbundmaterialien in einem Arbeitsgang

Vorteile Festsiliconkautschuk

¢ sehr variable Verarbeitung maglich,
damit kdnnen z. B. mit wenigen Basis-
typen die verschiedensten Bauteile
realisiert werden

® hohe Flexibilitat flr kleine bis
mittlere Serien

Mogliche Verfahren:

¢ Pressvulkanisation, Spritzguss

e Extrusion (wirtschaftliche Herstellung
von ,Endlos-Artikeln”)

e Kalandrieren

ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk bringt
hohe Flexibilitat fir Seriengré6B8en und
Verarbeitungsverfahren

Vorteile Flussigsiliconkautschuk

e kurze Zykluszeiten (niedrige
Viskositat, hohe Vulkanisations-
geschwindigkeit)

e vollautomatisierbarer Prozess

e Formen mit bis zu 256 Kavitaten

¢ Realisierbarkeit komplexer
Bauteilgeometrien

e 2-Komponenten-Spritzguss

¢ nachbearbeitungsfrei

19
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3.1
WICHTIGE ANWENDUNGEN
VON SILICONKAUTSCHUK

Spezifische Produkte gesucht?

lhre Anwendung ist nicht dabei?
Sprechen Sie uns darauf an!
Unsere Experten kdnnen Ihnen schnell
Auskunft geben, ob ein Siliconkaut-
schuk flr Sie das Material der Wahl ist.

Die wichtigsten Produkte finden Sie
aufgelistet in den separaten Produkt-
Ubersichtstabellen.

Beschichtung von technischen Textilien
Automobilbau ~ Airbags

~ Industrietextilien,

~ Ziindungstechnologie, z.B. Ziindkerzen- z.B. Férderbander

stecker, Stabziindspulen, Ziindkabel — Textiles Bauen

Leitungen/Kabel

~ Universalkabel
— Ziundkabel

— Sicherheitstextilien,
z.B. Isoliergewebe,

Tarfillungen, Baby-Care

— Schalter und Tasten

— Steckerabdichtungen/Dichtkissen
— Auspuffaufhanger

~ Profile Schutzkleidung,
— Vibrationsdampfer, z. B. Motorlager _ Schallisoliermatten Handschuhe _ Babyschnuller — Hochleistungskabel
— Turboladerschlauche _ Faltenbilge, z. B. Ziige, Busse - Life.style.-TextiIien, z.B. Segel, _ Trinksauger fiir ~ Brandschutzkabel
— _ Sonstige Schlauche, z. B. Kiihlerschlauche  Wanddurchfiihrungen Gleitschirme, Zelte Babyflaschchen - Elektroisolierschlauche
ELASTOSIL — Dichtungen und Bélge " Bodenprofile — Sonstiges, z.B. Stillartikel — Batteriekabel
SILM IX® \éVaS§ermanagement/ - Kaffeemaschinenschlauche ~ Katheter Sport und Mode, " Tastaturen
L ewasserung - Profile fur Ofentiren ~ Schlauche, Drainagen 2.B. Tauchermasken - Fensterprofile

Sanitarbereich

- Lebensmittelschlauche
- Backformen und -zubehér

— Dichtungen, Dichtungsringe,
Ventile, Membranen

— Beatmungs- und Anéasthesie-

Lifestyle/Freizeit

~ Extrudate und Formartikel
~ Foérderbander
~ Walzenbeschichtung

zubehor, z.B. Masken

Nahrungsmittel und Haushalt

— Medizingeréte

~ Linsen . 8
Verschiedene Industrien

— Medizinische Kabel

— Reflektoren
- Isolatoren ~ Beschichtung von — Diffusoren
 Isolatorenbeschichtung medizinischen Textilien  Dichtungen

- Kabelgarnituren

Medizintechnik

- Isolierende Fliissigkeiten

Hoch- und Mittelspannungstechnik SILPLJRAN® Beleuchtung
| SN—
POWERSIL® LUMISIL®
| SN | SE—

Bitte beachten Sie auch unsere anwendungsspezifischen Broschiiren
zur Medizintechnik (SILPURAN®), Automobile, Kabel und Textilbeschichtung.
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3.2
EIGENSCHAFTEN VON
SILICONKAUTSCHUK

Spezifische Produkte gesucht?

lhre Anwendung ist nicht dabei?

Sprechen Sie uns darauf an!

Unsere Experten kénnen Ihnen schnell
Auskunft geben, ob ein Siliconkaut-
schuk fur Sie das Material der Wahl ist.

Die wichtigsten Produkte finden Sie
aufgelistet in den separaten Produkt-
Ubersichtstabellen.

Selbsthaftung

— Selbsthaftend auf PA/PBT
— Selbsthaftend auf PC/PBT

— Selbsthaftend und
o6lausschwitzend

~ Selbsthaftend und
kihImittelbestéandig

— Selbsthaftend,

6lbestandig und nicht abrasiv
~ Selbsthaftend und

Erfallung von Industrienormen

Elektrisch leitfahig

~ Lebensmittelkontakt
FDA, BfR

~ Trinkwasser

Vielfaltig nutzbar

WACKER
SILICONKAUTSCHUK

~ Standard
~ Schnellvernetzend

~ Niedriger
Druckverformungsrest

— Hochkerbfest

— Hochkerbfest und
schnellvernetzend

schwer brennbar

— Selbsthaftend und
hochkerbfest

— Selbsthaftend und geringe
Oberflachenreibung

Medienbestandigkeit

— Ol- und Kraftstoffbestandig
- Olbestandigkeit und wenig abrasiv
~ Kiihimittelbestandig

WRAS, KTW, ACS, W270
~ Medizin/Pharma
1SO 10993, USP Class VI, E.P. 3.1.9.

~ Brandschutz
UL 94, NFF 16101, BS 6853, EN 45545-2

Hochtransparent

Geringe Oberflachenreibung/Haptik

Schwer brennbar

Schwer brennbar

Keramifizierend

Warmeleitféahig

— Olausschwitzend,

Olausschwitzend

mit unterschiedlichem Olgehalt (1 - 6 % Ol)
— Olausschwitzend und kerbfest
— Olausschwitzend und hohe Schnittfestigkeit
— Olausschwitzend und medienbestéandig (Fluor)

Niedriger Druckverformungsrest

- Hoch hitzebestandig
— Hitze- und 6lbestandig
- Hitze- und 16semittelbestandig

- Hoch hitzebestandig und
niedriger Druckverformungsrest

- Tieftemperaturbesténdigkeit

Temperaturbestéandigkeit
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KAPITEL 4:
VORBEREITUNG DES MATERIALS
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4.1
LAGERUNG
VON FESTSILICONKAUTSCHUK

ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk
kann bei sachgeméaBer Lagerung

je nach Type problemlos bis zu

12 Monate gelagert werden. Auch
danach kénnen Sie die Produkte
unter Umstanden weiter verwenden.
Aus Griinden der Qualitatssicherung
sollten Sie jedoch zumindest die
Eigenschaftswerte tberprifen, die
far lhre Anwendung relevant sind.

28

Anstieg der Mooney-Viskositat
durch Lagerung

Wahrend einer langeren Lagerung
kann die Mooney-Viskositat von
Siliconkautschuk ansteigen. Ursache
ist eine Orientierung von Polymer und
Fullstoff, die eine verstarkte Wechsel-
wirkung eingehen. Diese ist jedoch
jederzeit reversibel. Innerhalb der an-
gegebenen Lagerfahigkeit lasst sich
der Kautschuk normal weiterverarbei-
ten. Beim Vermischen mit Additiven
auf dem Walzwerk sowie beim
Extrudieren oder Verpressen wird

die Viskositét verringert. Uberlagerter
Kautschuk kann meist durch Repla-
stizieren auf einem Walzwerk wieder
verarbeitungsfahig gemacht werden.
In hartnackigen Fallen kann zuséatzlich
eine Mastizierhilfe eingesetzt werden.

Allgemeine Hinweise zur Lagerung von
ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk

¢ in geschlossenen Gebinden in
kUhlen Raumen bei 0 — 30 °C lagern

e nicht der prallen Sonne aussetzen

® getrennt von organischem Kautschuk
und Vernetzerchemikalien aufoewahren

Vorsicht:

® Bei Lagerung Uber 30 °C kdnnen
vor allem Mischungen mit dem
Vernetzer E und platinkatalysierte Typen
anvulkanisieren (,Scorch®)

® Der Kontakt mit organischem
Kautschuk kann das Vulkanisations-
system inhibieren und auch zu
Verfarbungen fuhren

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie unsere Sicherheitsda-
tenblatter, wenn Sie mehr zum Thema
Sicherheit wissen mdchten.




Wie bei Festsiliconkautschuk kann
auch bei FlUssigsiliconkautschuk die
Viskositat bei Lagerung ansteigen.
Ursache ist eine Orientierung von
Polymer und Fullstoff, die jederzeit
reversibel ist. Innerhalb der angegebe-
nen Lagerfahigkeit 1&sst sich der
Kautschuk trotz erhdhter Viskositat
problemlos weiterverarbeiten. Die
Schnecke in der Spritzgussmaschine
sorgt beim Einspritzen in der Regel fur
eine Viskositatsabsenkung des Mate-
rials und damit fur die ausreichende
FlieBfahigkeit zur Beflllung der Form.

¢ in geschlossenen Gebinden in kihlen
R&aumen bei 0 — 30 °C lagern

e Hoéhere Durchschnittstemperaturen
kénnen die Lagerbestandigkeit
verkirzen

e nicht der prallen Sonne aussetzen

* Beim Offnen der Fasser darf kein
Schmutz auf die Materialoberflache
fallen

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie unsere Sicherheitsda-
tenblatter, wenn Sie mehr zum Thema
Sicherheit wissen méchten.
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*Alle Empfehlungen sind als DenkanstoB3 gedacht

und nicht als Gebrauchsanweisung fiir den Einzelfall.
Bitte Uberpriifen Sie unbedingt selbst, inwieweit diese
Empfehlungen fiir lhre Anwendung, Mischung und
Maschine geeignet sind.

30

¢ Die Walzwerke sollten temperierbar
sein (Wasserkuhlung)

e Die Friktion sollte ca. 1:1,2 betragen.
Auf rauen Walzwerken kénnen
weiche Mischungen eine Klebrigkeit
aufzeigen

¢ Der Walzenspalt sollte so eingestellt
werden, dass sich stets ein genlgend
groBer Kautschukwulst (= Mischzone)
vor dem Spalt ausbildet

e zuerst die hartere Type auf das Walz-
werk nehmen, dann die weichere
und grundlich homogenisieren

e vor dem Einarbeiten von pastenfor-
migen Additiven den Siliconkautschuk
2 bis 10 Minuten homogenisieren

e fir schnelle und gute Homogenisie-
rung das Fell vom Rand her &fter
einschneiden oder zu sogenannten
Puppen aufrollen und erneut in die
Mitte der Walze einbringen (,stirzen®)



4.3
MISCHEN

STABILISATOREN UND ADDITIVE

Spezielle Eigenschaften des Silicon-
kautschuks lassen sich fir extreme
Anforderungen durch Zusatz von
Stabilisatoren und anderen Additi-
ven weiter verbessern.

Verbesserung der
HeiBluftbestandigkeit

Im extremen Einsatz, zum Beispiel
bei Turboladerschlauchen, sind Heil3-
luftstabilisatoren ndtig. Dazu eignen
sich insbesondere spezielle Oxide von
Ubergangsmetallen Dazu eignen sich
flr Festsiliconkautschuke (z. B. Eisen)
und spezielle RuBe. WACKER bietet
dazu unter dem Namen ELASTOSIL®
AUX Stabilisator HO — H6 Pasten an,
die einfach Uber die Walzwerke einge-
mischt werden.

Bei der Auswahl des Stabilisators

sind Vernetzer, Farbe und Temperatur-
einsatz zu beachten. Der Vernetzer
ELASTOSIL® AUX E ist unvertraglich
mit dem Stabilisator ELASTOSIL® AUX
H3. Alle anderen Stabilisatortypen
kbnnen problemlos eingesetzt werden.
Fur die Vernetzer ELASTOSIL® AUX C1
oder ELASTOSIL® AUX C6 sind alle
Stabilisatoren geeignet. Er wird
deshalb eher fur farbige Mischungen
empfohlen. Fur Flussigsiliconkautschuk-
typen kénnen spezielle Farbpasten FL
Uber die Farbdosierung zugegeben
werden.

Reversionsstabilisierung
ELASTOSIL® AUX Stabilisator R wird
als Reversionsstabilisator (Reversion

= Abbau des Netzwerks unter Sauer-
stoffausschluss) eingesetzt.

Er verhindert auBerdem Ausblihungen
bei ungetemperten Kautschukartikeln,
da Spaltprodukte des Vernetzers
ELASTOSIL® AUX E (2,4 - Dichloro-
benzoylperoxid) gebunden werden.
Gleichzeitig verbessert ELASTOSIL®
AUX Stabilisator R die Olbestandigkeit.
In der Regel werden 0,8 — 1 % der
Paste Uber das Walzwerk eingemischt.

Empfehlungen fir die richtige Auswahl des Hitzestabilisators fiir HTV-Typen sind in der nachstehenden Tabelle aufgefiihrt

ELASTOSIL® AUX Stabilisator

Empfohlene maximale Einsatztemperatur fiir HTV-Typen

Peroxidisch vernetzender Kautschuk

Additionsvernetzender Kautschuk

HO 225 °C 225 °C
H1 250 °C 225 °C
H2 250 °C 250 °C
H3 275 °C 275 °C
H4 275 °C 225 °C
H6 300 °C 225 °C
H6 F 300 °C 225 °C

Die HeiBluftbestandigkeit der ELASTOSIL® LR-Typen lasst sich durch Zusatz von ELASTOSIL® Farbpasten FL verbessern

ELASTOSIL® Farbpaste FL

Empfohlene maximale Einsatztemperatur

Elfenbein RAL 1014

225 °C

Rotbraun RAL 2001 225 °C
Eisenoxidrot RAL 3013 225 °C
Tiefschwarz RAL 9005 250 °C
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4.3
MISCHEN

STABILISATOREN UND ADDITIVE

Verbesserung der
Schwerbrennbarkeit

Einsatz einer Formtrennhilfe
Bei der Herstellung von pressvulka-

Fullstoffe und Additive

Sie compoundieren nicht selbst?

WACKER bietet Ihnen fast 1000
verschiedene gebrauchsfertige Kau-
tschuktypen an. Weitere Anpassungen
an Kundenbedurfnisse sind jederzeit
moglich. Sprechen Sie uns auf unser
SILMIX® Konzept an!

Materialvorbereitung

Additivgruppe Additiv Beschreibung/Wirkung % Kommentar BfR* FDA**
Die Schwerbrennbarkeit von Festsili- nisierten Gummiteilen werden die Reversions- ELASTOSIL® AUX Verbesserung von Olbestandigkeit 0,8-1  Verringerung Reversion (thermischer Netzwerkabbau).
conkautschuk lasst sich durch einen Metallformen oft mit einem externen stabilisator Stabilisator R und Reversionsbestandigkeit Bindet auBerdem Spaltprodukte von Vernetzern und
Zusatz von 2,2 % ELASTOSIL® AUX Trennmittel vorbehandelt (zum Beispiel verhindert dadurch Ausblihungen an der Oberflache.
Batch SB 2 verbessern. ELASTOSIL® AUX Formtrennmittel 32). Einfaches Einarbeiten auf der Walze
Das interne Formtrennmittel Hitzestabilisator ELASTOSIL® AUX Transluzent wei3lich 0,5-2 Kann 2u Ieioh.t braunlicher Verfarbung des
ELASTOSIL® AUX Formtrennmittel A Stabilisator HO Vulkanisats fuhren
. ) ) ELASTOSIL® AUX Rotbraun 3 () [ ]
erspart diesen Arbeitsschritt. Dazu Stabilisator H1
wird die Paste in einer Konzentration ELASTOSIL® AUX Beige 2
von 0,3 - 1 % in die Mischung einge- Stabilisator H2
arbeitet. Allerdings ist folgendes ELASTOSIL® AUX Tiefschwarz 1,5 Unvertréaglich mit ELASTOSIL® AUX Vernetzer E () [ )
zu beachten: ELASTOSIL® AUX Stabilisator H3
Formtrennmittel A beeinflusst den ELASTOSIL® AUX Rotbraun 3 L L
Druckverformungsrest negativ. Stabilisator Ha ,
Deshalb vor Anwendung unbedingt ELAS.TOSIL® AUX Beige 8
. Stabilisator H6
prafen! ELASTOSIL® AUX Beige 3 °
Stabilisator H6 F
o " Mastizierhilfe ELASTOSIL® AUX Verbessert Einmisch- und 1-3 [ ) o
Einmischen von Fullstoffen auf o .
Mastizierhilfe 4 Welchwall'zv'erhallten guf dler Walze
und stabilisiert die Viskositat
Quarzmehl sollte man wegen der Silico- Formtrennmittel ELASTOSIL® AUX Verbesserung Formtrennverhalten; ® °®
segefahr nie auf offenen Walzwerken Formtrennmittel 32 Detergens zum Aufsprihen auf die Form
einsetzen. Besser sind Produkte, in die ELASTOSIL® AUX Verbesserung Formtrennverhalten, 0,3-1 Beeinflusst den Druckverformungstest negativ [ ) o
das Quarzmehl bereits eingearbeitet Formtrennmittel A Paste zum Einmischen in den upd sollte nur nach sorgfaltiger Priifung
st, wie z.B. ELASTOSIL® R 701 oder Schwerbrenn- ELASTOSIL® AUX \F/zf:)zzl;tesrz::ksmwerbrennbarkeit 2,2 aesee eI
R 780/80 von WACKER. Amorphe FUll- barkeitsbatch Batch SB 2 ’
stoffe wie Diatomeenerde oder pyrogene Schaumbatches Auf Anfrage
Kieselsaure nur in kleinen Mengen und « BTR XV, Toll A, .Silicons,
nur auf Walzwerken mit guter Absaugung 182. Mitteilung BGBI. 32, 211 (1989)”.
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Wéhlen Sie Ihre gewlinschte Farbe aus
unserem Portfolio aus Standard- und
Spezialfarben (siehe Tabelle S. 35).

Da unsere Farben beliebig miteinander
mischbar sind, lasst sich nahezu jeder
gewlnschte Farbton einstellen. Unsere
Anwendungstechnik mit angeschlos-
senem Farblabor unterstltzt Sie dabei

gerne.

I

FUr besondere regulatorische Anforde-
rungen bieten wir eine breite Auswahl
an Farben an, die FDA- und BfR-kon-
form sind. Wir beraten Sie gerne zu
den existierenden Dosierlimits flr diese
Normen. Bitte kontaktieren Sie uns
auch fur Farben, die den Anspriichen
von USP Class VI und ISO 10993
genugen.

Mischen Sie die PT-Farbpasten am
besten gemeinsam mit dem Vernetzer
ein; dann kann die Einfarbung zur
Bestimmung der gleichmaBigen
Vernetzerverteilung dienen.

|

Wir empfehlen vor Gebrauch PT-
Farbpasten auf der Walze bzw. FL-Farb-
pasten durch Aufrihren zu homoge-
nisieren. Allgemein werden PT-Farbpa-
sten mit 1% und FL-Farbpasten mit
2% dosiert. Bitte beachten Sie jedoch
die spezifischen Ausnahmen, z.B. bei
Farbpaste PT 9005.

Wenn Sie zusétzlich zu unserem
Angebot an Farbpasten eine spezielle
Farbeinstellung bendtigen, kénnen

Sie sich auf Wunsch eine Mischrezeptur
zusammenstellen lassen.

Sprechen Sie uns an!

Die angefiihrten Konformitéaten der nebenstehenden
Tabelle sind ohne Gewabhr, da sich die betreffenden
Regularien andern kénnen. Zu aktuellen Daten fragen
Sie bitte unseren technischen Service.

1) Die RAL-Werte in der Tabelle stellen lediglich
Richtwerte dar.

Es existieren Dosierlimits fur die BfR- bzw.
FDA-Konformitat, die zum Erreichen der jeweiligen
Empfehlungen eingehalten werden miissen.

Wir beraten Sie dazu gerne.

Unvertraglich mit Vernetzer E.

Bezliglich der Biokompatibilitat unserer
FL-Farbpasten kontaktieren Sie bitte unseren
technischen Service.

Bitte beachten Sie die definierten Nutzungsbedin-
gungen (B-H) bzgl. Temperatur und Dauer

wie in Tabelle 2 unter 21 CFR §176.170 definiert.
Bitte beachten Sie die definierten Nutzungs-
bedingungen (C-H) bzgl. Temperatur und Dauer
wie in Tabelle 2 unter 21 CFR §176.170 definiert.
Nur Analogiezertifikate moglich

2
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Farbname ahnlich RALY  BfR? FDA? USP Class VI /1SO 109337  Farbe
Standardfarben

Gelb RAL 1016 9 ° ° °
Rotbraun RAL 3013 ° °

Blau RAL 5022 ° ° °
WeiB RAL 9010 ° ° °
Weitere Farben

Gelb RAL 10219 ° °

Gelb RAL1026 F® e ° °
Gelb RAL 1033 9 ° °

Orange RAL 2004 °

Orange RAL2004F% e ° °
Rot RAL 3000

Rot RAL 3000 F ° ° °
Rotviolett RAL 4002 ° ° )
Ultramarinblau RAL 5002 ° ° °
Dunkelblau RAL 5010 ° ° )
Hellblau RAL 5015 °

Heliogrin RAL 6004 ° ° °
Grin RAL 6017 ° °

Grau RAL 7040 ° °

Hellbraun RAL 8003 °

Dunkelbraun RAL 8015 °

Tiefschwarz RAL 90059 ° ° °
Schwarz RAL 9017 ° °

Schwarz RAL 9011 °
Farbname ahnlich RALY  BfR? FDA? USP Class VI /1SO 109334  Farbe
Standardfarben

Gelb RAL 1016 9 ° ° °
Eisenoxidrot RAL 3013 ° °

WeiB RAL 9010 ° ° °
Tiefschwarz RAL 9011 ° ° ° ]
Weitere Farben

Elfenbein RAL 1014 )

Gelb RAL 1006 ° °

Gelb RAL 10219 ° °

Gelb RAL 1026 °

Gelb RAL 1026 F® e ° °
Gelb RAL 1033 9 ° °

Rotbraun RAL 2001 ° °

Orange RAL 2004 )

Orange RAL2004F9 e ° °
Dunkelrot RAL 3000

Rot RAL 3000 F ° [ °
Rot RAL 3020 9 ° °

Rotviolett RAL 4002 ° ° )
Ultramarinblau RAL 5002 ° [ )
Dunkelblau RAL 5010 ° ° )
Hellblau RAL 5015 F ° °

Heliogrin RAL 6004 ° [ °
Grin RAL 6010 ° [ °
Grau RAL 7000 °

Tiefschwarz RAL 90059 °

Unsere ELASTOSIL® AUX PT bzw. FL Farbpasten weisen eine Temperaturbestandigkeit von mind. 42d/175 °C oder 21d/200 °C auf, bzw. eine
UV-Stabilitdat von mind. 21d (UV-Bewitterungstest, Suntester). Fiir h6here Anforderungen kontaktieren Sie bitte unseren technischen Service.

3
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4.3
MISCHEN

PEROXIDVERNETZUNG

Fur die Peroxidvernetzung von Fest-
kautschuken bietet WACKER drei
verschiedene Typen von Peroxiden
an.

Fiir drucklose Vulkanisation:
ELASTOSIL® AUX Vernetzer E
ELASTOSIL® AUX Vernetzer E
empfiehlt sich fUr Produkte, die ohne
Druck vulkanisiert werden, zum
Beispiel Extrusion von Schlauchen,
Profilen und Ahnlichem.

Tipps zur Verarbeitung:

ELASTOSIL® AUX Vernetzer E

reagiert bereits bei ca. 100 °C,

deshalb sind einige Verarbeitungs-

hinweise zu beachten:

¢ \Walzen unbedingt kiihlen (< 60 °C)

¢ Walzenfell nicht in Form einer dicken
Puppe aufrollen, sondern in Streifen
von max. 15 mm Dicke offen oder
lose mit PE-Folie abgedeckt ca. 30
Minuten zum Kuhlen auslegen

e katalysierte Mischungen unter
30 °C lagern, um eine Anvulkanisation
zu vermeiden

Fir Vulkanisation unter Druck

oder Dampf:

ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1
ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1 eignet
sich zur Herstellung von Formartikeln.
ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1 ist
weitestgehend temperaturunempfind-
lich und lasst sich unter typischen
Verarbeitungsbedingungen sicher
handhaben. Die Zersetzungstemperatur
liegt bei 155 °C.

Tipps zur Verarbeitung:

e Einmischen des kristallinen Vernetzers
bei ca. 45 °C, dann schmelzen
die Kristalle und werden homogen
verteilt

® keine intensive Kihlung der Walzen
notwendig

* Walzenfell kann dicker als 15 mm
sein und als sogenanntes ,wigwag*
abgelegt werden

e Kontakt mit Luftsauerstoff vermeiden:

Alle Oberflachen, die wahrend der
Vernetzung mit Sauerstoff in Kontakt
gekommen sind, bleiben klebrig

Flr Vulkanisation unter Druck

oder Dampf:

ELASTOSIL® AUX Vernetzer C6
ELASTOSIL® AUX Vernetzer C6

wird ausschlieBlich zur Verarbeitung
von Kautschuk in Pressformen
eingesetzt und kann einfach als Pas-
te auf der Walze eingearbeitet werden.
Auch ELASTOSIL® AUX Vernetzer C6
ist weitestgehend temperaturunemp-
findlich. Die Zersetzungstemperatur
liegt bei 160 °C. Deshalb ist die Verar-
beitung besonders unproblematisch.

Tipps zur Verarbeitung:

e Kontakt mit Luftsauerstoff vermeiden:
Alle Oberflachen, die wahrend der
Vernetzung mit Sauerstoff in Kontakt
gekommen sind, bleiben klebrig

Peroxid-Vernetzer

Name/Typ Peroxid % Vulkanisation [°C] Verarbeitung

ELASTOSIL® AUX (in Silicondl 50%ige Paste) Bis- 1,6-1.8 >100 Besonders geeignet fUr die drucklose

Vernetzer E (2,4-dichlorbenzoyl-)Peroxid Vulkanisation von Kautschuk: insbesondere
flr die Extrusion von Schlauchen und Profilen

ELASTOSIL® AUX Dicumylperoxid (98%), 0,6-0,9 165 - 190 Zur Herstellung von Pressartikeln

Vernetzer C1 kristallines Pulver

ELASTOSIL® AUX
Vernetzer C6
dimethylhexan

(in Siliconkautschuk 45%ige Paste) 0,6 - 1,5
2,5-Bis-(tert.-butylperoxo)-2,5-

170 -190

Zur Herstellung von Pressartikeln,
einfaches Einarbeiten auf der Walze
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4.3
MISCHEN

PLATINKATALYSIERTE
ADDITIONSVERNETZUNG

Platinkatalysierte Additionsvernetzung

von Festkautschuken empfiehlt sich fir

alle Anwendungen, bei denen es wich-

tig ist, dass:

¢ kein Geruch oder Geschmack
entsteht (z. B. fur Anwendungen mit
Lebensmittelkontakt)

e keine Peroxide oder deren flichtige
Spaltprodukte auftreten

¢ transparente Artikel beim Tempern
nicht verfarben

¢ schnelle Vulkanisation und damit kur-
ze Zykluszeiten erreicht werden

e gute Entformbarkeit und trockene
Vulkanisatoberflachen erreicht
werden

WACKER bietet dafir zwei Arten

von Festsiliconkautschuk an:

¢ Verarbeitungsfertige Mischung:
Der Platinkatalysator ist der Kaut-
schukmischung bereits beigemischt
(, TK-Mischung*). Z.B. die Type
ELASTOSIL® R plus 4001

e 2-Komponenten-System:

Hier wird der Katalysator spater
zugesetzt. Daflr bietet WACKER
die Katalysatoren ELASTOSIL® AUX
Batch PT 1 (fur Extrusion) und PT 2
(fir Formartikel) an: Z. B. bei der
Type ELASTOSIL® R plus 4305 wird
der Katalysator PT 1 verwendet.

Tipps zur Verarbeitung:

Katalysierte 2-Komponenten-Syteme
neigen bereits bei Raumtemperatur zu
geringfiigiger Vernetzung; eine Uber-
schreitung der Topfzeit ist deshalb zu
vermeiden. Zur Feststellung der Verar-
beitungs-sicherheit sollten Vorversu-
che durch-geflhrt werden. Wichtig ist,
dass alle Chargen zwischen Walze und
Verar-beitung gleich lang lagern. Kata-
lysatorgifte in der Umgebungsluft inhi-
bieren die Vernetzung. Das gilt insbe-
sondere flir Amine und Schwefel, die
haufig Bestandteile organischer Kau-
tschukmischungen sind. Platinkataly-

sierter Siliconkautschuk und
organischer Kautschuk sollten des-
halb raumlich getrennt gelagert und
verarbeitet wer-den. Walzwerke und
Verarbeitungs-maschinen mussen zur
Vermeidung von Kreuzkontaminationen
immer grundlich gereinigt werden.

Lagerung und Einmischen
der Vernetzer

® Peroxide immer in kiihlen R&umen
lagern

¢ | agerbestandigkeit ca. 12 Monate

® pastenférmige Vernetzer zur Homoge-
nisierung bei laufendem Walzwerk auf
das Walzenfell auftragen

® pulverférmige Vernetzer portionsweise
zusetzen und keine Staube einatmen

Sonderwiinsche? Fir spezielle Anforder-

ungen stehen weitere Vernetzer zur
Verfligung.

Platinkatalysatoren

Vernetzer % Vulkanisation [°C] Empfohlen fiir die Empfohlen fir die
Kautschuktypen Verarbeitung

ELASTOSIL® AUX Katalysatorpaste ~ 1,5-2 165 ELASTOSIL® R plus Extrusion

Batch PT 1

ELASTOSIL® AUX Katalysatorpaste 1,6-2 165 ELASTOSIL® R plus Formartikel

Batch PT 2

SILPURAN® Katalysatorpaste 1,56-2 165 SILPURAN® Extrusion medizinischer

Curing Agent X Artikel

SILPURAN® Katalysatorpaste 1,5-2 165 SILPURAN® Medizinische Formartikel

Curing Agent M

Flr Textilbeschichtungsformulierungen bieten wir verschiedene weitere Katalysatoren an, wir beraten Sie gerne flr Ihre spezifische

Anwendung.
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KAPITEL 5:
DIE VERARBEITUNG DES MATERIALS
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5.1

EINFUHRUNG

ELASTOSIL® Siliconkautschuk
lasst sich vielfaltig verarbeiten. Zu
den Hauptverarbeitungsverfahren
zahlen Extrusion, Coextrusion,
Formpressen, Transfer Molding,
Spritzguss und Rakelbeschichtung
(fGr Textilien). Auch Kalandrieren
und Niedrigdruckfillen sind méglich.

Auswahl des geeigneten Verfahrens
Da die Auswahl des Verfahrens stets
von mehreren Faktoren abhangt, soll-
ten vorab die folgenden Fragen geklart
werden:

¢ Wie sind die Eigenschaften fur die
Anwendung spezifiziert?

¢ Welche chemischen, physikalischen/
mechanischen Eigenschaften soll
das Vulkanisat haben?

e Um welche Stlickzahlen geht es?

¢ |st FlUssig- oder Festsiliconkautschuk
moglich?

¢ Wie ist die Teilegeometrie?

Komplex oder einfach?

* Welche AusrUstung ist vorhanden
und wie hoch ist gegebenenfalls der
Investitionsbedarf?

¢ \Welche Erfahrung/Expertise ist mit
den jeweiligen Verfahren vorhanden?

Daraus ergibt sich rasch eine
Entscheidung fur die Verarbeitung.

Bei komplexen Teilegeometrien in
hohen Stlickzahlen empfiehlt sich z. B.
Spritzguss und fUr die Herstellung

von Endlosartikeln ist Extrusion die
Methode der Wahl.
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Extrusion von ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk zu Schlauchen

Verfahren

Auswahl des Kautschuktyps nach Verfahren

Festsiliconkautschuk Flissigsiliconkautschuk

Extrusion

Coextrusion

Formpressen

Transfer Molding

Spritzguss

Rakelbeschichtung

Kalandrieren

Niedrigdruckfullen

® (niedrigviskose Typen)




5.2
EXTRUSION

Die Extrusion ist ein kontinuierliches
Fertigungsverfahren, bei dem
Siliconkautschuk durch eine Diise
gepresst und anschlieBend vulkani-
siert wird. Die Dise ist fiir die Form-
gebung des Extrudats verantwortlich.
Der nétige Druck wird liber eine
Forderschnecke hergestellt, in der
das Material homogenisiert, verdich-
tet und entliftet wird.

Typische Anwendung

Im Extrusionsverfahren werden vor
allem folgende Produkte hergestellt:
e Schlduche

e Profile

* Kabel

* Flachbander

® Rundschnire

Schematische Darstellung eines Extruders mit Querkopf

Zuflhrschacht

Querkopf

Forderschnecke

&~ Extrusionsdiise

Auswahl und Vorbereitung

des Materials

Fur die Extrusion eignet sich per-
oxidisch und additionsvernetzender
ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk.
Die Materialien sind entweder als
verarbeitungsfertige Mischungen
erhaltlich oder missen im Vorfeld
selbst compoundiert werden.

Siebe mit ca.100 um Maschenweite
entfernen Fremdkorper, homogenisieren
das Material und beseitigen maéglicher-
weise eingeschlossene Luft.

Dazu wird der Kautschuk auf der
Walze mit den bendtigten Additiven
und Vernetzern vermischt. Um Fremd-
korper in der Kautschukmischung
auszuschlieBen, sollte anschlieBend
gestrainert werden.
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5.2
EXTRUSION
DOSIERUNG

RotoFeeder® als Dosieraggregat
fiir Extrusion und Spritzguss

Der Extruder sollte stets mdglichst
gleichmaBig befittert werden. Dies
kann manuell, halbautomatisch oder
automatisch geschehen.

RotoFeeder® ist ein eingetragenes Warenzeichen
der Firma Engel.

PolyLoad® ist ein eingetragenes Warenzeichen
der Firma Krauss Maffei.

CTM® ist ein eingetragenes Warenzeichen

der Firma Colmec.
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Innenansicht RotoFeeder®:
Zufihrtrichter mit Férderschnecke

Manuelle Fltterung

FUr die manuelle Fitterung wird ein
Walzenfell hergestellt, in Streifen
geschnitten und dem Futterschacht
per Hand zugegeben.

Halbautomatische Futterung

FUr die halbautomatische Futterung
bieten wir spezielle Lieferformen an.
Die Kautschukstreifen sind bereits ab
Werk zu Schnecken aufgewickelt.
Diese kdnnen auf einen drehbaren
Tellerwickler gelegt werden. Die
Bedienung kann dabei direkt in die
Maschinensteuerung des Extruders
eingebunden werden. Alternativ
koénnen die Schneckenstreifen direkt
aus dem Karton Uber eine Zugvorrich-
tung eingebracht werden.

CTM® von Colmec

Automatische Futterung

Durch entsprechende Zusatzaggregate
(z.B. PolyLoad® von Krauss Maffei,
RotoFeeder® von Engel oder CTM®-
System von Colmec) kann die Futte-
rung und Dosierung automatisch
erfolgen. Das Material wird hier in
einen Vorratsbehalter gegeben, in

dem eine oder mehrere Schnecken
laufen. Die Schnecke foérdert tber

die Austritts6ffnung kontinuierlich in
den Extruder. Daflr kann ELASTOSIL®/
SILPURAN®/SILMIX® Festsiliconkaut-
schuk in allen Lieferformen verwendet
werden.



5.2
EXTRUSION

FORDERUNG IN DER SCHNECKE

Geoffneter Extruder mit Férderschnecke

Die Schnecke tibernimmt im
Prozess mehrere Funktionen: Sie
transportiert und verdichtet den
Kautschuk und sorgt dabei tber
den Druckaufbau gleichzeitig

fur eine Entliftung des Materials.
Uber die Schneckengeometrie und
Maschinenparameter lassen sich
Homogenisierung, Riickwartsentlif-
tung und AusstoBleistung steuern.

Konstruktion der Schnecke

e Ein moglichst groBer Stegabstand
im Einzugsbereich der Schnecke
erleichtert den Einzug. Auch Stegein-
schnitte haben sich bewahrt.

e Geeignet sind ein- oder zweigangige
Schnecken mit Kompressionsraten
von 1:1,5 bis 1: 2. Zweigangige
Schnecken erhdhen die AusstoB-
leistung.

e Eine Kern- oder Gangprogression ist
vorteilhaft. Bei der Kernprogression
steigt der Durchmesser des Kerns
von der Einspeisung zur Schnecken-
spitze hin an. Bei der Gangprogres-
sion werden die Stegabstande zur
Schneckenspitze hin geringer.

e Typische Dimensionen der Schnecke
sind: Lange : Durchmesser =
10:1 bis12:1.

e Schnecke und Zylindermantel missen
zur Vermeidung von vorzeitigem An-
vulkanisieren des Materials gekuhlt
werden.
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5.2
EXTRUSION

EXTRUSIONSWERKZEUG

Das Extrusionswerkzeug (Mundstiick,
Duse) ist formgebend fiir das Vulka-
nisat. Die Konstruktion einer Diise
erfordert fir Siliconkautschuk keine
spezifischen MaBnahmen, es gelten
die Ublichen Richtlinien.

¢ die Wand in allen Bereichen der
Duse gleich stark gestalten

* Spitz zulaufende Kanten oder Ecken
vermeiden: Sie kdnnen zu rauen
Oberflachen des Extrudats fihren

e Auf tote Winkel und abrupte
Anderungen der FlieBrichtungen
verzichten: In den Winkeln kann
sich Material sammeln und
anvulkanisieren

e Eine gleichméBige FlieBgeschwindig-
keit Uber den gesamten Querschnitt
ist wichtig. Die FlieBgeschwindigkeit
des Materials wird langsamer, je mehr
man sich vom Dusenmittelpunkt
entfernt. Um gerade Kanten zu
erzeugen ist es aus diesem Grund
notwendig, die DUsenkanten konkav
zu gestalten

Quellungen ausgleichen
Wenn das Extrudat die Dlse verlasst,
kommt es zu einer Spritzquellung.
Diese Quellung wird beeinflusst durch:
e die Viskositat: je niedriger die
Viskositat, desto hoher die Quellung
¢ die Materialtemperatur: je hdher
die Temperatur, desto hdher die
Quellung
e die Extrusionsgeschwindigkeit:
je schneller, desto héher die
Quellung
e den Dusendurchmesser: je kleiner
die DUse, desto hdher die Quellung
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Auslegung der Disengeometrie

Disenkanten konkav gestalten

Extrusionsdiise

N

N

Extrudat

N

Unkorrigierte Form Korrigierte Form

Auslegung der Kanten einer Duse fur ein offenes Profil

Spitz zulaufende Kanten/Ecken vermeiden

—

Ungeeignetes Design Besseres Design

Lauft das Abzugsband des Heizkanals
schneller, als das Extrudat die Aus-
trittsdUse verlasst, kommt es zu einer
sogenannten Verstreckung. Dadurch
kann der gewlnschte Durchmesser
des Extrudats eingestellt werden. So
lassen sich die Spritzquellung ausglei-
chen und auch Vulkanisate herstellen,
deren Durchmesser Kleiner ist als die
DUsenoffnung.



5.2
EXTRUSION
VULKANISATION

Extrudate werden in der Regel tber
vertikale oder horizontale Heizstre-
cken mit oder ohne Druck vulkani-
siert. Die Vulkanisation im Salzbad
wird fur Siliconkautschuk selten
genutzt, ist aber fur peroxidisch
vernetzende Mischungen grund-
satzlich méglich.

Vulkanisation tber Heizstrecken
ohne Druck

Bei der Herstellung von Schlauchen
und Profilen wird am h&ufigsten die
Vulkanisation in einer Heizstrecke
(bei 200 — 500 °C) ohne Anwendung
von auBerem Druck eingesetzt. Dabei
werden horizontale oder vertikale
Heizkanale Uber Widerstandsheizung,
Infrarotheizstabe mit Reflektoren,
HeiBluftanlagen oder keramische
Dunkelstrahler beheizt. Der Transport
der Extrudate erfolgt Uber Forderban-
der aus Stahlblech oder -geflecht. Die
Foérderbander laufen auf beweglichen
Umlenkrollen, um die Warmeausdeh-
nung des Bandes auszugleichen, und
lassen sich in der Geschwindigkeit
regulieren. Der Rucklauf des Forder-
bandes sollte im Heizkanal liegen, um

ein zu starkes Abkuhlen zu verhindern.

Kabelproduktion: Extrusion mit
anschlieBender Vulkanisation im
Infrarotkanal

Ist dies nicht moglich, sollte man
raschen Warmeverlust Uber Abdeck-
ungen verhindern. Zur Vermeidung
von Férderbandabdriicken kann bei
horizontalen Heizstrecken ein vorge-
schalteter Schockkanal genutzt
werden, der die Teile bei etwa 600 °C
vorvulkanisiert. In vielen Fallen ist

eine vertikale Extrusion mit einem
Umlenkspritzkopf glinstiger. So lassen
sich Bandabdrlcke vermeiden und
auch sehr weiche Materialien kénnen
dadurch problemlos verarbeitet werden.
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Schlauchvulkanisation im horizontalen
HeiBluftkanal

DI"UCk . Kiihlung Per Coextrusion sind auch Extrudate aus
Die Vulkamsatloln u.ber Cure—\l/alpor— Wahrend des Extrusionsprozesses unterschiedlichen Materialien realisierbar.
(CV)-Anlagen wird in erstgr Linie zur treten aufgrund der Kompression hohe Gestreifte Schlauche etwa, eingefarbte
Hlerstelltfng von Kabeln glngesetzt. Schergeschwindigkeiten auf, die Warme Extrudate oder Platten mit aufextrudier-
Die Erwarmung erfolgt hier durch unter erzeugen. tem Profil lassen sich so herstellen.
Dlruck stehenth Dampf. ) * Um Anvulkanisieren zu vermeiden, sollten WACKER bietet dafir selbsthaftende
Die Anlage wird in der Regel mit Extruder, Schnecke und Extrusionskopf ELASTOSIL® R plus-Typen an.

Dampf von 4 bis 20 bar gespeist.

deshalb so weit gekuhlt werden, dass
die Temperatur des Kautschuks sicher
unterhalb der Zerfallstemperatur des
Peroxids oder der Anspringtemperatur
des Platinkatalysators bleibt.

® AuBerdem werden die hochsten Aus-
stoBleistungen bei gekuhltem Zylinder
erreicht.

ExtrudergréBe

* Bewahrt haben sich Extruder mit 45 bis
90 mm Schneckendurchmesser und
einem L/D-Verhaltnis von 10: 1 bis 16:1
(typisch 10: 1 bis 12:1).

e Je groBer der Extruder und somit auch
die Schnecke, umso geringer sind bei
gleichbleibendem AusstofB die Drehzahl
und somit auch die Friktionswarme.

Mindestens 6 bar sind fur die nétige
Vulkanisationstemperatur erforderlich.
Je nach Versorgungsdruck werden
unterschiedliche Dampftemperaturen
erreicht. Bei diesem Verfahren wird
der Spritzkopf standig mit Sattdampf
beaufschlagt. Um eine Anvulkanisation
zu verhindern, muss der Spritzkopf
deshalb intensiv gekuhlt werden. Die
Vulkanisationszeit hangt von der Lange
der Strecke, der Temperatur und der
Wandstarke der Isolation ab. Sie liegt
meist zwischen 0,5 und 2 Minuten.
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5.2
EXTRUSION

FEHLERBEHEBUNG

Die folgende Ubersicht zeigt die
haufigsten Fehler und ihre méglichen
Ursachen. Wenn Sie dariber hinaus
Fragen haben, wenden Sie sich bitte
an lhren WACKER Experten oder die
WACKER Infoline.

Allgemein gilt zur Fehlervermeidung:
e Das Material muss homogen gemischt
und frei von Verunreinigungen sein
e griindliche Reinigung des Extruders
zwischen zwei Produktionslaufen

¢ \Vermeidung von Schwankungen
in der Materialtemperatur und im
Materialdruck

e gleichmaBige Materialzuflhrung
am Extruder

® Verwendung von Strainersieben
(Entliftung des Materials, Vermeidung
von Druckschwankungen)

¢ regelméaBige Wartung aller
Maschinen

Schwankungen in der Extrudatgeometrie

Ubersicht

Fehler Mégliche Ursache
Blasen Luftfeuchtigkeit an Maschinen, eingeschlossene Luft
Stippen kein Strainersieb, anvernetzte Partikel durch zu hohe

Materialtemperatur, inhomogene Mischung

Sprodes Extrudat/weiBe Streifen
beim Dehnen des Extrudates

Materialschadigung durch zu hohe
Vernetzungstemperatur

runder, weicherer Bereich in der
Mitte des Extrudates

unzureichende Vernetzung, Liniengeschwindigkeit
zu hoch oder Temperatur zu niedrig

Spitze Kanten am Extrudat haben
eine ,Sageblattstruktur”

schlechte DUsenkonstruktion

Schwankung in der
Extrudatgeometrie

Schwankungen im Materialdruck
oder -temperatur

raue Oberflache

verkratzte/beschadigte Disenoberflache,
zu hohe Materialtemperatur

47



5.3

FORMPRESSVERFAHREN
COMPRESSION UND
TRANSFER MOLDING

Formpressverfahren werden fiir ein
breites Anwendungsspektrum ein-
gesetzt. Dabei wird ELASTOSIL®
Festsiliconkautschuk durch Hitze
und Druck in Formen vulkanisiert.
Fir Festsiliconkautschuk bieten sich
Compression und Transfer Molding
als ,Hauptverfahren” an.

Auswahl des Materials/Form
befiillen

Fur das Compression Molding eignen
sich peroxidisch vernetzende und
platinkatalysierte ELASTOSIL® Fest-
siliconkautschuktypen. Jedes Form-
nest wird einzeln mit einer exakt
abgewogenen Menge Kautschuk
befUllt.

Pressen/Vulkanisation

Die Plattenpressen werden meist hyd-
raulisch betrieben, die Beheizung
erfolgt z. B. elektrisch oder mit Dampf.
FUr die Vulkanisation von peroxidischen
Mischungen mit den Vernetzern
ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1 oder
C6 und fir platinkatalysierten Festsi-
liconkautschuk wird meist eine Form-
temperatur von ca. 150 — 200 °C
gewahlt. Die Temperatur spielt eine
wichtige Rolle: Sie soll so hoch wie
moglich sein, um Vulkanisationszeit
und damit Zykluszeiten zu verkurzen,
darf jedoch nicht zu hoch sein, da
sonst eine vorzeitige Anvulkanisation
(sogenannter Scorch) droht. Die Vulka-
nisationszeit wird durch die Temperatur
des Materials, die Werkzeugtemperatur
und die Dicke der Formteile bestimmt.
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Compression Molding

Bewegliche (obere)
Formhalfte

Siliconkautschuk ————

Feste (untere)
Formhalfte

Auswerfer ———»

Entformung

Zur Erleichterung der Entformung
kénnen externe und interne Formtrenn-
mittel eingesetzt werden.

e Externe Trennmittel:
Hier wird eine 1 — 3 %ige wassrige
L6sung des Formtrennmittels
ELASTOSIL® AUX Formtrennmittel 32
in die heiBe Form aufgespruht.
Der Vorgang wird je nach Bedarf
wiederholt.

e Interne Formtrennmittel:
Alternativ kann man dem Silicon-
kautschuk ELASTOSIL® AUX Form-
trennmittel A beimischen.

Dabei ist jedoch auf die richtige Dosie-
rung zu achten. Zu viel Formtrennmittel
kann durch Bildung von Ablagerungen

an der hei3en Werkzeugwand zu Form-
verschmutzung oder sogar zu Inhomo-
genitaten im Endprodukt fihren, wenn
das Formtrennmittel beim Beflllen vor
der Lauffront hergeschoben und beim
unvollstandigen Vereinigen der Lauf-
fronten zu (unerwlnschten) Trenne-
benen im Endprodukt fuhrt. In beiden
Féllen ist das Endprodukt nicht mehr
weiterverwendbar.



Transfer Molding

Stempel —»

Transferkolben

Siliconkautschuk

Transferkanal P

Formnest

Formteil —

Auswerfer ———————»

Eine Weiterentwicklung des Compres-
sion Moldings ist das Transfer Molding.
Es ist wirtschaftlicher fur kleinvolumige
Teile mit komplexer Geometrie, die in
hohen Stlickzahlen und mit geringerem
manuellen Arbeitsanteil (nachbearbei-
tungsfrei) hergestellt werden. Der
Unterschied zum Compression Molding
liegt in der Beschickung der Form Uber
einen Vorratsbehalter mit Verteilerkanal.
Es ist besonders geeignet flr die
Herstellung von Teilen, bei denen eine
hohe MaBgenauigkeit (Prazisionsform-
teile) gefordert wird.

Auswahl des Materials/Form
befiillen

Der Vorratstopf wird mit einer definier-
ten Menge Siliconkautschuk befUllt.
Ein Stempel oder Presskolben drickt
dabei den Kautschuk Uber einen Kanal
in die Form. Uber eine Schiebetisch-
einrichtung oder Verteilerkanal lassen
sich wirtschaftlich mehrere Formen
beflllen.

Stanzen/Schlitzen

FUr sehr kleine Stickzahlen kann das
Stanzen eine 6konomische Alternative
sein. Dazu werden Halbzeuge extrudiert,
kalandriert oder gepresst, aus denen
anschlieBend Teile wie O-Ringe heraus-
gestanzt werden. Zu beachten ist dabei,
dass sich Siliconkautschuktypen mit
hoher Kerbfestigkeit nicht gut stanzen
lassen. Besser geeignet sind Verschnitte
aus elastischen Typen und Standardext-
rusionstypen. Vorversuche sind in jedem
Fall unerlasslich.

 Bitte beachten Sie unsere Hinweise in
unseren Sicherheitsdatenblattern

* Wir empfehlen grundsétzlich eine Ab-
saugung zur Reinigung der Raumluft
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5.4
SPRITZGUSS
INJECTION MOLDING

Wenn es um groBe Stiickzahlen und
hohe Anforderungen an eine kons-
tante Produktqualitat geht, ist das
SpritzgieBen heute die bedeutendste
Methode zur Siliconverarbeitung.
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Vorteile des SpritzgieBens

Der Spritzguss zeichnet sich durch
hohe Formgenauigkeit aus, liefert voll-
automatisch nachbearbeitungsfreie
Teilequalitat und ermdglicht erheblich
kUrzere Produktionszyklen als andere
Verfahren. Dem stehen hoéhere Werk-
zeug- und Maschinenkosten gegenuber,
die jedoch durch die hohe Produktivitat
ausgeglichen werden.

Typische Anwendungen

Das Spritzgussverfahren ist besonders
geeignet fUr kleine bis mittelgroBe Teile
und groBe Stlickzahlen, z. B.:

e Sauger fUr Babyflaschen

e Dichtringe

Auswahl des Materials

FUr den Spritzguss eignet sich
ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk und
ELASTOSIL® Flussigsiliconkautschuk.



5.4
SPRITZGUSS
DOSIEREN UND MISCHEN

Misch- und Dosieranlage fiir Flussigsiliconkautschuk

- (1] (1) © Dosiervorrichtung fiir
1 ! — - ‘ die A- und B-Komponente
— 4 : des Flissigsiliconkau-
i
' KoTmponeTts KStiponante ® Dosiervorrichtung fur
A B Farbe/Additive
©® Mischstation
- © © Dosierzylinder
© Beheizte SpritzgieBform mit
& 0 Spritzgussteil
(5]
Spritzgussmaschine
Aufgrund ihrer stark voneinander Dosieren
verschiedenen Viskositat werden Die Dosiergerate pumpen die A- und
Fest- und Flissigsiliconkautschuke B-Komponenten des Flussigsiliconkau-
unterschiedlich dosiert und ge- tschuks im Verhaltnis 1:1 direkt aus
mischt. den Hobbocks oder Fassern zu einem
Mischaggregat und leiten sie anschlie-

ELASTOSIL® Bend in den Dosierzylinder der Spritz-
Flissigsiliconkautschuk gieBmaschine. Bei Bedarf kann man
FUr Flussigsiliconkautschuktypen ELASTOSIL® Farbpaste FL Uber eine
sind spezielle Dosier- und Misch- zuséatzliche Pigmentlinie zum Misch-
anlagen notig. aggregat leiten.

Mischen

Das Mischaggregat kann grundsétzlich
als statischer oder dynamischer Mi-
scher ausgefuhrt sein. Statische
Mischer haben keine beweglichen
Teile; das Material wird hier durch fest-
stehende Einbauten (Mischelemente)
im Innenteil homogenisiert. Dynami-
sche Mischer haben bewegliche Teile,
welche die Homogenisierung unter-
stUtzen. Typischerweise werden fur
Flissigsiliconkautschuk statische
Mischer eingesetzt. Nach dem Ver-
mischen der beiden Komponenten A
und B ist das Material bereit zum Ein-
spritzen in die Form.

Einspritzen

Das Aufdosieren und Einspritzen des
gemischten Materials erfolgt mit Hilfe
einer Schnecke im Spritzzylinder.
Moderne Spritzgussanlagen verfligen
Uber eine prazise Steuerung des Ein-
spritzvorganges.

Topfzeit

Bei Raumtemperatur (ca. 20 °C) leistet
das A/B-Gemisch eine Topfzeit von
mindestens drei Tagen. Ist die Tem-
peratur erhdht, kann sich die Topfzeit
entsprechend verkirzen. Um frihzeiti-
ges Vulkanisieren zu verhindern,
empfiehlt es sich, Dosierzylinder und
Mischaggregat zu thermostatisieren.
Vor langeren Betriebspausen von mehr
als drei Tagen sollte das Spritzaggre-
gat mit einer der Komponenten gespuilt
werden, vorzugsweise mit der A-Kom-
ponente.
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ELASTOSIL® Festsiliconkautschuk
Fir den Spritzguss ist ELASTOSIL®
Festsiliconkautschuk in zwei
Varianten verfugbar:
e als verarbeitungsfertiges Material
in verschiedenen Lieferformen. Vor-
zugsweise als Riegel, mdglich sind

aber auch Streifen, Rundschnre etc.

e als Siliconkautschukgrundmischung,
der der Vernetzer und gegebenen-
falls weitere Additive noch zugege-
ben werden. Dies geschieht in der
Regel Uber Walzenmischwerke
(siehe Kapitel 4, Seite 30).

RotoFeeder® ist ein eingetragenes Warenzeichen
der Firma Engel.

PolyLoad® ist ein eingetragenes Warenzeichen
der Firma Krauss Maffei.
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Dosierung

StandardmaBig wird Festsiliconkau-
tschuk Uber eine Stopfvorrichtung in
die Spritzgussmaschine dosiert. Dies
erfolgt halbautomatisch oder, im Fall
von Profilstreifen, vollautomatisch.
Alternativ zur Stopfvorrichtung kénnen
auch RotoFeeder® (Engel) oder Poly-
Load® (Krauss Maffei) Systeme ver-
wendet werden.

Typischerweise werden der Zylinder
und der Auslass der Stopfvorrichtung
auf 40 — 50 °C temperiert, um die
Materialforderung zu erleichtern.

Bitte beachten

e A- und B-Komponenten von FlUssig-
siliconkautschuk sollten die gleiche
Chargennummer tragen, da das Ver-
netzungssystem innerhalb einer Charge
aufeinander abgestimmt ist.

e Enthalt der Siliconkautschuk abrasive
Flllstoffe, mUssen Zylinder, Schnecke,
Ruckstromsperre, Nadelverschluss und
Angusswege gepanzert werden.




5.4

SPRITZGUSS

EINSPRITZUNG UND VULKANISATION

ELASTOSIL®
Flissigsiliconkautschuk

FUr das Angusssystem gibt es zwei
Prinzipien: indirekte Anspritzung mittels
Kaltkanal Uber heiBem Unterverteiler
bzw. direkte Anspritzung. Der Kaltkanal
kann dabei einen hydraulischen Nadel-
verschluss aufweisen. Beide Anspritz-
verfahren haben spezifische Vor- und
Nachteile.

Indirekte Anspritzung

Das Material wird durch einen Kaltka-
nal Uber einen Angussverteiler in die
Kavitaten eingespritzt. Der ausvulkani-
sierte Angussverteiler muss zusammen
mit dem Spritzteil aus dem Werkzeug
entnommen und nach Separation vom
Spritzteil verworfen werden.

® \orteile:

— gunstigerer Formenbau

— geeignet fur kleine und
mittelgroBe Serien

* Nachteile:

— hoher Materialverbrauch
(Angussverlust)

— Nachbearbeitung der Teile
notwendig (Entfernen des
Angussverteilers)

— nicht fur schnellvernetzende
Systeme geeignet (Gefahr der
vorzeitigen Anvernetzung im Ver-
teilerkanal)

Vergleich indirekte und direkte Anspritzung tber Kaltkanal

Direkte Anspritzung
Hier wird das Material aus dem Kalt-
kanal in das Formteil eingespritzt. Ein
Kaltkanal mit Nadelverschluss bietet
zusétzliche prozesstechnische Vorteile,
wie z.B. geringe Scherung wahrend
des Einspritzvorgangs.
e \orteile:
— nachbearbeitungsfreie Artikel
— hoher Automatisierungsgrad
moglich
— geringerer Materialverbrauch
(kein Angussverlust)
— auch fur schnellvernetzende
Systeme einsetzbar
¢ Nachteile:
— teure Formkonstruktion/-
herstellung
— hohere Kosten bei Mehrkavitaten-
Werkzeugen (Kaltkanal fUr jedes
Formnest erforderlich)

Anguss-
verteiler

Untere Formhalfte

Einspritzdise

Obere Formhalfte
Obere Formhalfte

Silicon-Formteil

Untere Formhalfte

Offener Kaltkanal
Wasserkiihlung

Silicon-Formteil
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Die Vulkanisationstemperaturen und
-zeiten hangen von der Qualitat des
Heizsystems sowie dem Material, dem
Volumen und der Geometrie des Kau-
tschukteils ab. In der Regel wird
ELASTOSIL® Flussigsiliconkautschuk
bei Temperaturen zwischen 150 °C
und 200 °C verarbeitet.
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Es bieten sich grundséatzlich dieselben
Moglichkeiten wie bei Flussigsilicon-
kautschuk. Allerdings sind wegen

der hoheren Viskositat die Anguss-
querschnitte in der Regel gréBer.

Festsiliconkautschuk wird bei
Temperaturen zwischen 150 °C und
200 °C verarbeitet.



5.4
SPRITZGUSS
ENTFORMUNG

Entformung einer Spritzgussplatte aus Werkzeug

Schematischer Entformkraftverlauf

Entformkraft

\

\

\

AN

~.

\

Zyklenzahl

Vulkanisierter Siliconkautschuk haftet an
der Wand der Form. Dem kann man
auf verschiedene Weise entgegenwirken.

Mehrere Prozessdurchlaufe

Die Entformung kann zu Beginn des
Prozesses schwieriger sein. Nach
mehreren Zyklen bildet sich eine
durch den Siliconkautschuk hervor-
gerufene Trennschicht auf der
Werkzeugoberflache, die den
Entfernungsvorgang unterstutzt
(vgl. Schema).

Formtrennmittel

Durch den Einsatz von Formtrenn-
mitteln, z. B. ELASTOSIL® Formtrenn-
mittel 32, wird das Entformen beim
Anfahren der Prozesse erleichtert.

Hilfsmittel

Die Formteile werden typischerweise
mittels Auswerferstiften, Ausburst-
oder Ausblasvorrichtungen entformt.
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Uber den 2-Komponenten-Spritzguss

lassen sich Verbundteile herstellen.

e \Weich-hart-Verbund (Kombination
von Siliconkautschuk mit Thermo-
plast- oder Metallteilen)

e Siliconkautschuk/Siliconkautschuk-
Verbund (z. B. Farbkombinationen
oder Kombinationen von Typen
unterschiedlicher Harte)

® exzellente Haftung der
Komponenten

¢ erweiterte Designoptionen
(Farbkombinationen etc.)

e weiche oder Antislip-Oberflachen
in einem Arbeitsgang realisierbar

¢ hervorragende Dichtfunktion,
z.B. gegen Staub oder
Kondensationswasser

WACKER bietet selbsthaftenden
ELASTOSIL® Siliconkautschuk an.
Mehr Infos finden Sie auf den sepa-
raten Produktlbersichtsblattern.
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Fur die Herstellung von Verbundarti-

keln bieten sich verschiedene Verfah-

ren an.

e Finlegeverfahren:
Vorgefertigte Hartkomponenten
(Thermoplasten, Glas, Metall) werden
auf einer 1-Komponenten-Spritz-
gussmaschine in die Form eingelegt
und dann mit selbsthaftendem
ELASTOSIL® Flissigsiliconkautschuk
Uberspritzt. Die Metalle sollten vor
dem Einlegen entfettet werden.
Geeignet sind Losemittel wie Ethanol
oder Aceton. Bei Verarbeitung von
Thermoplasten ist auf eine ausrei-
chende Vortrocknung zu achten,
da Einlagerungen von Feuchtigkeit
zu einer schlechten Haftung flhren.
Zuséatzliche Behandlung der Einlege-
teile, z. B. durch Beflammung, Corona
oder Plasma, kann bei schwierigen
Materialkombinationen den Haftungs-
aufbau unterstitzen.

e 2-Komponenten-Spritzguss auf einer
Spritzgussmaschine:
Eine 2-Komponenten-Spritzguss-
maschine mit Drehteller erzeugt die
Verbundteile in einem Arbeitsgang.
In der ersten Position werden die
Formteile aus Thermoplast gespritzt.
Mittels Drehteller werden die Ver-
spritzlinge in Position 2 gedreht und
anschlieBend mit FlUssigsiliconkaut-
schuk Uberspritzt.

e 2-Komponenten-Spritzguss mit
zwei Spritzgussmaschinen:
Hier handelt es sich um ein zweistu-
figes Verfahren mit zwei Maschinen:
Das Thermoplast-Tragerteil wird in
ein Thermoplastwerkzeug auf der
ersten Maschine gespritzt. Im noch
warmen Zustand wird das Teil von
einem Portalroboter auf die zweite
Maschine in eine Siliconform umge-
setzt und mit Flussigsiliconkautschuk
angespritzt.



Schematischer Vergleich der verschiedenen 2K-Spritzgussverfahren

s

Einlegeverfahren

,

2-Komponenten-Spritzguss auf einer Spritzgussmaschine

2-Komponenten-Spritzguss mit zwei Spritzgussmaschinen
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5.4
SPRITZGUSS
FEHLERBEHEBUNG

Spritzguss-Fehlerbehebung
Fehlerbilder

Spritzteile Uberspritzung/ Formklebrigkeit/ Lufteinschliisse/ Brenner/ Bindenaht Teiledeformation/ Fehlstelle im UnregelméaBige Schwankungen von  Unterfiillung Einfallstellen
untervernetzt Flash Teile nicht entformbar Blaschen White Spot Scorch Formteil Formfiillung Schuss zu Schuss

Mégliche Ursachen
Werkzeugtemperatur [ ) [
zu niedrig

Werkzeugtemperatur ) [ ] [ J [ J [ ]
zu hoch

Werkzeug mit zu starkem [ )

Hinterschnitt

Werkzeugoberflache [ )

zu glatt

Werkzeugbalancierung [ J [ J [ J
(Kaltkanal/Verteiler)
unzureichend

Werkzeug defekt [ J

Heizzeit zu kurz [ ) [ ] [ J
SchlieBkraft zu niedrig [ )

Temperaturverteilung im o [ [ J [
Werkzeug inhomogen

Entldftung/Vakuum [ ] ([ J [ J [ J [ ] [ J
unzureichend

Einspritzen zu schnell [} [ ] [ J [ J [ J [ J

Einspritzen zu langsam [} [ )

Ruckstromsperre [ ] [ ]

fehlerhaft

Nachdruck ° L

zu hoch/zu lang

Material zu wenig [ ]
Umschaltpunkt auf [ ) [ ) [ )
Nachdruck ungunstig

Mischungsverhéltnis der [ ) [ )

Komponenten abweichend

Materialdurchmischung [ )

mangelhaft

Fehler am Absperrventil der o [ ]

Materialzufihrung

Luft in der [ [ ] [ ] [ ]
Materialzufihrung
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5.5

BESCHICHTEN VON TEXTILIEN

Silicone bieten fiir viele Beschich-
tungsaufgaben die richtige L6sung
Silicone sind aufgrund ihrer beson-
deren Chemie auf Vielfalt program-
miert. Das liegt vor allem an ihren
auBergewdhnlichen Materialeigen-
schaften. Zudem kann ihre Basis-
struktur durch chemische Modi-
fikation oder die geschickte Kombi-
nation von Additiven nahezu belie-
big variiert werden.
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Silicone eignen sich fur die Beschich-
tung von fast allen Gewebearten.

Die Kunst des Formulierens erfordert
viel Erfahrung, Kreativitat und eine
Menge Wissen Uber die relevanten
chemischen und verarbeitungstechni-
schen Zusammenhéange. Darauf

ist der anwendungstechnische
Service von WACKER SILICONES
spezialisiert: Wir helfen Ihnen bei der
oft schwierigen Abstimmung von
Produkt, Beschichtungssystem

und Substrat fur ein optimales End-
ergebnis.

Wir beraten Sie hinsichtlich Rezeptierung
und fuhren anwendungstechnische Tests
fUr Sie durch. Gerne zeigen wir Ihnen
Moglichkeiten und Vorteile innovativer
Beschichtungstechnologien fir Ihre
individuelle Anforderung. Auf Wunsch
fertigen wir auch Pilotserien mit einer
Warenbreite bis zu 90 cm fur Sie an.




Siliconelastomere sind sehr dehnbare
Materialien. Je nach Type sind Bruch-
dehnungen von tber 1000% moglich.
Damit kénnen auch hoch dehnbare
Textilien — zum Beispiel aus ELASTAN® —
zuverlassig ohne Einschrankung der
Funktionalitat beschichtet werden.

Siliconkautschuke sind wasserabwei-
sende Materialien. Der Kontaktwinkel
eines Wassertropfens auf einer glatten
Siliconoberflache betragt ca. 130°.
Das heif3t: mit Silicon beschichtete
Textilien werden nicht von Wasser
benetzt. Zudem kénnen schon bei
einem geringen Beschichtungsgewicht
Textilien mit Wassersaulen von >10 m
nach DIN EN 20811 erzielt werden.

Silicone z&hlen zu den inherent
schwerbrennbaren Polymeren. Die
Selbstentziindungstemperatur von Si-
liconelastomeren liegt bei ca. 430 °C.
Im Fall eines Brandes bildet sich aus
dem Silicon wieder Siliciumdioxid, das
als weiBe Asche anfallt. Die bei einem
Brand entstehenden Gase wirken nicht
korrosiv und sind nicht toxisch. Durch
den Zusatz spezieller Additive beste-
hen siliconbeschichtete Textilien auch
sehr kritische Brandanforderungen.

Silicone haben eine auBergewodhnlich
hohe UV-Bestandigkeit. Kombiniert mit
den hydrophoben Eigenschaften und
der hohen Chemikalienbestandigkeit
sind sie daher auBerst witterungsbe-
standig. Im Industrieklimatest gemaR
DIN 50018 — SWF 2,0 S (2L Schwefel-
dioxid) erreichen spezielle Mischungen
ohne Veranderung der Oberflache

1,5 Mio. Zyklen. Weil Silicone kurz-
welliges UV-Licht absorbieren, kénnen
Siliconbeschichtungen auch textile
Fasern schuitzen, die eine erhdhte
Anfélligkeit gegenlber UV-Licht zeigen.

Silicone kénnen mit einer Vielzahl von
Substraten einen chemischen Verbund
eingehen. Dadurch sind mit Silicon
beschichtete Textilien besonders dau-
erhaft — das zeigt sich unter anderem
in einer hervorragenden Waschbestéan-
digkeit.

Viele Silicone entsprechen bei
ordnungsgemaBer Verarbeitung der
Empfehlung XV. des Bundesamtes
flr Risikobewertung (BfR) sowie den
Anforderungen der Food and Drug
Administration (FDA) 21 CFR §
175.300 Resinous and Polymeric
Coatings. Bitte beachten Sie: Im
Einzelfall muss die jeweilige Siliconfor-
mulierung fUr den Einsatz im Lebens-
mittelbereich freigegeben werden.
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5.5.

BESCHICHTEN VON TEXTILIEN
SILICONPRODUKTGRUPPEN

ELASTOSIL® R Festkautschuk

WACKER SILICONES bietet Ihnen
verschiedene Siliconsysteme, die
sich unabhangig von den Eigen-
schaften des Vulkanisats hinsicht-
lich ihrer Verarbeitungsparameter
zum Teil erheblich unterscheiden.
Das gilt insbesondere fiir die Auf-
tragstechnik, die Vulkanisations-
geschwindigkeit und -temperatur
sowie flr die Anzahl der Komponen-
ten. Jede Produktgruppe bietet

in der Verarbeitung spezifische
Vorteile, die auf ganz bestimmte
Anwendungen zugeschnitten sind.
Sprechen Sie mit lhrem zustandigen
technischen Ansprechpartner tber
die Auswabhl der fiir Sie am besten
geeigneten Systemkomponenten.
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Vernetzungsmechanismus
Komponenten

Lésemittel

Viskositéat

Vulkanisation
Verarbeitung

Vorteile

Vernetzungsmechanismus
Komponenten

Losemittel

Viskositat

Vulkanisation
Verarbeitung

Vorteile

Peroxidvernetzend

1- oder 2-Komponentensysteme

Losemittelfrei, kann mit Lésemitteln dispergiert werden
Steife Pasten

Im Warmekanal, 150 — 200 °C, 1 — 5 min

Rakeln, Kalandrieren, Extrusion

Hohe Toleranz gegenlber vulkanisationsstérenden
Substanzen, sehr gute Mechanik, sehr hohe
Hitzebestandigkeit, schnelle Vulkanisation

ELASTOSIL® R plus Festkautschuk

Additionsvernetzend

1- oder 2-Komponentensysteme

Losemittelfrei, kann mit Lésemitteln dispergiert werden
Steife Pasten

Im Warmekanal, 130 — 200 °C, 1 — 3 min

Rakeln, Kalandrieren, Extrusion

Schnelle Vulkanisation, exzellente Mechanik,

trockene Oberflache

ELASTOSIL® LR Fliissigkautschuk

Vernetzungsmechanismus
Komponenten

Loésemittel

Viskositat

Vulkanisation
Verarbeitung

Vorteile

Additionsvernetzend

2-Komponentensysteme

Losemittelfrei, kann mit Lésemitteln dispergiert werden
10.000 - 500.000 mPas-s

Im Wéarmekanal, 130 — 200 °C, 1 — 3 min

Rakeln, Tauchen

Sehr schnelle Vulkanisation, gute Verarbeitungs-
fahigkeit, hohe Flexibilitat bei der Rezeptierung

ELASTOSIL® RD Dispersion

Vernetzungsmechanismus
Komponenten

Losemittel

Viskositat

Vulkanisation

Verarbeitung
Vorteile

Additionsvernetzend

2-Komponentensysteme

Xylol bzw. Waschbenzin

5.000 - 700.000 mPas-s

L 6semittel abdampfen bei max. 100 °C, dann
Vulkanisation im Warmekanal bei 130 — 200 °C,
1 -3 min

Rakeln, Tauchen

Exzellente Mechanik, gute Verarbeitungsfahigkeit,
hohe Flexibilitat bei der Rezeptierung, trockene
Oberflache, geringe Auftragsgewichte moglich

ELASTOSIL® E RTV-1 Kautschuk

Vernetzungsmechanismus
Komponenten

Lésemittel

Viskositat

Vulkanisation

Verarbeitung
Vorteile

Kondensationsvernetzend
1-Komponentensysteme

L6semittelfrei oder I6semittelhaltig

50.000 - 350.000 mPas-s

Bei Raumtemperatur Hautbildung nach ca. 15 min,
vollstandige Aushartung nach 1- 3 Tagen (abhangig
von der Luftfeuchtigkeit)

Rakeln, Dispensen, Siebdruck

Hohe Toleranz gegenlber vulkanisationsstérenden
Substanzen, einfache Verarbeitung,

guter Haftungsaufbau



5.9.

BESCHICHTEN VON TEXTILIEN
AUFTRAGSMETHODEN

Silicone kénnen mit allen in der
Textilbeschichtung géngigen Auf-
tragsmethoden appliziert werden.
Die géngigsten Techniken sind die
Rakelbeschichtung mit Flissigsili-
conen und das Kalandrieren von
Festsiliconen. Dabei ist es sogar
moéglich, auf einer Beschichtungs-
anlage - auf der Silicone verwendet
wurden - nach sorgféltiger Reini-
gung der Anlage wieder andere
Beschichtungsmassen wie z.B. PVC
oder Acrylate zu verarbeiten. Als
Reinigungsmittel empfehlen wir
aliphatische Lésemittel wie etwa
Waschbenzin oder Isoparaffine.
Nach der Reinigung sollte der Heiz-
kanal ca. eine Stunde auf einer
Temperatur von mindestens 150 °C
gehalten werden, bevor auf andere
Materialien gewechselt wird.

Beim Kalandrieren wird der Festkau-
tschuk durch Walzwerke auf die ge-
wulnschte Schichtdicke gebracht, dann
mit Druck auf das Textil appliziert und
anschlieBend thermisch vernetzt. Typi-
sche Schichtdicken sind 1 — 2 mm.

Kalandrieren

F-Kalander:

Beschichtungsgewicht tiber 500 g/m?

Festkautschuk

Z-Kalander:
Beschichtungsgewicht tiber 500 g/m?

Festkautschuk

N
8@
@

(2)
@

Rakelbeschichtung

Luftrakel:
Beschichtungsgewicht unter 100 g/m?

Flissigkautschuk

Walzenrakel:
Beschichtungsgewicht von 50 - 1000 g/m?

Flissigkautschuk

|

Die Rakelbeschichtung ist hingegen
pradestiniert, wenn es um den Auftrag
von dlnneren Schichtdicken geht.
Hier wird die flissige Siliconpaste
entweder manuell oder automatisch
vor ein Rakel aufgebracht. Durch die
Scherung unter dem Rakel wird der
Siliconkautschuk homogen verteilt und
dringt gleichzeitig in das Gewebe ein,
wodurch ein guter Haftverbund erreicht
wird. Der Abstand zwischen Rakel-

messer und Textil definiert die resul-
tierende Dicke der Beschichtung. Bei
sehr geringen Auftragsgewichten wird
das Rakelmesser beim Beschichten di-
rekt auf das Textil (Luftrakel) gepresst.
Dadurch sind Auftragsdicken bis ca.
10 um moglich. Das Know-how und
die Einstellung der passenden Rheolo-
gie der Siliconpaste ist bei der Rakel-
beschichtung entscheidend fur ein
gutes Beschichtungsergebnis.
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KAPITEL 6:
NACHBEARBEITUNG
DES MATERIALS
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Wie Sie ein Vulkanisat nachbearbeiten kdnnen

6.1 Tempern 66
Wann, wie und warum Tempern (Post Curing) wichtig ist

6.2 Verbundtechniken 69

Selbsthaftender Siliconkautschuk, Grundieren, Verkleben:
Schritt fUr Schritt
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Tempern ist vor allem notwendig,
wenn eine Verbesserung der mechani-
schen Eigenschaften (z. B. ein beson-
ders niedriger Druckverformungsrest)
erreicht werden soll, sowie zur Besei-
tigung von flichtigen Bestandteilen
(Spaltprodukte der Vernetzerchemikalien
sowie niedermolekulare Polymerbe-
standteile). Vor allem bei Anwendungen
mit Lebensmittelkontakt ist dies zur
Einhaltung der gesetzlichen Vorgaben
empfehlenswert, in vielen Fallen sogar
unverzichtbar.

e Peroxidisch vernetzender Kautschuk:
Hier dient Tempern vor allem zur
Beseitigung der Spaltpodukte aus
der Vernetzungsreaktion der Peroxide.
Bei Verwendung von ELASTOSIL®
AUX Vernetzer E migrieren beispiels-
weise im Laufe mehrerer Stunden
Spaltprodukte an die Oberflache des
Vulkanisats und kénnen zu weil3en
Ablagerungen an der Oberflache
(sog. Ausblihen) fihren. Im Fall von
ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1 oder
C6 verursachen die Spaltprodukte
einen typischen Eigengeruch des
Vulkanisats, der sich mit Hilfe von
Tempern entfernen lasst.
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e Additionsvernetzender,

platinkatalysierter Kautschuk:

Hier entstehen keine geruchsbilden-
den Nebenprodukte bei der Vernet-
zung. Tempern ist in diesem Fall aber
stets dann empfehlenswert, wenn
die Siliconartikel in sensiblen Bereichen
wie Anwendungen mit Lebensmittel-
kontakt oder in der Medizintechnik
eingesetzt werden. Hier missen

die jeweiligen Empfehlungen nach
FDA"Y, BfR? bzw. E.P.3.1.9% beach-
tet werden.

Weitere Arbeitsschritte konnen zudem in

folgenden Fallen nétig sein:

o Korrektur von Graten oder Fehlstellen
(Kryoentgraten oder Schleifpapier-
behandlung)

¢ Entfernen von Anglissen und Talkum

Unsere Experten helfen Ihnen gerne, |h-
re Produktion so einzustellen, dass das
Ergebnis Ihren Anforderungen entspricht
und Sie sich unnétige Fertigungsschritte
ersparen, z.B. durch Versuchsserien in
unserem Technikum oder durch Beratung
vor Ort.

) FDA 21 CFR §177.2600

,Rubber Articles Intended for the Repeated Use”.

2 BfR-Empfehlung ,XV. Silicone”.
3 E.P. 3.1.9: European Pharmacopeia 5.0,

Chapter 3.1.9.



ELASTOSIL® Siliconkautschukvulkanisate
sind im Idealfall gratfrei und ohne weitere
Fertigungsschritte einsatzbereit

So tempern Sie richtig

Frischluftzufuhr:

FUhren Sie die Temperung in einem
Umluftofen mit Frischluftzufuhr durch.
Die flichtigen Bestandteile bestehen
vorwiegend aus entzUtindlichen nie-
dermolekularen Siliconverbindungen,
und ggf. Peroxidspaltprodukten, die
wéahrend des Tempervorgangs aus
dem Ofen entfernt werden missen.
Fur die Gewahrleistung eines siche-
ren Betriebes ist ein Frischluftdurch-
satz von 100 - 120 I/min/kg Silicon
erforderlich, um jegliches Risiko einer
Verpuffung zu vermeiden (Explosi-
onsgrenzen beachten). Der groBte
Teil der fllichtigen Bestandteile ent-
weicht in den ersten 2 Stunden.
Sorgen Sie in dieser Zeit fur eine
besonders gute Be- und Entliftung.

Einlegen der Vulkanisate:

Platzieren Sie die Teile lose und
maglichst bertihrungsfrei auf einem
Lochblech oder Drahtgitter, so dass
die Teile aufgrund ihres Eigengewichts
nicht deformiert werden. Vermeiden
Sie fur einen ungehinderten Frisch-
luftkontakt daher auch ein Ineinan-
derlegen von Teilen. Schlauche oder
Profile werden am besten spiralférmig
gewickelt. Bei der Fertigung von
Kabeln sollte die Kabeltrommel lose
gewickelt sein. Einzelne Stabe zwi-
schen den Lagen sorgen dafUr,

dass die Luft durch die Kabeltrom-
mel zirkulieren kann.

® Temperatur/Zeit:

Stellen Sie die optimalen Bedin-
gungen fur lhr Formteil durch Vor-
versuche fest. Prifen Sie dabei die
Flchtigkeit Uber das Kriterium Ge-
wichtsverlust.” Die benttigte Tem-
perzeit nimmt mit der Schichtdicke
zu, fir Platten mit 2 mm Dicke reichen
in der Regel 4 Stunden bei 200 °C.
Auch der Temperaturverlauf richtet
sich nach der Dicke der Teile: Je
dicker das Fertigteil, desto niedriger
ist die Eingangstemperatur und desto
langsamer steigert man die Tempera-
tur. Nach dem Aufheizen sollte
mindestens 4 Stunden bei 200 °C
getempert werden. Uberschreiten
Sie dabei niemals 220 °C oder eine
Temperzeit langer als 8 Stunden,

da es sonst zu einer unerwinscht
vorzeitigen thermischen Alterung des
Materials kommen kann (Verspro-
dung). Neben der beschriebenen
thermischen Alterung kann es bei
Sauerstoffmangel auch zu einer un-
erwlnschten Reversion (Netzwerk-
abbau) sowie zur unerwlinschten
Bildung von Formaldehyd kommen.
Prifen Sie regelméaBig, dass der Ofen
unter konstanten Bedingungen lauft
(z. B. Temperaturkonstanz).

Platinvernetzende Typen nie im Kontakt
mit Peroxiden oder deren Spaltprodukten
tempern. Die Anwesenheit dieser Stoffe
in der Ventilisationsluft kann die Grundei-
genschaften des Gummis negativ
beeinflussen. Der Kontakt mit fllichtigen
Bestandteilen organischer Kautschuke ist
zur Vermeidung von Kreuzkontaminationen
ebenfalls auszuschlieBen. Reinigen Sie
die Temperdfen und die Abluftanlage in
bestimmten Zeitabstanden, und ersetzen
Sie die Rohre regelmaBig.

' Bei BfR Tests ist vor der Bestimmung des
Gewichtsverlustes eine Trocknung liber
Calciumchlorid erforderlich.

Abbildung: ©Eberl Trocknungsanlagen GmbH
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Einfluss Temperzeit auf Druckverformungsrest von ELASTOSIL® LR 3003/50 bei

200 °C bei verschiedenen Schichtdicken
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* Bestimmung Druckverformungsrest bei 22h/175 °C
in Anlehnung an DIN ISO 815-B

Tempern flir technische
Eigenschaften

Das Tempern kann auch eingesetzt
werden, um bestimmte technische
Eigenschaften zu erreichen. Zum
Beispiel hangt der Druckverformungs-
rest von Vulkanisaten aus ELASTOSIL®
Siliconkautschuk sehr stark von der
Temperdauer ab. Im Falle von
ELASTOSIL® LR 3003/50 haben
ungetemperte Vulkanisate einen
Druckverformungsrest von 60 — 70 %,
der durch Temperung verbessert
werden kann.

68

Die temperfreien Typen ELASTOSIL®
LR 3005, ELASTOSIL® LR 3015,
ELASTOSIL® LR 3065 und
ELASTOSIL® R 701 haben aufgrund
ihrer Zusammensetzung auch ohne
Temperung einen besonders niedrigen
Druckverformungsrest. Sie dirfen
allerdings meist nur im technischen
Bereich eingesetzt werden.

ELASTOSIL® AUX Vernetzer E und
Stabilisator R

® Bei vielen HTV-Typen im Extrusions-
bereich (z. B. bei Fensterprofilen) kann
man auf eine Temperung verzichten,
wenn dem Siliconkautschuk der
Stabilisator R beigemischt wird. Der
Stabilisator verhindert das Ausblthen
der Spaltprodukte von ELASTOSIL®
AUX Vernetzer E und verbessert den
Druckverformungsrest

e Zusétzlich zum Tempern sollte der
Stabilisator R bei groBvolumigen Teilen
eingesetzt werden. Hier kann durch
unvollstéandige Migration Dichlorben-
zoesaure, ein priméares Spaltprodukt
von ELASTOSIL® AUX Vernetzer E, den
Gummi durch Saureangriff im Inneren
chemisch altern (Erweichung). Der Sta-
bilisator R bindet diese Spaltprodukte
und schrénkt die Reaktion deutlich ein




6.2
VERBUNDTECHNIKEN

Techniken fir Hart-Weich-Verbunde mit Siliconen

Mechanische Verkrallung
(Hinterschnitt)

Chemischer Verbund
mit Primern

Chemischer Verbund
mit Siliconkautschuk

M Substrat

W Siliconkautschuk

W Primer

Chemische Verbundtechniken

Zu den chemischen Verbundtechniken

zéhlen:

e Einsatz von selbsthaftendem
Siliconkautschuk

¢ Vulkanisieren auf einer Grundierung

e Verkleben von fertigen Einzelteilen

e Physikalische (z.B. Plasma) oder
mechanische Behandlung der
Substratoberflache

Siliconkautschuk lasst sich entwe-
der mechanisch oder chemisch mit
anderen Substraten verbinden. Der
mechanische Verbund wird durch
eine Verkrallung hergestellt, etwa
durch Uberspritzen von Durchbrii-
chen oder Hinterschnitten in der
Hart-Komponente. Der chemische
Verbund ist in der Regel vorteilhafter.
Er kann durch mehrere Méglichkei-
ten erreicht werden.

Vorteile des chemischen Verbunds

Der chemische Verbund bietet in der

Regel Preis- und Performancevorteile:

e geringere mechanische Belastung

e geringere Neigung zur Ermidung
des Verbunds

e geringeres Gewicht

¢ verbindet und dichtet zugleich

e \erbindung mit schocksensitiven
Substraten (z. B. Glas) moglich

¢ \erbindung mit galvanisch
problematischen Metallen mdglich




6.2

VERBUNDTECHNIKEN
SELBSTHAFTENDER SILICON-

KAUTSCHUK

Spritzgussanlage fiir 2K-Verbundmaterialien
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Mit selbsthaftenden Typen wie
ELASTOSIL® R plus 4070 oder
ELASTOSIL® LR 3070 kann schon
wahrend der Vulkanisation eine
direkte Haftung des Siliconkaut-
schuks auf einem Substrat erzielt
werden.

Zu Metallen wie Stahl, Aluminium

oder auch Messing ist die Haftung im
Allgemeinen sehr gut. Auch viele
Thermo- und Duroplaste eignen sich
hervorragend. Als interne Haftvermitt-
ler kommen im Kautschuk Produkte
auf Basis von Silanen zum Einsatz.
Sie sind im unvernetzten Kautschuk
vertraglich, im Vulkanisat unvertraglich,
diffundieren also wahrend der Vulkani-
sation an die Oberflache und ermdgli-
chen so einen chemischen Haftverbund.

Im Spritzgussverfahren
Hier bieten sich folgende Verarbei-
tungsmethoden an (Details siehe
Kapitel 5, Seiten 56 — 57).
* Einlegeprozess
e 2K-Verfahren auf einer Spritzguss-
maschine
— Werkzeug mit Drehteller
— Umsetzen per Roboterhandling
im Werkzeug
e 2K-Verfahren mit zwei Spritzguss-
maschinen (,K + K)
— zwei verschiedene Werkzeuge
Uber Portalroboter verknipft

In der Extrusion

FUr Extrusionsanwendungen bietet
sich die Coextrusion an (Details siehe
Kapitel 5, Seite 46).

Vorteile

In Spritzguss und Extrusion zeigen

sich die Vorteile von selbsthaftendem

Siliconkautschuk ELASTOSIL® R plus

und LR besonders deutlich:

e nur ein einziger Arbeitsschritt
(Kein Auftragen von Grundierung
notig, kein Reinigen des Substrats,
kein Hinterschneiden)

¢ schnelle Vulkanisation, dadurch
kurze Kontaktzeit mit Form

e cinfache Entformbarkeit, auch
von unbeschichtetem Stahl

® schneller Haftungsaufbau zum
Substrat

e kein Haftungsaufbau zur Form

Bitte beachten

* Die Kompatibilitat von Siliconkautschuk
zum Substrat muss gepruft werden
(Metall, Glas, PA, PBT, PET etc.)

e Der Schmelzpunkt des Substrats sollte
moglichst hoch sein

e Umfangreiche Informationen zu
gepruften Werkstoffkombinationen und
Haftungswerten gibt lhnen gerne unser
technischer Service. Wir fUhren dazu
gerne Tests in Ihrem Auftrag bei uns im
Hause durch




6.2

VERBUNDTECHNIKEN
GRUNDIERUNG/KLEBER

Bitte beachten

Grundierungen wurden auf der Basis
feuchtigkeitsempfindlicher Verbindungen
entwickelt. Deshalb die Behalter bei der
Verarbeitung nur kurzfristig 6ffnen und
keine Reste in das VorratsgefaB zurlick-
geben!

Grundierungen

Grundierung Dynamische Besondere Merkmale Geeignet fur Empfohlene
Viskositat in mPaes Beschichtungstechnik

WACKER® 1 Universell einsetzbar Platinvernetzenden SprUhverfahren

GRUNDIERUNG G 790 Kautschuk

WACKER® 1 Universell einsetzbar Platinvernetzenden SprUhverfahren

GRUNDIERUNG G 790 Kautschuk

TOLUOL FREI

WACKER® 4000 Vulkanisation Silicon Platinvernetzenden Streich- oder

GRUNDIERUNG G 791 auf Silicon Kautschuk Tauchverfahren

A+B

ELASTOSIL® AUX 600 Elektrisch leitfahig Peroxidvernetzenden Spruh- oder

G 3241 Kautschuk Streichverfahren

ELASTOSIL® AUX 5 Universell einsetzbar Peroxidvernetzenden Spruhverfahren

G 3242 Kautschuk

ELASTOSIL® AUX 550 Universell einsetzbar Peroxidvernetzenden Spruh- oder

G 3243 Kautschuk Streichverfahren

ELASTOSIL® AUX 300 Rote Farbe Peroxidvernetzenden Sprth- oder

G 3244 Kautschuk Streichverfahren

ELASTOSIL® AUX 2600 Universell einsetzbar Peroxidvernetzenden Streich- oder

G 3246 Kautschuk Tauchverfahren

ELASTOSIL® AUX Grundierungen G
dienen als Haftvermittler zwischen
Siliconelastomeren und anderen
Substraten wie Metallen, Glas und
Thermoplasten. ELASTOSIL® AUX
Grundierungen G sind I6semittelbasie-
rend und enthalten eine Mischung aus
reaktiven Silanen und Siloxanen.

Besondere Merkmale

e sorgen fur eine ausgezeichnete
Haftung auf verschiedenen
Substraten

® |6semittelbasierend — Unterschiedli-
che Viskositaten verfugbar fur
verschiedene Beschichtungstech-
niken wie Tauch-, Streich- oder
Sprihverfahren

e weitere Verdlnnung in organischen
L&semitteln moglich

Anwendung

ELASTOSIL® AUX Grundierungen G
werden zur Vorbehandlung von metal-
lischen, keramischen, glasernen oder
auch polymerischen Substratoberflachen
eingesetzt, um eine ausgezeichnete
Haftung auf anschlieBend vulkanisier-
ten Siliconelastomeren vom Typ
ELASTOSIL® R, R plus oder LR zu
ermaoglichen.

Schritt fur Schritt

e das zu grundierende Substrat muss
trocken und frei von fettigen, 6ligen
und anderweitigen Verunreinigungen
sein. Sehr glatte Oberflachen missen
aufgeraut werden, zum Beispiel:
grundlich durch Sandstrahlen oder
mit Glaskies reinigen und mit Lose-
mitteln wie Benzin oder Aceton
entfetten

e die Grundierung im Sprih-, Tauch-
oder Streichverfahren aufbringen
(dtnn und blasenfrei), bei saugfahi-
gen Untergrinden gegebenenfalls
mehrfach wiederholen

e grundierte Metallteile mindestens
15 Minuten an der Luft trocknen

e bei maximal 24 Stunden Trocknungs-
zeit die vorbehandelten Flachen
staub- und schmutzfrei lagern

e damit sich der Grundierungsfilm
durch hohe Scherkréfte wahrend der
Vulkanisation nicht verschiebt, sollte
die Grundierung bei groBflachigen
Belegungen in der Presse und bei
der Herstellung von Walzen oder
Gummi-Metallteilen im SpritzgieBver-
fahren eingebrannt werden. Zum
Beispiel: 20 bis 40 Minuten lang bei
100 bis 140 °C
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6.2

VERBUNDTECHNIKEN
VERKLEBEN VON FERTIGEN
EINZELTEILEN

Kleber Dynamische Viskositat Besondere Merkmale
in mPaes (Brookfield)

ELASTOSIL® E43 350.000 Universell einsetzbar

ELASTOSIL® E43 N 300.000 Fur Anwendungen mit
Lebensmittelkontakt geeignet

ELASTOSIL® E47 Hochstandfest Schnelle Vulkanisation bei hoheren
Temperaturen

ELASTOSIL® N10 10.000 Universell einsetzbar

ELASTOSIL® N199 Hochstandfest Universell einsetzbar

SILPURAN® 4200 300.000 FUr medizinische Anwendungen

Zum Verkleben vulkanisierter
Silicongummiteile oder zum
Aufkleben von Silicongummi auf
andere Substrate bietet WACKER
raumtemperaturvernetzende

1- und 2-Komponentensysteme an.

1-Komponentenkleber
Einkomponentige, raumtemperatur-
vernetzende Siliconkautschukmassen
(RTV-1) werden verarbeitungsfertig

in Tuben, Kartuschen oder Hobbocks
geliefert und harten unter Einfluss von
Luftfeuchtigkeit aus. ELASTOSIL® E
43 N ist ein I6semittelfreier, tempera-
turbestandiger, transparenter Kleber,
ohne Verwendung zinnhaltiger Kataly-
satoren.

ELASTOSIL® E 41 ist eine toluolhaltige
einkomponentige Dispersion, die sich
aufgrund ihrer besseren FlieBfahigkeit
einfacher handhaben I8sst.
ELASTOSIL® E 43 N eignet sich jedoch
besser fur groBflachige Verklebungen
relativ dinner Silicongummiteile, da
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sich diese nicht durch die quellende
Wirkung eines Losungsmittels
verziehen kdnnen.

e Schritt fur Schritt:

— die zu verklebenden Gummiteile
bzw. den Untergrund sorgfaltig
reinigen und gegebenenfalls ent-
fetten

— Siliconkautschuk-1-Komponenten-
kleber (RTV-1) mindestens 0,5 mm
dick auftragen

— die Enden von Rundschniren
oder Profilen vor dem Verkleben
auf Gehrung zuschneiden, damit
eine moglichst groBe Klebeflache
entsteht

— die zu verbindenden Teile sofort
zusammendrtcken und bis zur
Aushartung fixieren

— Je nach Luftfeuchtigkeit wird die
optimale Festigkeit der Verklebung
bei Raumtemperatur innerhalb von
12 bis 15 Stunden erreicht. Bei
einer Temperatur zwischen 50 und
100 °C und bei hoher Luftfeuchtig-
keit wesentlich schneller

2-Komponentensysteme:

Bei groBeren Serien und flr groBflachi-
ge Verklebungen sind 2-Komponen-
tensysteme (RTV-2) eine wirtschaftlich
sinnvolle Alternative. Diese harten auch
beigeringem Luftzutritt schnell aus.

e Schritt fur Schritt:

— die Paste dunn auf die Schnittfla-
che auftragen und die Verklebung
unter Druck fixieren

— mittels Direktheizung, einer
HeiBluftpistole oder in einem
Trockenschrank aushérten

— die Dauer hangt von der Heizme-
thode und der Warmekapazitat der
zu verklebenden Teile ab. Bei ca.
170 °C vulkanisiert die Klebestelle
innerhalb von 20 bis 30 Sekunden

Verkleben von Metall

e Beim Harten der Siliconkautschuk-
1-Komponentenmassen aus der
Reihe ELASTOSIL® E wird Essig-
saure frei. Dies kann bei manchen
Metallen zu Korrosion fuhren

* Metalle deshalb zum Beispiel mit
der Grundierung G 790 vorbehan-
deln, diese Grundierung verbessert
auch die Haftung

e Bei sehr korrosionsempfindlichen
Metallen empfiehlt sich der Einsatz
von aminhartenden oder neutralen
Systemen
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7.1.
TECHNISCHE BERATUNG
UND UNTERSTUTZUNG

_ Unser Angebot

Wir bieten Ihnen technische Unter-
stiitzung auf verschiedenen Ebenen,
um den Erfolg unserer Produkte

auf jeder Stufe lhrer Prozesskette
sicherzustellen.

Technikum und Technical Center
Wir unterhalten in allen SchlUsselregio-
nen Technical Center, die Sie in techni-
schen Fragestellungen tatkraftig unter-
stUtzen. Von der Rezepturanpassung
an individuelle Anforderungen bis zu
Eigenschaftsprifungen an Kautschuk
und Vulkanisat. Die Technical Center
sind darauf eingerichtet, alle relevanten
Analysemethoden, Labor- und Test-
verfahren flr Sie normgerecht nach in-
ternationalen und regionalen Vorgaben
durchzuflihren. Neben unseren Exper-
ten vor Ort steht lhnen dabei das
Uberregional vernetzte Wissen aus
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Uber 50 Jahren Markterfahrung zur
Verfligung. So ist z. B. unser Techni-
kum in Burghausen ein Schnittpunkt
zwischen Produkt- und Anwendungs-
Know-how. Es ist mit einem Labor und
Testeinrichtungen sowie Produktions-
anlagen (Extrusion und Spritzguss)
fir HTV-, LSR-Siliconkautschuk und
2K-Verbund-Materialien ausgerustet.
Im Technikum testen wir unsere
ELASTOSIL® Produktreihen in der
Praxis, um sie zu entwickeln, zu pru-
fen, zu adaptieren und zu optimieren.
Gleichzeitig bieten wir umfassende
Beratung in jedem Schritt der Wert-
schopfung und stellen lhnen dazu
gerne unsere Pilotanlage und alle
notwendigen Werkzeuge zur Verfu-
gung. Ebenso beraten wir Sie vor

Ort an lhrer Produktionsanlage.

e \orversuche zur Materialauswahl

¢ Herstellung von 2-Komponenten-
Musterteilen speziell fur Haftungspru-
fungen und andere Prifzwecke

e Erstellung von Profilen, Schlduchen,
Rundschnulren, Kabeln mit unterschied-
lichen Geometrien und Siliconkautschu-
ken fur Prifzwecke

¢ Herstellung von Prototypen und
Musterserien mit Werkzeugen vor Ort
fur Eignungstests, Freigaben oder
spateren Einsatz beim Endabnehmer

* gemeinsame Neuentwicklung
spezifischer Produkte

e Schulung und Training

* Anlagenberatung, insbesondere
Prozessgestaltung und Maschinen-/
Werkzeugeinsatz in neuen Anwendungen
und Projekten

¢ Prozessoptimierung direkt vor Ort

¢ Analyse und Simulation auftretender
Probleme im Verarbeitungs- oder
Herstellungsprozess

¢ individuelle Losungsfindung und
Herstellung von Prozesssicherheit




Anwendungstechnische Labore
Unsere Anwendungstechniker arbei-
ten eng mit Kunden zusammen und
greifen konkrete Fragestellungen aus
der Praxis auf. Wir unterstitzen Sie
unter anderem dabei, das optimale
Produkt fUr Ihre spezifischen Anforde-
rungen zu finden und lhre Produktent-
wicklung von der Materialauswahl Gber
Pilotserien bis hin zur Serienfertigung
zu begleiten — weltweit. Die Labore
beschéaftigen sich dabei mit Schwer-
punktthemen spezieller Industriesek-
toren (z. B. Medizintechnik, Automobil
und Kabel) und haben dadurch eine
besondere Kompetenz und Expertise
fur diese Anwendungsfelder aufgebaut.

Auswahl unseres Angebots

¢ technische Beratung fur eine
Produktauswahl nach Ihren individuellen
Anforderungen

® gemeinsame Entwicklung neuer
Produkte

¢ Testen der Medienbestandigkeit
von Materialien

¢ thermische Lagerungsversuche

¢ Bereitstellung von Mustern und
Musterplatten

¢ Farbeinstellungen

® Beratung bei Fragen, die bei der
Verarbeitung des Materials auftreten
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7.2.
SILMIX®: INDIVIDUELLE
FERTIGMISCHUNGEN

Mit SILMIX® bieten wir Ihnen maB-
geschneiderte, individuell nach
lhren Vorgaben optimierte Silicon-
kautschukfertigmischungen an.

Flexibel und weltweit vertreten

In unseren weltweit an verschiedenen
Standorten vertretenen SILMIX®
Betrieben compoundieren wir Ihre
individuelle Kundenmischung, die nach
Ihren Anforderungen entwickelt wird.
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Direkt und vielseitig einsetzbar
Unsere verarbeitungsfertigen SILMIX®
Produkte erméglichen Ihnen ohne
weiteren Produktions- und Zeitaufwand
die unmittelbare Herstellung einer Viel-
zahl von Silicongummiartikeln in den
Ublichen Formgebungsverfahren Pres-
sen, Transfer Molding, SpritzgieBen
und Extrudieren. Das Anwendungs-
spektrum reicht von Dichtungen im
Automobilbereich Uber Kabelisolierun-
gen bis hin zu kautschukbeschichteten
Walzen in Fotokopierern.

In bester Qualitat

SILMIX® Compounds werden nach
denselben Qualitdtsstandards herge-
stellt wie alle WACKER Siliconkau-
tschuke. Durch die Produktion im
geschlossenen Siliciumverbund ist
WACKER sehr stark riickwértsinte-
griert und produziert die nétigen
Rohstoffe von der Polymerbasis an
selbst. Dies sichert eine hohe Quali-
tatskonstanz.

Interessiert?
Auf unserer Website unter
www.wacker.com/silmix finden Sie

weitere Informationen




7.3.

WACKER INFOLINE

E-BUSINESS

Infoline

Um Ihnen den schnellen, persoénlichen
Dialog zu erleichtern, haben wir eine
Infohotline eingerichtet. Bei Fragen
rund um WACKER Silicone, unsere
Produkte und Leistungen rufen Sie ein-
fach dort an oder schicken Sie

eine E-Mail: Sie werden dann an

den zustandigen Spezialisten fur Ihre
Fragen weitergeleitet.

Europa und Mittlerer Osten
¢ |nfoline Deutschland:
0800-6279-800
e |nfoline International:
+49 89 6279-1741
e E-Mail: info@wacker.com

NAFTA Region —
Kanada, Mexiko und USA
e |nfoline:
+1 888-922-5374
(+1 888-WACKER 4 U)
e E-Mail: info.usa@wacker.com

E-Business

WACKER E-Solutions vereinfachen die
Kommunikation und bieten viele neue
Moglichkeiten: von der globalen Re-
cherche Uber die optimierte Bestellung
via Webplattform oder Hub2Hub bis
zum Vendor Managed Inventory. Ganz
wie Sie es wlinschen. Denn wir stellen
flr jeden Kunden ein individuelles
Servicepaket zusammen. Exakt zuge-
schnitten auf die GréBe lhres Unter-
nehmens, Ihr Profil und die Wiinsche
jedes Ansprechpartners.

Sie kénnen so unter anderem

deutlich mehr Effizienz gewinnen

durch:

e clean orders”

® weniger Auftragsanderungen

¢ schnellere Abwicklung bei deutlich
reduzierter Fehlerquote

* maximale Planungs- und
Terminsicherheit

¢ volle Transparenz

WACKER E-Solutions unterstitzen
gezielt dort, wo der Mensch Fehler
machen kann. Doch sie ersetzen ihn
nicht, sondern bringen die richtigen
Ansprechpartner noch enger zusam-
men. Unsere Partner schatzen den
»direkten Draht“ zu unseren Experten
in R & D, im Supply Chain Management,
in der Verkaufsbetreuung und dem
technischen Kundendienst.

uUnd Sie kénnen

¢ zielgenau jede gewlnschte
Branchen- und Produktinfo abrufen

e einfach, schnell und sicher
bestellen — 24h/7d

® Rechnungsverkehr papierlos
erledigen

¢ alle Bestellungen automatisch
abwickeln

¢ | agerbestéande automatisch prifen
und ergénzen lassen
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7.4.

REGULATORISCHER SUPPORT

U

}r' 1,
A

Fur die Gewahrleistung der Produkt-
sicherheit bieten wir Innen selbstver-
sténdlich auch regulatorische Unter-
stUtzung. Dabei kimmern sich

unsere Experten um Ihre Anfragen

zu Umwelt-, Gesundheits- und regula-
torischen Aspekten.

Diese kdénnen zum Beispiel folgende

Themen umfassen:

* | ebensmittelkonformitat
(z.B. BfR, FDA)

¢ Trinkwasserzulassungen
(z.B. KTW, WRAS, ACS)

* Medizin und medizintechnische
Anwendungen (z. B. European
Pharmacopeia, US Pharmacopeia
USP)
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® nationale und internationale
Richtlinien und Verordnungen
(z. B. EU-Richtlinie 2002/95/EG —
RoHS, REACH)

e Anforderungen spezifischer
Industriezweige (z. B. GADSL, IMDS
Automobilindustrie)

e spezifische Kundenanforde-
rungen (z. B. Stoffverbots- und
Vermeidungslisten)

o Toxikologie und Okotoxikologie

® Risikobewertung

e organisatorische Unterstitzung

Fragen Sie nach!

Sprechen Sie uns an, wenn Sie Fragen zu
Lebensmittelzulassungen, REACH oder
anderen regulatorischen Themen haben.
Wenden Sie sich dazu bitte an unsere
Fachverkaufer als Ihre direkten Ansprech-
partner. Diese leiten lhre Fragen zur
Bearbeitung an unsere Experten weiter
und schicken Ihnen unsere Antwort zu
Ihrer spezifischen Fragestellung!




7.5.

DIE WACKER ACADEMY

Um das eigene Wissen und die
Markterfahrungen weiterzugeben, hat
WACKER eine bislang einzigartige
Institution gegrindet: die WACKER
ACADEMY. An zahlreichen Standorten
weltweit kdnnen Sie dort ein vielseitiges,
branchenspezifisch ausgerichtetes
Seminarprogramm nutzen.

Dazu gehéren zum Beispiel:

e chemische Grundlagenseminare

e Trainings zu bestimmten
Anwendungsfeldern

e Grundlagenseminar zum Thema
Siliconkautschuk flir Neueinsteiger
in diesem Bereich

. Ubergeordnete Seminare, z.B. zu
interkultureller Verstandigung oder
Innovationsmanagement

JM HS MER

Das aktuelle Programm finden

Sie unter:
www.wacker.com/wacker-academy
Die Zentrale der WACKER ACADEMY
ist in Burghausen/Deutschland, auf
dem Werkgelande des groBten Pro-
duktionsstandorts von WACKER.
Weitere Zweigstellen der WACKER
ACADEMY in verschiedenen Regionen
stehen beispielhaft fir den weltweiten
Know-how-Transfer mit lokalem Fokus.
Damit profitieren Sie von einem kun-
denspezifischen und auf den jeweiligen
Markt zugeschnittenen Seminarangebot.

Alle Seminare werden von erfahrenen
Experten durchgefuhrt. Dabei setzen
wir hauptsé&chlich auf Spezialisten aus
dem eigenen Haus. Darlber hinaus
arbeiten wir eng mit renommierten
Universitaten und Instituten zusam-
men, um so das Seminarangebot fir
Sie noch attraktiver zu gestalten und
immer up to date zu sein.
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KAPITEL 8:
RUBBER SOLUTIONS A-Z
WISSENSWERTES RUND UM SILICON

b |

e




Inhalt

Nachfolgend finden Sie eine Zusammenstellung haufig

verwendeter Fachbegriffe.

Ausdehnungskoeffizient

Bewitterungs- und UV-Bestandigkeit
Brandverhalten

Dichte

Dielektrischer Verlustfaktor
Dielektrizitatskonstante
Druckverformungsrest
Durchschlagfestigkeit

Energiereiche Strahlung
Gasdurchlassigkeit

Harte

HeiBluftbestandigkeit
Kriechstromfestigkeit

Medien- bzw. Chemikalienbestandigkeit
Oberflachenwiderstand
Ozonbestandigkeit

ReiBfestigkeit und ReiBdehnung
Reversion

RUckprallelastizitat

Schrumpfung

Schwerbrennbarkeit

Spezifischer Volumenwiderstand
Temperaturverhalten

Warmeleitfahigkeit und spezifische Warmekapazitat
Wasser- und Wasserdampfbestandigkeit
WeiterreiBwiderstand bzw. Kerbfestigkeit

84
84
84
84
84
84
84
84
84
85
85
85
85
85
85
85
86
86
86
86
86
86
87
87
87
87

83



e | inearer thermischer Ausdehnungs-
koeffizient von Silconkautschuk typi-
scherweise ca. 2-4 - 104 - K-

¢ Bei Fertigteilen ist der sogenannte
Schrumpf/Schwund zu beachten.

» Werkzeugstahl ca. 1,5 - 10°% - K-

¢ Artikel aus Siliconkautschuk sind
im Allgemeinen gegen UV-Strahlen
unempfindlich.

e Auch bei Langzeittests (mehrjéhrige
Bewitterung) nur geringfligige
Anderung der Eigenschaften.

¢ Witterungsbestandigkeit im Unter-
schied zu organischen Elastomeren
ohne Additivzusatze (z. B. organische
Alterungsschutzmittel, UV-Stabilisa-
toren).

¢ Die Selbstentziindungstemperatur
von Vulkanisaten liegt bei etwa
430 °C.

e Siliconkautschuk verbrennt zu
weiBer, nichttoxischer Asche
(Siliciumdioxid).

¢ Die entstehenden Brandgase
haben in der Regel keine korrosive
Wirkung.

e Spezielle Typen flir Hochsicherheits-
kabel bilden bei der Verbrennung
eine keramische Schicht.
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e Bestimmung nach DIN ISO 1183-1
A (Auftriebsverfahren).

e Typischer Bereich fUr spezifische
Dichte: 1,05 - 1,60 g/cm?.

¢ Bei Verwendung zuséatzlicher
inaktiver Fullstoffe (z. B. Quarz)
Werte bis zu 1,75 g/cm? erreichbar,
z. B. zur Verbesserung der
Quellungsbestandigkeit.

e Bestimmung des dielektrischen
Verlustfaktors nach VDE 03083.

e Typische Werte flr Verlustwinkel
tan §: ~ 1073

e tan § steigt mit zunehmendem
Fullstoffgehalt/zunehmender Dichte.

¢ Bestimmung der Dielektrizitats-
konstante € nach DIN 53 482 bzw.
VDE 0308.

¢ Typische Werte flr Siliconkautschuk:
e =2,7-3,3 (bei 25 °C und 50 Hz).

¢ \eranderung der Kenngr6Be durch
Einsatz geeigneter Fullstoffe nach
oben bis zu 150 mdglich.

¢ Bestimmung des Druckverformungs-
rests nach DIN ISO 815-B (ASTM
D395 B-2).

e Durch Lagerung 22 h/175 °C, bei
selbsthaftenden Typen 22 h/125 °C.

¢ Druckverformungsrest beschreibt
das Ruckstellvermédgen eines Vulka-
nisats, eine fur Dichtungsanwendun-
gen wichtige KenngrdBe.

¢ Typische Werte flr getemperten
Siliconkautschuk: 5 - 25 %.

e Bestimmung der Durchschlagfestig-
keit nach IEC 60243-1.

 Typische Wert fir ELASTOSIL®-
Siliconkautschuk: > 20 kV/mm
(gemessen an 1-mm-Platte).

® Ausgezeichnete Bestandigkeit von
Siliconkautschuk (VMQ, PVYMQ)
gegenuber energiereicher Strahlung
in Kombination mit HeiBluftbestan-
digkeit im Vergleich zu anderen
Elastomeren.

¢ Bei VMQ-Siliconkautschuktypen flh-
ren erst hohe Strahlungsdosen von
400 - 800 kGy zur Abnahme der
ReiBdehnung um 50 %.

* Hohere Bestandigkeit von phenylhal-
tigem PVMQ-Siliconkautschuk, wie
z.B. ELASTOSIL® R 490/55.

* Geringe Beeintrachtigung der
Eigenschaften durch Gamma- und
Betastrahlung (25 - 75 kGy), wie sie
haufig im medizinischen Bereich zur
Sterilisation verwendet werden.

® Sehr gute Bestéandigkeit gegentber
Mikrowellen, da nicht mikrowellenak-
tiv, und daher auch keine Erwarmung
von Siliconformteilen.



¢ Bestimmung nach DIN 53 536.
¢ Im Vergleich zu anderen Elastomeren
sehr hohe Gasdurchléssigkeit, z. B.
flr Luft 30-mal hdher als bei Natur-
kautschuk (NR) bzw. 400-mal héher
als bei Butylkautschuk (IIR) (gemes-
sen bei 25 °C).
Der Absolutwert einer 50-Shore-A-
Type fur Luft bei 20 °C bzw. 80 °C
betragt 570 bzw. 1.330 cm® - mm -
m=? - h™' - bar~' (Menge der Luft, ge-
messen in cm?, die pro Stunde bei
einer Druckdifferenz von 1 bar eine
Membran von 1 m? Flache und 1 mm
Dicke durchdringt).
Technischer Vorteil z. B. bei Kon-
taktlinsen, Textilbeschichtungen
und bei einigen medizinischen
Anwendungen.
e Bei hohen Temperaturen &hnliche
Werte von Silicon im Vergleich zu
organischen Elastomeren.

Gas Relative Durchlassig-
keit bei 25°C [%]

Luft 100

Wasserstoff 190

Sauerstoff 170

Stickstoff 80

Kohlendioxid 1.000

Ethylen 390

¢ Bestimmung der Harte von Silicon-
kautschuk in Shore A- (DIN 53 505)
oder in IRHD-Einheiten (DIN 53 519).

¢ Typische Bandbreite: 3 — 90 Shore A.

® Die mechanischen Eigenschaften
von Wacker-Siliconkautschuk bleiben
auch bei hohen Temperaturbelastun-
gen (HeiBluft) erhalten.

¢ Die HeiBluftbestandigkeit liegt im
Vergleich deutlich héher als bei den
meisten organischen Elastomeren
(vgl. ASTM Charta D2000).

e Siliconkautschuk weist im Allgemei-
nen eine hohe Kriechstromfestigkeit
auf (CTI: 600 -<1 nach IEC 60112).

¢ Allgemeine Abhangigkeit der
Chemikalienbestandigkeit von
WACKER-Siliconkautschuk von
Vernetzungsdichte, verwendetem
Fullstoff und Fullstoffgehalt.

® Bei héherem Fullstoffanteil im
Siliconkautschuk Abnahme der
Quellungsneigung und somit
Verbesserung der Bestandigkeit.

e Hohe Quellungsneigung gegeniiber
unpolaren Flissigkeiten wie Kohlen-
wasserstoffen, Mineral6len und auch
Fetten.

e Geringe Quellungsneigung gegen-
Uber polaren FlUssigkeiten wie z. B.
mehrwertigen Alkoholen, niedermo-
lekulare Ketone, dadurch kein negati-
ver Einfluss auf die Dichtwirkung.
Starker Angriff durch konzentrierte
Sauren und Laugen, vor allem durch
oxidierende Sauren wie z. B. Schwe-
felsdure, Salpetersaure.

Gute Bestandigkeit von Siliconkau-
tschuk gegenuber wassrigen Losun-
gen schwacher Sauren, Laugen
oder Salze. Haufiger Einsatzbereich:
Reinigungslésungen fur Leitungen/
Schlauche bei 70 — 80 °C in der
Lebensmittelindustrie.

Bestimmung des Oberflachenwider-
stands nach VDE 0303.

* Typische Werte fur isolierende
ELASTOSIL® LR-Mischungen:

ca. 102 -10"Q.

* Ausgezeichnete Bestandigkeit von
Silikonkautschuk gegentber Ozon

¢ Bestimmung der Ozonstabilitdt nach
DIN 53509

e FUr ausgewahlte Produkte der
ELASTOSIL® R 401- und
ELASTOSIL® LR 3003 Reihe wurde
bei einer Ozonkonzentration von
200pphm (Temperatur: 40°C, rel.
Feuchte: 55%, Dehnung: 80%) nach
96h die RiBbildungsstufe O erzielt.
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Bestimmung nach DIN 53 504.
Standardprtfung am S1-Stab.

In Ausnahmefallen auch Messung an
den kleineren S2- und S3-Prufkor-
pern, die jedoch entsprechend
abweichende Werte ergeben.
Typische Werte fUr ReiBfestigkeit:

ca. 5-12 N/mm2 (bzw. MPa).
Typische Werte fur ReiBdehnung:

ca. 100 - 1100 %.

Unter Reversion versteht man im
Allgemeinen einen chemisch oder
thermisch bedingten Abbau des
Netzwerks im Vulkanisat, der zu
einer dauerhaften Abnahme der
Harte (Erweichung) flhrt.

Im Siliconkautschuk fiihren bei
hohen Temperaturen (> 200 °C)
Feuchtigkeitsspuren oder freie
Hydroxylgruppen von Fullstoffen zu
einer Spaltung der Si-O-Bindung im
Polymerriickgrat und schlieBlich zur
beschriebenen Abnahme der Harte
durch Depolymerisation.

Hemmung dieses Prozesses durch
Anwesenheit von Luftsauerstoff.
FUr hohe Temperaturbestandigkeit ist
daher ein ungehinderter Zutritt von
Luftsauerstoff unverzichtbar.
Verwendung des Stabilisators R
hemmt diesen Vorgang ebenfalls
bei dickwandigeren Bauteilen, bei
denen die Diffusion von Sauerstoff
erschwert wird.
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e Bestimmung der Ruckprallelastizitat
nach DIN 53 512.

e Haufig auch als ,,Schnappigkeit”
bezeichnet.

* Messung an 6 mm-Probekdrpern
als Verhaltnis von Ruckprallhéhe und
Fallhdhe eines Pendels.

¢ Typische Werte: 30 - 70 %.

e Linearer Schrumpf von ca. 2 - 4 %,
sinkt mit steigender Shoreharte
und niedrigerer Vulkanisations-
temperatur.

¢ Je hoher der Fullstoffgehalt
bzw. die Dichte, desto niedriger
die Schrumpfung der Vulkanisate.

e Sehr starke Abhangigkeit von
Verarbeitungsparametern und
Materialtyp.

¢ FUr Prazisionsteile Feinab-
stimmung mit Hilfe von
Vorversuchen erforderlich.

e Bestimmung der Schwerbrennbarkeit
nach Prifnorm ASTM D 2863 durch
Bestimmen des Limiting Oxygen In-
dex (LOI) oder nach den Vorschriften
der Brandnormen der Underwriter
Laboratories (UL 94).

e Typische LOI-Werte von schwer
brennbaren Typen: 27 — 35 %.

e Standardtypen erreichen Ublicher-
weise UL 94 HB (0,5 - 1,0 mm
Schichtdicke?*).

e Spezialtypen mit speziellen
Additiven erreichen UL 94 VO
(0,75 = 4,0 mm Schichtdicke®).

e Bei Festsiliconkautschuk verbessert
ein Zusatz von 2,2 % ELASTOSIL®
AUX Batch SB-2 die Schwerbrenn-
barkeit erheblich.

® Bestimmung nach VDE 03083.

® Typische Werte fur isolierende
Siliconkautschuktypen:
ca. 10 Q- cm.

® Typische Werte fur leitfahige Typen:
ca.2-150Q - cm.

e Geringere Temperaturabhangigkeit
bei platinkatalysierten im Vergleich zu
peroxidisch vernetzten Systemen.

* typabhangig



e Bestimmung der mechanischen Ei-
genschaften von Siliconelastomeren

bei 23 °C (RT) nach DIN 53 503 bzw.

DIN 53 505.

e Geringe Veranderung der mechani-
schen Eigenschaften im Vergleich zu
organischen Elastomeren.

ASTM D2000.

e Typischer Einsatztemperaturbereich:
-50 bis +250 °C.

e \erharten bei sehr tiefen Tempe-
raturen (< =40 °C) durch reversible
Kristallisation.

e Bei hohen Temperaturen (> 180 °C)
beginnt eine radikalische Abspal-
tung der organischen Substituenten
am Silicium. Die dadurch entstehen-
den freien Radikale bewirken eine
Nachvernetzung der Polymerketten
mit Anstieg der Harte bei gleichzeiti-
ger Abnahme von ReiBfestigkeit und
-dehnung (Versprédung).

e Gleichzeitige Gewichtsabnahme des
Vulkanisats fuhrt zur Schrumpfung.

® Erhdhung der Lebensdauer des
Vulkanisats durch Einsatz von
Hitzestabilisatoren H1 — H6 oder
Farbpasten FL.

e Ausgezeichnetes stabiles Langzeit-
verhalten fUr Isolation bei hohen
Temperaturen durch Erreichen
quarzahnlicher Eigenschaften
wahrend des oxidativen Abbaus.

e Bestimmung nach DIN 52 612.

e Abhangigkeit der Warmeleitfahigkeit
von Art und Menge der verwendeten
Fullstoffe.

e Typischer Wert bei 100 °C:
ca.0,2-0,3W -m- K,

* Spezielle warmeleitfahige
Mischungen erreichen Werte von
ca. 0,8 -12W- m" K-,

¢ Typische Werte fUr die spezifische
Warmekapazitat:
ca. 1,25 kd - kg™ - K,

e Sehr gute Bestandigkeit gegentber
kochendem Wasser.

e \Jolumenzunahme unter 1 % in
siedendem Wasser, auch nach
langerer Einwirkung.

e Dampfsterilisation (nach DIN EN ISO
17665, DIN EN 868-8 mit 500 Zyklen
bei 134 °C, 5 min) flhrt nur zu einer
geringflgigen Verschlechterung der
Mechanik.

¢ WeiterreiBwiderstand von jeweils ein-
gesetzter Norm abhangig.

¢ Typische Werte bei Bestimmung
nach ASTM D 624 B (Crescent):
5 - 55 N/mm.

e Messung nach DIN ISO 34-1
Methode B-b (Graves) liefert
ca. bis zu 30 % niedrigere Werte.

e DIN ISO 34-1 Methode A (Trousers)
fOhrt zu ca. 50 % niedrigeren Werten.
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IHRE NOTIZEN







KOMPETENZ UND SERVICE-
NETZWERK AUF FUNF KONTINENTEN

WACKER ist eines der weltweit flhrenden
und forschungsintensivsten Chemieunter-
nehmen mit einem Gesamtumsatz von
4,98 Mrd. €. Die Produktpalette reicht von
Siliconen Uber Bindemittel und polymere
Additive fur vielfaltige industrielle Bereiche
bis hin zu biotechnologisch hergestellten
Pharmawirkstoffen und Reinstsilicium flr
Halbleiter- und Solaranwendungen. Als
nachhaltig orientierter TechnologiefUhrer
fordern wir Produkte und Ideen mit ho-
hem Wertschépfungspotenzial fir mehr
Lebensqualitat flr jetzige und kinftige
Generationen, basierend auf Energieeffi-
zienz, Klima- und Umweltschutz. Global
vernetzt Uber 4 Geschaftsbereiche bieten

Alle Zahlenangaben beziehen sich auf das
Geschaftsjahr 2018.

wir unseren Kunden an 24 Produktions-
standorten, 22 technischen Kompetenz-
zentren, 13 WACKER ACADEMY Schu-
lungszentren und 50 Vertriebsburos in
Europa, Nord- und Stdamerika sowie
Asien, einschlieBlich einer Prasenz in China,
hochspezialisierte Produkte und umfas-
sende Services.

Als zuverlassiger Innovationspartner ent-
wickeln wir mit rund 14.500 Mitarbeitern
fir und gemeinsam mit unseren Kunden
wegweisende Losungen und helfen ihnen,
noch erfolgreicher zu sein. Muttersprach-
liche Spezialisten in unseren technischen
Kompetenzzentren unterstitzen unsere
Kunden weltweit bei der Entwicklung von

@ Vertriebs- und Produktionsstandorte sowie
technische Kompetenzzentren weltweit

Produkten, die auf die lokalen Anforde-
rungen abgestimmt sind, und begleiten
sie auf Wunsch in allen Phasen kom-
plexer Herstellungsprozesse. WACKER
E-Solutions sind Online-Services, die wir
in unserem Kundenportal und auch als
integrierte Prozessldsung anbieten. Fur
unsere Kunden und Partner bedeutet
dies umfassende Informationen und
zuverlassige Services fUr eine schnelle,
sichere und hocheffiziente Projekt-

und Auftragsabwicklung. Weltweit und
unabhangig von Zeit und Ort unter:
www.wacker.com



WACKER

Wacker Chemie AG
Hanns-Seidel-Platz 4

81737 MiUnchen, Deutschland
Tel. +49 89 6279-1741
info@wacker.com

www.wacker.com

www.wacker.com/socialmedia

Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberpriifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fir einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums
sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.

WACKER

PRODUKTUBERSICHT

IDISCH VERNETZENDER
FESTSILICONKAUTSCHUK

Multifunktional - Hohe Standfestigkeit - Hoher WeiterreiBwiderstand -
Niedriger Druckverformungsrest




Haupteigenschaften

Produkt

Harte
Shore A
1ISO 7619-1

Dichte
[9/cm?]
1ISO 1183-1A

ReiBfestigkeit
[N/mm?2]
1ISO 37 Typ 1

ReiBdehnung
[%]
ISO 37 Typ 1

WeiterreiBwider-
stand [N/mm]
ASTM D 624 B

Druckverfor-
mungsrest [%]
(22 h/175 °C)
DIN ISO 815-B

Gemessen mit
Vernetzer

Lebensmittel-
kontakt -
BfR '

Lebensmittel-
kontakt -
FDA 2

Trinkwasser-
kontakt -
KTW @

Trinkwasser-
kontakt -
WRAS

Schwerbrenn-
barkeit -
UL94 Listung
(C1, C6 und E)

Extrusion

Aussehen

Typische Anwendungen

Multifunktional

Hohe Standfestigkeit

Hoher WeiterreiBwiderstand

Niedriger Druckverformungsrest

ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®

R 401/10 oH
R 401/20 oH
R 401/30 S
R 401/30 oH
R 401/40 S
R 401/50 S
R 401/55 S
R 401/60 S
R 401/60 KX S
R401/70 S
R 401/80 S
R 401/90 oH
R 510/60 S
R510/70 S
R 402/60 S
R 402/65 oH
R 402/75 S
R 416/70 mH
R 760/70 mH
R 420/30 oH
R 420/40 S
R 420/50 S
R 420/60 S
R 420/70 S
R 865/40 S
R 865/50 S
R 865/60 S
R 865/70 S

13
24
33
34
42
52
55
61
61
70
79
85
60
69
61
66
74
70
70
32
43
52
59
66
42
50
62
68

1,07
1,1
1,09
1,1
1,12
1,15
1,14
1,15
1,18
1,18
1,20
1,22
1,156
1,21
1,17
1,17
1,19
1,18
1,17
1,10
1,12
1,15
1,17
1,19
1,10
1,15
1,17
1,19

6,0
9,0
10,0
10,0
10,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
10,0
7,3
10,2
9,4
11,0
11,0
9,3
1,3
10,7
8,0
S0
10,0
10,0
9,0
7,5
8,2
8,9
9,1

1200
920
800
720
580
520
470
440
460
440
440
250
400
350
490
430
490
580
530
630
630
600
580
650
420
390
320
320

21
26
24
22
23
25
23
24
25
26
28
22
22
22
34
24
29
32
27
24
34
39
42
48
15
17
17
18

28
33
15
20
36
34
35
31
25
40
60
38

27
29
70
20

28
34
31
34
59
10
12

)

m m m m m m m m m m m m Mm m

X X X X X X X X X X X X

X X X X X X X X X

X X X X X X X X X X X X

X X X X X X X X X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X

X X X X X

HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0.75; 3mm)
HB (0,75; 3mm)

>

X X X X X X X X

X X X X

>

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transluzent
Transluzent
Transparent
Transparent
Transparent
Schwarz, rot
Schwarz, rot
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Transluzent
Transluzent
Transluzent

Transluzent

Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile

Herstellung von Extrudaten, z.B. Schlduche, Kabel, Profile

Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile, Zindkerzenstecker)
Herstellung von Extrudaten, z.B. Schlauche, Kabel, Profile

Herstellung von Extrudaten (Schlauche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile, Zindkerzenstecker)
Herstellung von Extrudaten (Schlduche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Extrudaten (Schlduche, Kabel, Profile) oder Formteilen (Dichtungen, Ventile)
Herstellung von Extrudaten, z.B. Kabel

Herstellung von Extrudaten, z.B. Kabel

Herstellung von Extrudaten, z.B. Prazisionsprofile und dimensionsstabile Schlauche
Herstellung von Extrudaten, z.B. Prazisionsprofile und dimensionsstabile Schlauche
Herstellung von Extrudaten, z.B. Prazisionsprofile und dimensionsstabile Schlauche
Kalandrieren und Extrusion, z.B. Herstellung von Turbolader- und Kuihlerschlauchen
Kalandrieren und Extrusion, z.B. Herstellung von Turboladerschlauchen

Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit ausgezeichnetem WeiterreiBwiderstand
Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit ausgezeichnetem WeiterreiBwiderstand
Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit ausgezeichnetem WeiterreiBwiderstand
Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit ausgezeichnetem WeiterreiBwiderstand
Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit ausgezeichnetem WeiterreiBwiderstand
Herstellung von Extrudaten, Formteilen und kalandrierten Platten

Herstellung von Extrudaten, Formteilen und kalandrierten Platten

Herstellung von Extrudaten, Formteilen und kalandrierten Platten

Herstellung von Extrudaten, Formteilen und kalandrierten Platten

Diese Angaben stellen lediglich Richtwerte dar und sind nicht zur Erstellung von Spezifikationen bestimmt.

1 BfR-Empfehlung ,XV. Silicone* (BfR = Bundesinstitut flr Risikobewertung).

2 FDA-Verordnung CFR 21 § 177.2600 ,Rubber articles intended for repeated use” (FDA = Food and Drug Administration).
3 Kategorien auf Anfrage.

Fur weiterfuhrende anwendungstechnische Beratung zur Auswahl des flr Ihre individuellen Anforderungen geeigneten Produkts stehen wir gerne zur Verfligung.
Fragen Sie uns nach Produkten mit spezifischen Eigenschaften oder nach Produkten aus unserem Grundportfolio in anderen Hértebereichen.

ELASTOSIL® ist eine eingetragene Marke der Wacker Chemie AG.
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Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Prifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberpriifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fir einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums
sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.
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PRODUKTUBERSICHT

IDISCH VERNETZENDER
FESTSILICONKAUTSCHUK

Medienbestéandig - Hohe Rickprallelastizitat - Tieftemperaturbestandig-
keit - Hohe Hitzebestandigkeit - Keramifizierend - Elektrisch leitfahig -
Schwer brennbar - Niedrige Rlckprallelastizitat - HeiBdampfbestandig -
Magnetisierbar




Haupteigenschaften

Produkt

Harte
Shore A
1ISO 7619-1

Dichte
[g/cm?]
1ISO 1183-1A

ReiBfestigkeit
[N/mm?]
1ISO 37 Typ 1

ReiBdehnung
[%]
1ISO 37 Typ 1

WeiterreiBwider-
stand [N/mm]
ASTM D 624 B

Druckverfor-
mungsrest [%]
(22 h/175 °C)
DIN ISO 815-B

Gemessen mit
Vernetzer:

Lebensmittel-
kontakt —
BfR '

Lebensmittel-
kontakt —
FDA 2

Trinkwasser-
kontakt —

KTW 3

Trinkwasser-
kontakt —

WRAS

Aussehen

Typische Anwendungen

Medienbestandig

Hohe Ruckprallelastizitat

Tieftemperaturbestandigkeit
Hohe Hitzebestandigkeit

Keramifizierend

Schwer brennbar

Niedrige Ruckprallelastizitat

HeiBdampfbestandig

Magnetisierbar

ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®
ELASTOSIL®

R 700/404

R 700/804

R 701/40

R 701/50

R 701/60

R 701/70

R 701/80

R 780/80 oH
R 861/60 S
R 861/70 S
R 101/25 oH
R 101/35 oH
R 101/45 oH
R 101/65 oH
R 490/55 oH
R 750/40 oH
R 750/50 oH
R 756/40 oH
R 756/50 oH
R 756/60 oH
R 756/70 oH
R 502/75 oH
R 512/70 oH
R 570/50 oH
R 670/60 oH
R 570/70 oH
R 501/75 oH
R 770/50 oH
R 770/60 oH
R 770/75 oH
R 752/50 oH
R 752/70 oH
R 755/60 oH
R 781/80

42
83
41
51
61
71
81
80
57
69
23
35
47
65
50
40
49
41
51
58
67
73
70
52
62
71
68
46
63
72
50
70
60
83

1,09
1,39
1,10
1,16
1,24
1,30
1,39
1,74
1,16
1,20
1,07
1,09
1,10
1,13
1,17
1,12
1,14
1,10
1,13
1,15
1,18
1,28
1,37
1,11
1,18
1,15
1,23
1,14
1,49
1,65
1,18
1,22
1,18
2,33

7,3
6,2
6,9
7,8
7,6
7,8
7,6
6,0
8,5
8,8
7,0
8,0
8,0
8,0
11,0
10,5
10,8
8,0
9,5
10,0
10,0
8,7
6,5
7,9
7,4
7,4
7,3
9,0
4,0
3,8
%9
8,5
7,7
3,3

470
200
460
470
340
280
200
70

370
320
890
700
540
200
500
600
530
570
510
460
430
400
314
370
230
180
500
670
420
350
770
460
330
50

14
16
14
20
16
17
16

20
20
14
16
18
16
33
23
28
21
24
25
26
24
18
14
12
12
34
38
14
15
32
22
17
18

10
17

17
15
21
29
13
10
10
10
39
26
20

10
12
11
56
41
37
29
34

16
38
39
38
19
16
64

C1
C1
C1
C1
C1
C1
C1

C1
C1
C1
C1

C1
C1
C1
C1
C6

C1
C1
C1

C1
C1
C1

X X X X X X X X

X X X X

X X X X X X X X

X X X X

X X X X X X X

X X X X

xX X X X

X X X X

X X X X

Transluzent
Beige
Opak

Beige
Beige
Beige
Beige
Beige
Transluzent
Transluzent
Transluzent
Transluzent
Transluzent
Transluzent
Transparent
Transparent
Transluzent
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
WeiB

WeiB
Schwarz
Schwarz
Schwarz
WeiB

WeiB

WeiB

WeiB3
Transluzent
Transluzent
Opak

Schwarz

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Herstellung industrieller Formteile, z.B. Rollen / Walzen oder Dichtungen mit Olkontakt

Masterbatch zum Compoundieren inaktiver Flllstoffe

Herstellung von Extrudaten oder Formteilen, z.B. Dichtungen mit niedrigem Druckverformungsrest

Herstellung von Extrudaten oder Formteilen, z.B. Dichtungen mit niedrigem Druckverformungsrest

Herstellung von Formteilen, z.B. vibrationsdampfende Elemente

Herstellung von Formteilen, z.B. vibrationsddmpfende Elemente fir Motorlager

Herstellung von Formteilen mit ausgezeichneter Dauerbelastungsbestandigkeit, z.B. vibrationsdampfende Elemente fiir Motorlager
Herstellung von Formteilen mit ausgezeichneter Dauerbelastungsbestandigkeit, z.B. vibrationsdampfende Elemente flr Motorlager
Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit sehr guter Tieftemperaturbestandigkeit

Herstellung von Extrudaten mit sehr guter Hitzebestandigkeit

Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit hoher Hitzebestandigkeit bei niedriger Luftfeuchtigkeit

Herstellung von Formteilen mit sehr guter Hitzebestandigkeit

Optimal fUr hohe Temperaturen

Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit hoher Hitzebesténdigkeit

Herstellung von Extrudaten oder Formteilen mit hoher Hitzebestandigkeit

Herstellung von Sicherheitskabeln

Herstellung von Sicherheitskabeln

Herstellung von elektrisch leitfahigen Formteilen (Durchgangswiderstand 6,2 Q cm)

Herstellung von elektrisch leitfahigen Formteilen (Durchgangswiderstand 3,5 Q cm)

Herstellung von elektrisch leitfahigen Formteilen (Durchgangswiderstand 3,7 Q cm)

Anwendungen mit hohen Anforderungen an den Brandschutz, z.B. Turprofile in Zigen oder Bodenprofile in Flugzeugen
Anwendungen mit hohen Anforderungen an den Brandschutz, z.B. Turprofile in Zigen oder Bodenprofile in Flugzeugen
Anwendungen mit hohen Anforderungen an den Brandschutz, z.B. Turprofile in Zigen oder Bodenprofile in Flugzeugen
Anwendungen mit hohen Anforderungen an den Brandschutz, z.B. Turprofile in Zigen oder Bodenprofile in Flugzeugen
Herstellung von Formteilen mit guten Dampfungseigenschaften, z.B. vibrationsdémpfende Elemente in der Automobilindustrie
Herstellung von Formteilen mit guten Dampfungseigenschaften, z.B. vibrationsdédmpfende Elemente in der Automobilindustrie
Herstellung von Formteilen mit guter Wasserdampfbestandigkeit

Herstellung von magnetisierbaren Profilen

Diese Angaben stellen lediglich Richtwerte dar und sind nicht zur Erstellung von Spezifikationen bestimmt.

1 BfR-Empfehlung ,XV. Silicone* (BfR = Bundesinstitut fir Risikobewertung).

2 FDA-Verordnung CFR 21 § 177.2600 ,Rubber articles intended for repeated use” (FDA = Food and Drug Administration).

3 Kategorien auf Anfrage.
4 Nicht nachgetempert.

Fur weiterfuhrende anwendungstechnische Beratung zur Auswahl des flr Ihre individuellen Anforderungen geeigneten Produkts stehen wir gerne zur Verfligung.
Fragen Sie uns nach Produkten mit spezifischen Eigenschaften oder nach Produkten aus unserem Grundportfolio in anderen Hartebereichen.

ELASTOSIL® ist eine eingetragene Marke der Wacker Chemie AG.
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Multifunktional - Hoher WeiterreiBwiderstand - Medienbestandigkeit -
Hitzebestandigkeit - Niedriger Gleitreibungskoeffizient

www.wacker.com
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Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberpriifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fir einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums
sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.




Haupteigenschaften

Weitere Eigenschaften Dichte ReiBfestigkeit ReiBdehnung WeiterreiB- Druckverfor- Lebens- Lebens- Trinkwasser-| Trinkwasser-| Schwerbrenn- Vernetzungs-
[g9/c?] [N/mm?] [%] widerstand mungsrest [%] | mittel- mittel- kontakt - kontakt - barkeit - system
1ISO 1183-1A | ISO 37 Typ 1 ISO 37 Typ 1 [N/mm] (22 h/175 °C) kontakt - kontakt — KTW? WRAS UL 94 Listung

ASTM D 624 B | DIN ISO 815-B | BfR' FDA?

Typische Anwendungen

Multifunktional ELASTOSIL® | LR 3003/03 700 Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/05 6 1,05 700 Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/10 TR 12 1,07 4,2 760 13 18 X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/20 TR 22 1,09 8,3 870 24 17 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/25 25 1,09 8,8 860 25 15 X X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/30 30 1,09 7,0 610 21 10 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/40 40 1,13 10,0 610 30 11 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/50 50 1,13 10,3 490 28 13 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/60 60 1,13 9,5 340 27 12 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/70 70 1,14 8,6 290 20 12 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/80 76 1,16 8,3 240 12 13 X X X X HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/85 85 1,14 6,5 130 11 14 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3003/90 90 1,18 7,0 8e) 8 X X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3004/30 Schnellvernetzend 30 1,10 7,5 620 24 10 X X X X HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3004/40 Schnellvernetzend 40 1,13 10,0 610 29 10 X X X X HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3004/50 Schnellvernetzend 50 1,13 10,0 480 27 12 X X X X HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3004/60 Schnellvernetzend 58 1,13 9,6 380 25 13 X X X X HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3004/70 Schnellvernetzend 70 1,14 9,5 310 23 11 X X X X HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3005/30 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, schnellvernetzend 30 1,10 6,0 610 16 13 HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von technischen Formteilen, z.B. Dichtungen, O-Ringe, Ventile, Membranen
ELASTOSIL® | LR 3005/40 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, schnellvernetzend 40 1,12 7,8 600 22 16 HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von technischen Formteilen, z.B. Dichtungen, O-Ringe, Ventile, Membranen
ELASTOSIL® | LR 3005/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, schnellvernetzend 50 1,13 9,0 500 24 15 HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von technischen Formteilen, z.B. Dichtungen, O-Ringe, Ventile, Membranen
ELASTOSIL® | LR 3005/60 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, schnellvernetzend 60 1,13 9,5 380 28 18 HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von technischen Formteilen, z.B. Dichtungen, O-Ringe, Ventile, Membranen
ELASTOSIL® | LR 3005/70 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, schnellvernetzend 70 1,14 8,5 330 26 19 HB (1,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung von technischen Formteilen, z.B. Dichtungen, O-Ringe, Ventile, Membranen
Hoher WeiterreiBwiderstand | ELASTOSIL® | LR 3040/30 Schnellvernetzend, hoch kerbfest 30 1,12 9,8 740 35 14 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung (schnelle Vernetzung) von Formteilen wie Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® | LR 3040/40 Schnellvernetzend, hoch kerbfest 40 1,12 9,0 600 36 11 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung (schnelle Vernetzung) von Formteilen wie Sauger fir Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® | LR 3040/50 Schnellvernetzend, hoch kerbfest 50 1,12 9,8 500 40 11 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung (schnelle Vernetzung) von Formteilen wie Sauger fir Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® | LR 3040/60 Schnellvernetzend, hoch kerbfest 60 1,14 9,7 430 40 12 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung (schnelle Vernetzung) von Formteilen
ELASTOSIL® | LR 3040/70 Schnellvernetzend, hoch kerbfest 70 1,14 8,0 330 44 15 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Wirtschaftliche Herstellung (schnelle Vernetzung) von Formteilen
ELASTOSIL® | LR 3043/40 Hoch kerbfest 40 1,14 10,0 680 36 25 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen wie Sauger flr Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® | LR 3043/50 Hoch kerbfest 50 1,13 9,4 460 46 25 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen wie Sauger flr Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® | LR 3043/60 Hoch kerbfest 60 1,13 9,2 390 50 20 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen
ELASTOSIL® | LR 3043/70 Hoch kerbfest 70 1,13 8,9 280 24 22 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Herstellung von Formteilen
Medienbestandigkeit ELASTOSIL® | LR 3015/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, élbestandig, weniger abrasiv 50 1,34 54 470 12 18 Platin (1:1 A/B) | Beige Technische Formteile wie Ventile, Dichtungen und O-Ringe mit Olkontakt
ELASTOSIL® | LR 3015/70 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, dlbestandig, weniger abrasiv 70 1,33 6,1 280 15 16 Platin (1:1 A/B) | Beige Technische Formteile wie Ventile, Dichtungen und O-Ringe mit Olkontakt
ELASTOSIL® | LR 3016/65 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, dlbestandig, weniger abrasiv 65 1,17 8,7 350 26 15 Platin (1:1 A/B) | Weil3 Technische Formteile wie Ventile, Dichtungen und O-Ringe mit Olkontakt
ELASTOSIL® | LR 3020/60 Wasserdampfbestandig 60 1,13 6,5 280 13 10 X X X Platin (1:1 A/B) | Opak Herstellung von Formteilen, z.B. Dichtungen, Ventile, Membranen, O-Ringe
ELASTOSIL® | LR 3022/60 Kuhimittelbestandig 61 1,11 5,9 270 14 7 Platin (1:1 A/B) | Opak Technische Formteile wie Ventile, Dichtungen und O-Ringe mit Kuhimittelkontakt
ELASTOSIL® | LR 3023/60 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, kiihimittelbestandig 60 1,12 59 300 15 11 Platin (1:1 A/B) | Opak Technische Formteile wie Ventile, Dichtungen und O-Ringe mit Kihimittelkontakt
ELASTOSIL® | FLR 3900/40 Fluorsilicon, kraftstoff- und dlbestandig, niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 44 1,24 6,3 400 15 204 Platin (1:1 A/B) | Transluzent Herstellung von Formteilen mit Kraftstoff- und Olkontakt
ELASTOSIL® | FLR 3900/60 Fluorsilicon, kraftstoff- und dlbesténdig, niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 62 1,26 6,5 260 15 204 Platin (1:1 A/B) | Transluzent Herstellung von Formteilen mit Kraftstoff- und Olkontakt
ELASTOSIL® | FLR 3905/40 Fluorsilicon, kraftstoff- und dlbestandig, dlausschwitzend, niedriger 40 1,22 4,8 300 12 164 Platin (1:1 A/B) | Opak Herstellung von Formteilen mit Kraftstoff- und Olkontakt
Druckverformungsrest, ungetempert
ELASTOSIL® | FLR 3905/60 Fluorsilicon, kraftstoff- und dlbesténdig, élausschwitzend, niedriger 60 1,25 55 240 16 16¢ Platin (1:1 A/B) | Opak Herstellung von Formteilen mit Kraftstoff- und Olkontakt
Druckverformungsrest, ungetempert
Hitzebestandigkeit ELASTOSIL® | LR 3092/65 Niedriger Druckverformungsrest, getempert 66 1,15 10,0 330 25 10 HB (0,5 mm) Platin (1:1 A/B) | Schwarz Getempert, fUr technische Fertigteile, hohe Hitzebestandigkeit
ELASTOSIL® | LR 3093/65 Niedriger Druckverformungsrest, getempert 63 1,12 8,56 330 24 7 Platin (1:1 A/B) | Schwarz Getempert, fUr technische Fertigteile, hohe Hitzebestandigkeit
ELASTOSIL® | LR 3094/60 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 60 1,14 10,0 400 28 18 Platin (1:1 A/B) | Schwarz Ungetempert, fUr technische Fertigteile, hohe Hitzebestandigkeit
Niedriger Gleitreibungs- ELASTOSIL® | LR 3065/30 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, technische Anwendungen 30 1,12 8,0 700 24 17 HB (0,5; 1,5; 3 mm) | Platin (1:1 A/B) | Transparent | Technische Formteile mit niedr. Gleitreibungskoeffizienten, z.B. Steckverbinder, Dichtkissen fur die
koeffizient Automobilindustrie
ELASTOSIL® | LR 3065/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, technische Anwendungen 50 1,12 9,0 460 31 15 HB (0,5; 1,5; 3mm) | Platin (1:1 A/B) | Transparent | Technische Formteile mit niedr. Gleitreibungskoeffizienten, z.B. Steckverbinder, Dichtkissen fur die
Automobilindustrie
ELASTOSIL® | LR 3066/30 Lebensmittelkontakt 30 1,10 7.8 660 31 12 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Formteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten flr Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® | LR 3066/40 Lebensmittelkontakt 40 1,12 9,3 580 32 12 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Formteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten flr Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® | LR 3066/60 Lebensmittelkontakt 60 1,13 8,9 330 27 17 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Formteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten fir Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® | LR 3066/70 Lebensmittelkontakt 70 1,13 7,9 270 18 17 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Formteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten fir Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® | LR 3066/80 Lebensmittelkontakt 80 1,13 6,9 180 11 13 X X Platin (1:1 A/B) | Transparent | Formteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten fir Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
Diese Angaben stellen lediglich Richtwerte dar und sind nicht zur Erstellung von Spezifikationen bestimmt. BfR-Empfehlung ,XV. Silicone” (BfR = Bundesinstitut fir Risikobewertung). Fir weiterfihrende anwendungstechnische Beratung zur Auswahl des fur |hre individuellen Anforderungen geeigneten Produkts stehen wir gerne zur Verfligung.
Eine enge Spezifikation bzgl. der Sh-A Hérte ist auf Anfrage flr ausgewahlite Produkte moglich (+/-1, +/-2, +/-3). FDA-Verordnung CFR 21 § 177.2600 ,Rubber articles intended for repeated use” (FDA = Food and Drug Administration). Fragen Sie uns nach Produkten mit spezifischen Eigenschaften oder nach Produkten aus unserem Grundportfolio in anderen Hértebereichen.

FERTIEN RN

Kategorien auf Anfrage.

ELASTOSIL® ist eine eingetragene Marke der Wacker Chemie AG. Druckverformungsrest [%] (22 h/125 °C) DIN ISO 815-B. Werte ohne Tempern.
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Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberpriifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fir einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums
sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.



Selbsthaftung ELASTOSIL® LR 3070/20 Haftung auf PA, PBT, PET, technische Anwendungen 20 1,09 6,6 820 15 394 Platin (1:1 A/B) Transparent Technische Hart-Weich-Verbundteile (Silicon auf PA, PBT, PET), z.B. Kabelstecker
ELASTOSIL® LR 3070/30 Haftung auf PA, PBT, PET, technische Anwendungen 29 1,10 7,7 730 18 38* HB (0,75 mm) Platin (1:1 A/B) Transparent Technische Hart-Weich-Verbundteile (Silicon auf PA, PBT, PET), z.B. Kabelstecker
ELASTOSIL® LR 3070/40 Haftung auf PA, PBT, PET, technische Anwendungen 40 1,12 8,7 670 24 e Platin (1:1 A/B) Transparent Technische Hart-Weich-Verbundteile (Silicon auf PA, PBT, PET), z.B. Kabelstecker
ELASTOSIL® LR 3070/50 Haftung auf PA, PBT, PET, technische Anwendungen 50 1,11 9,2 490 20 254 Platin (1:1 A/B) Transparent Technische Hart-Weich-Verbundteile (Silicon auf PA, PBT, PET), z.B. Kabelstecker
ELASTOSIL® LR 3070/60 Haftung auf PA, PBT, PET, technische Anwendungen 60 1,12 9,1 460 23 214 X Platin (1:1 A/B) Transparent Technische Hart-Weich-Verbundteile (Silicon auf PA, PBT, PET), z.B. Kabelstecker
ELASTOSIL® LR 3071/30 Lebensmittelkontakt 30 1,09 8,2 780 20 404 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbunditeile (Silicon auf PA, PBT, PET) fir den Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3071/40 Lebensmittelkontakt 40 1,11 8,5 660 22 404 X X X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbundteile (Silicon auf PA, PBT, PET) fur den Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3071/50 Lebensmittelkontakt 50 1,11 8,2 560 25 504 X X X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbunditeile (Silicon auf PA, PBT, PET) fir den Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3071/60 Lebensmittelkontakt 60 1,12 8,5 520 27 S8 X X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbunditeile (Silicon auf PA, PBT, PET) fir den Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3072/30 Olausschwitzend 30 1,11 7,4 710 17 274 Platin (1:1 A/B) Opak Hart-Weich-Verbundteile mit lausschwitzenden Eigenschaften, z.B. Dichtkissen oder Steckverbinder fUr die Automobilindustrie
ELASTOSIL® LR 3072/40 Olausschwitzend 40 1,12 8,8 620 21 214 Platin (1:1 A/B) Opak Hart-Weich-Verbundteile mit 6lausschwitzenden Eigenschaften, z.B. Dichtkissen oder Steckverbinder fur die Automobilindustrie
ELASTOSIL® LR 3072/50 Olausschwitzend 50 1,12 8,6 510 23 124 Platin (1:1 A/B) Opak Hart-Weich-Verbundteile mit 6lausschwitzenden Eigenschaften, z.B. Dichtkissen oder Steckverbinder fir die Automobilindustrie
ELASTOSIL® LR 3074/60 KUhImittelbestandig 60 1,13 6,8 360 14 194 Platin (1:1 A/B) Opak Hart-Weich-Verbundteile mit kiihimitteloestandigen Eigenschaften, z.B. Dichtungen fur die Automobilindustrie
ELASTOSIL® LR 3076/50 Olbestandig, weniger abrasiv 50 1,33 55 470 15 18 Platin (1:1 A/B) Beige Hart-Weich-Verbundteile mit 6lbesténdigen Eigenschaften, z.B. Dichtungen fir die Automobilindustrie
ELASTOSIL® LR 3076/70 Olbestandig, weniger abrasiv 70 1,31 4,7 230 14 144 Platin (1:1 A/B) Beige Hart-Weich-Verbundteile mit élbestandigen Eigenschaften, z.B. Dichtungen fUr die Automobilindustrie
ELASTOSIL® LR 3170/40 Schwer brennbar 45 1,12 9,8 590 23 294 V-0 (3 mm); HB (0,5; 0,8 mm) | Platin (1:1 A/B) Dunkelgrau Hart-Weich-Verbundteile mit schwer brennbaren Eigenschaften
ELASTOSIL® LR 3271/45 HeiBwasserbestéandig 45 1,14 7,3 540 20 45¢ X X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbundteile mit heiBwasserbesténdigen Eigenschaften z.B. Dichtungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3671/30 Niedriger Gleitreibungskoeffizient, Lebensmittelkontakt | 30 1,12 8,9 770 29 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbundteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizient fur Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3671/40 Niedriger Gleitreibungskoeffizient, Lebensmittelkontakt | 40 1,12 8,8 680 26 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbundteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizient fir Anwendungen mit Lebensmittelkontakt
ELASTOSIL® LR 3675/30 Niedriger Gleitreibungskoeffizient, 30 1,12 8,0 760 25 144 Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbundteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizient fir techn. Anwendungen z.B. Dichtungen
Niedriger Druckverformungsrest, getempert
ELASTOSIL® LR 3675/50 Niedriger Gleitreibungskoeffizient, 50 1,12 7,8 410 33 124 Platin (1:1 A/B) Transparent Hart-Weich-Verbundteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizient fiir technische Anwendungen z.B. Dichtungen
Niedriger Druckverformungsrest, getempert
Olausschwitzend ELASTOSIL® LR 3841/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 50 1,13 9,0 490 30 13 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 1,5 % Ql), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3834/50 Sehr niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 50 1,12 7,5 420 20 9 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 4 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3842/40 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 40 1,12 8,0 610 25 15 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 2 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3842/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 50 1,13 8,5 460 & 12 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 2 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3842/60 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 60 1,14 9,2 420 38 13 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 2 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3842/70 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 68 1,14 8,5 380 28 16 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 2 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3843/30 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 30 1,12 8,0 680 22 19 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 3 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3844/20 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 21 1,09 6,5 800 17 16 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 4 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3844/30 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 30 1,10 7,2 700 22 17 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 4 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3844/40 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 42 1,13 8,5 580 24 15 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 4 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3844/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 50 1,13 8,5 500 36 14 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 4 % Ol), z.B. Steckerdichtungen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3846/20 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 21 1,09 6,1 800 16 16 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 6 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3846/30 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert 30 1,11 7,0 750 19 17 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 6 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ELASTOSIL® LR 3851/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, 48 1,13 9,5 530 36 15 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 1,8 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ausgezeichnete Schnittfestigkeit
ELASTOSIL® LR 3852/50 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, 47 1,13 9,0 560 40 15 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 2,5 % Ol), z.B. Dichtkissen, Einzeladerabdichtungen
ausgezeichnete Schnittfestigkeit
ELASTOSIL® LR 3856/20 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, 21 1,08 6,2 850 16 18 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 6 % Ol), z.B. Dichtkissen, Steckerabdichtungen mit ausgezeichneter Schnittfestigkeit
ausgezeichnete Schnittfestigkeit
ELASTOSIL® LR 3856/30 Niedriger Druckverformungsrest, ungetempert, 32 1,09 6,5 650 22 14 Platin (1:1 A/B) Opak Olausschwitzende Formteile (ca. 6 % Ol), z.B. Dichtkissen, Steckerabdichtungen mit ausgezeichneter Schnittfestigkeit
ausgezeichnete Schnittfestigkeit
Niederviskos ELASTOSIL® LR 3153 Niedriger Durchgangswiderstand 60 1,07 7,3 160 14 Platin (1:1 A/B) Transparent Beschichtung von gewebeummantelten Kabeln
Elektrisch leitfahig ELASTOSIL® LR 3162 Niedriger Durchgangswiderstand 54 1,12 5,3 340 14 Platin (1:1 A/B) Schwarz Elektrisch leitfahige Formteile
Hochtransparent LUMISIL® LR 7601/50 50 1,03 6,0 330 15 X X HB, V-1, 5VA Platin (1:1 A/B) Hochtransparent Formteile mit ausgezeichneter Transparenz
LUMISIL® LR 7601/60 60 1,04 7,3 290 15 X X HB, V-1, 5VA Platin (1:1 A/B) Hochtransparent Formteile mit ausgezeichneter Transparenz
LUMISIL® LR 7601/70 70 1,05 10,0 90 10 X X HB, V-1, 5VA Platin (1:1 A/B) Hochtransparent Formteile mit ausgezeichneter Transparenz
LUMISIL® LR 7601/80 78 1,05 11,0 80 10 X X HB, V-1, 5VA Platin (1:1 A/B) Hochtransparent Formteile mit ausgezeichneter Transparenz
Schwer brennbar ELASTOSIL® LR 3001/55 FR | Schwer entflammbar, hohe Olbestandigkeit 58] 1,36 6,3 300 15 13 V-0 (0,75 und 3 mm) Platin (1:1 A/B) Dunkelgrau/schwarz | Schwer entflammbare Formteile, z.B. Anodenkappen
ELASTOSIL® LR 3011/50 FR | Schwer entflammbar, kurze Hartezeit 50 1,13 9,5 510 28 13 V-0 (0,75 und 3 mm) Platin (1:1 A/B) Dunkelgrau/schwarz | Lampenhalterungen, Dichtungen in Elektronikbauteilen, schwer entflammbare Formteile
Niedriger, ungetemperter | ELASTOSIL® LR 5040/30 Schnell vernetzend, hoch kerbfest 30 1,12 9,2 760 32 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen ohne Tempern, z.B. Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
Flichtigengehalt ELASTOSIL® LR 5040/40 Schnell vernetzend, hoch kerbfest 40 1,13 9,0 580 38 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen ohne Tempern, z.B. Sauger flr Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® LR 5040/45 Schnell vernetzend, hoch kerbfest 45 1,12 9,0 580 38 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen ohne Tempern, z.B. Sauger fir Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® LR 5040/50 Schnell vernetzend, hoch kerbfest 50 1,13 9,5 490 42 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen ohne Tempern, z.B. Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® LR 5040/60 Schnell vernetzend, hoch kerbfest 60 1,13 9,0 380 50 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen ohne Tempern, z.B. Sauger flir Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® LR 5040/70 Schnell vernetzend, hoch kerbfest 70 1,13 9,5 370 36 X X Platin (1:1 A/B) Transparent Wirtschaftliche Herstellung von Formteilen ohne Tempern, z.B. Sauger fir Babyflaschen oder Babyschnuller
Diese Angaben stellen lediglich Richtwerte dar und sind nicht zur Erstellung von Spezifikationen bestimmt. BfR-Empfehlung ,XV. Silicone” (BfR = Bundesinstitut fir Risikobewertung). Flr weiterfihrende anwendungstechnische Beratung zur Auswahl des fir lhre individuellen Anforderungen geeigneten Produkts stehen wir gerne zur Verflgung.
Eine enge Sperzifikation bzgl. der Sh-A Harte ist auf Anfrage flr ausgewahlte Produkte moglich (+/-1, +/-2, +/-3). FDA-Verordnung CFR 21 § 177.2600 ,Rubber articles intended for repeated use* (FDA = Food and Drug Administration). Fragen Sie uns nach Produkten mit spezifischen Eigenschaften oder nach Produkten aus unserem Grundportfolio in anderen Hartebereichen.
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Kategorien auf Anfrage.

ELASTOSIL® und LUMISIL® sind eingetragene Marken der Wacker Chemie AG. Druckverformungsrest [%] (22 h/125 °C) DIN ISO 815-B. Werte ohne Tempern.
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Multifunktional - Hoher WeiterreiBwiderstand - Niedriger Druck=
verformungsrest - Hohe Elastizitat= Niedriger Gleitreibungskoeffizient -
Selbsthaftung - Hohe Hitzebestandigkeit - Olausschwitzend -

Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden. . . g e .
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium E | e kt I’I SC h e Leltfah Ig kelt
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen

Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu

Uberprifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fur einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums

sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.




Haupteigenschaften Harte Dichte ReiBfestigkeit ReiBdehnung WeiterreiBwider- | Druckverfor- Lebensmittel- | Lebensmittel- Vernetzungssystem Aussehen Typische Anwendungen
Shore A [9/cm?] [N/mm?] [%] stand [N/mm] mungsrest [%] kontakt - kontakt -

1ISO 7619-1 ISO 1183-1A ISO 37 Typ 1 ISO 37 Typ 1 ASTM D 624 B (22 h/175 °C) BfR' FDA?
DIN ISO 815-B

Multifunktional ELASTOSIL® R plus 4001/20 20 1,10 8,0 1300 34 30 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen
ELASTOSIL® R plus 4001/30 30 1,10 11,5 1030 45 37 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen
ELASTOSIL® R plus 4001/40 40 1,11 10,9 1000 38 22 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen
ELASTOSIL® R plus 4001/50 50 1,13 11,5 870 39 20 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen
ELASTOSIL® R plus 4001/60 60 1,14 11,0 740 30 20 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen oder Ziindkerzenstecker
ELASTOSIL® R plus 4001/70 70 1,17 10,3 740 38 30 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen oder Ziindkerzenstecker
ELASTOSIL® R plus 4001/80 80 1,20 8,0 640 29 45 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen
ELASTOSIL® R plus 4001/90 88 1,21 6,5 245 18 27 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen, Membranen, Backformen
ELASTOSIL® R plus 4110/60 60 1,15 10,5 790 40 11 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
Hoher WeiterreiBwiderstand ELASTOSIL® R plus 4000/40 40 1,12 9,3 860 46 35 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Formteile, z.B. Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4000/50 50 1,13 9,1 850 49 43 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Formteile, z.B. Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4000/60 60 1,16 9,9 680 50 23 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Formteile, z.B. Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4000/70 70 1,16 9,3 590 54 19 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Formteile, z.B. Sauger fur Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4020/40 39 1,14 10,9 1000 46 29 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile unter hoher mechanischer Belastung, z.B. Sauger fir Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4020/50 49 1,16 11,0 830 45 26 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile unter hoher mechanischer Belastung, z.B. Sauger flr Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4020/60 59 1,18 11,9 850 48 18 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile unter hoher mechanischer Belastung, z.B. Sauger flr Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4020/70 71 1,20 10,4 660 51 22 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile unter hoher mechanischer Belastung, z.B. Sauger fir Babyflaschen oder Babyschnuller
ELASTOSIL® R plus 4305/30 30 1,11 11,8 1100 43 8 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
ELASTOSIL® R plus 4305/40 40 1,12 9,8 830 27 7 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
ELASTOSIL® R plus 4305/50 50 1,14 8,8 770 35 7 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
ELASTOSIL® R plus 4305/60 S | 57 1,17 9,9 630 38 13 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
ELASTOSIL® R plus 4305/70 70 1,18 9,1 600 39 14 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
ELASTOSIL® R plus 4305/80 80 1,19 7,8 310 21 17 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlauche oder Profile
ELASTOSIL® R plus 4305/90 90 1,20 6,4 150 17 30 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Schlduche oder Profile
Niedriger Druckverformungsrest ELASTOSIL® R plus 4060/50 50 1,15 8,0 500 25 9 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen
ELASTOSIL® R plus 4060/60 60 1,15 7,5 380 20 10 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile, z.B. Dichtungen
Hohe Elastizitat ELASTOSIL® R plus 4360/60 60 1,15 8,4 380 18 10 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Profile mit niedrigem Druckverformungsrest
Niedriger Gleitreibungskoeffizient ELASTOSIL® R plus 4066/60 60 1,15 8,0 660 40 27 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transparent Formteile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten, z.B. Dichtungen oder Dichtkissen
ELASTOSIL® R plus 4366/60 60 1,15 7,6 550 41 20 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Profile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten, Spezialschlauche oder Flachdichtungen
Selbsthaftung ELASTOSIL® R plus 4070/20 22 1,07 7,9 1300 35 57 X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transluzent Hart-Weich-Verbund Formteile
ELASTOSIL® R plus 4070/30 3 1,11 10,5 1200 52 46° X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transluzent Hart-Weich-Verbund Formteile
ELASTOSIL® R plus 4070/60 62 1,17 10,0 790 39 493 X Platin (1K, gebrauchsfertig) Transluzent Hart-Weich-Verbund Formteile
ELASTOSIL® R plus 4370/40 40 1,14 10,9 1000 39 433 X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transluzent Extrudierte oder coextrudierte Teile
ELASTOSIL® R plus 4370/50 48 1,14 10,6 900 42 433 X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transluzent Extrudierte oder coextrudierte Teile
Hohe Hitzebestandigkeit ELASTOSIL® R plus 4050/55 55] 1,13 8,4 400 23 X X X Platin (1K, gebrauchsfertig) Schwarz Formteile z.B. Dichtungen fir Hochtemperaturanwendungen
ELASTOSIL® R plus 4350/55 58 1,13 8,2 350 18 10 X X X Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | Transparent Extrudate, z.B. Profile fir Hochtemperaturanwendungen
Olausschwitzend ELASTOSIL® R plus 4806/20 20 1,05 6,0 950 17 17 X Platin (1K, gebrauchsfertig) Opak Olausschwitzende Formteile, z.B. Dichtkissen, Steckverbinder fir die Automobilindustrie
ELASTOSIL® R plus 4846/30 30 1,11 10,0 1000 32 19 X Platin (1K, gebrauchsfertig) Opak Olausschwitzende Formteile, z.B. Dichtkissen, Steckverbinder fir die Automobilindustrie
Elektrische Leitfahigkeit ELASTOSIL® R plus 573/50 50 1,11 615 370 16 32 X Platin (A- und B-Komponente) Schwarz Herstellung von elektrisch leitfahigen Kabelkomponenten und Profilen (Durchgangswiderstand 7,4 Q cm)
ELASTOSIL® R plus 573/70 71 1,16 6,5 246 17 36 X Platin (A- und B-Komponente) Schwarz Herstellung von elektrisch leitfahigen Kabelkomponenten und Profilen (Durchgangswiderstand 1,8 Q cm)

Diese Angaben stellen lediglich Richtwerte dar und sind nicht zur Erstellung von Spezifikationen bestimmt.

' BfR-Empfehlung ,XV. Silicone* (BfR = Bundesinstitut fur Risikobewertung).

2 FDA-Verordnung CFR 21 § 177.2600 ,Rubber articles intended for repeated use* (FDA = Food and Drug Administration).

3 Werte ohne Tempern, andere Werte in dieser Spalte nach Tempern von 4h/200 °C.

Fir weiterfihrende anwendungstechnische Beratung zur Auswahl des flr Ihre individuellen Anforderungen geeigneten Produkts stehen wir gerne zur Verfliigung.
Fragen Sie uns nach Produkten mit spezifischen Eigenschaften oder nach Produkten aus unserem Grundportfolio in anderen Hértebereichen.

ELASTOSIL® ist eine eingetragene Marke der Wacker Chemie AG.
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Flussigsiliconkautschuk - Multifunktional - Hoher WeiterreiBwiderstand -

Niedriger Gleitreibungskoeffizient - Kein Verwachsen - Selbsthaftung

Festsiliconkautschuk - Multifunktional - Hoher WeiterreiBwiderstand -
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gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen: durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Vierletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberpriifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fir einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums
sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die mannliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.
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Haupteigenschaften

Produkttyp / Vernetzungssystem

Harte
Shore A
1ISO 7619-1

Dichte
[g/cm?]
ISO 1183-1A

ReiBfestigkeit
[N/mm?]
1ISO 37 Typ 1

ReiBdehnung
[%]
ISO 37 Typ 1

WeiterreiBwider-
stand [N/mm]
ASTM D 624 B

Druckverfor-
mungsrest [%]
(22 h/175 °C)
DIN ISO 815-B

Lebensmittel-
kontakt -
BfR

Lebensmittel-
kontakt -
FDA?

Medizintechnik,
Pharmaindustrie,
Biotechnologie -
USP Class VI®

Medizintechnik,
Pharmaindustrie,
Biotechnologie -
1ISO 10993+

Aussehen

Typische Anwendungen

Flussigsiliconkautschuk

Multifunktional SILPURAN® 6000/05 LSR, Platin (1:1 A/B) 5 1,04 2,5 700 6 15 X X X Transparent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/10 LSR, Platin (1:1 A/B) 10 1,07 4,2 740 12 15 X X X Transparent Formteile fiir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/20 LSR, Platin (1:1 A/B) 20 1,08 8,0 850 21 17 X X X X X Transparent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/30 LSR, Platin (1:1 A/B) 30 1,10 8,6 650 25 13 X X X X X Transparent Formteile flir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/40 LSR, Platin (1:1 A/B) 40 1,12 9,6 600 29 13 X X X X X Transparent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,13 10,0 480 30 14 X X X X X Transparent Formteile flir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/60 LSR, Platin (1:1 A/B) 60 1,13 10.0 350 27 14 X X X X X Transparent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6000/70 LSR, Platin (1:1 A/B) 70 1,15 9,5 290 22 11 X X X X X Transparent Formteile fiir die Medizin- und Pharmaindustrie
Hoher WeiterreiBwiderstand SILPURAN® 6400/40 LSR, Platin (1:1 A/B) 40 1,12 9,2 630 35 25 X X X X X Transparent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6400/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,12 9,1 450 47 25 X X X X X Transparent Formteile flir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 6400/60 LSR, Platin (1:1 A/B) 60 1,13 9,5 430 51 20 X X X X X Transparent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
Niedriger Gleitreibungskoeffizient SILPURAN® 6600/40 LSR, Platin (1:1 A/B) 40 1,12 9,4 550 32 14 X X X X X Transparent Formteile fur die Medizin- und Pharmaindustrie mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten
SILPURAN® 6600/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,12 8,9 440 31 13 X X X X X Transparent Formteile fur die Medizin- und Pharmaindustrie mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten
SILPURAN® 6600/60 LSR, Platin (1:1 A/B) 60 1,12 9,0 310 26 14 X X X X X Transparent Formteile fir die Medizin- und Pharmaindustrie mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten
Kein Verwachsen SILPURAN® 6610/40 LSR, Platin (1:1 A/B) 40 1,21 7,2 510 20 12 X X X X X WeiB Nadelfreie Ventile, geschlitzte Membranen
SILPURAN® 6610/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,23 8,0 450 25 9 X X X X X WeiB Nadelfreie Ventile, geschlitzte Membranen
SILPURAN® 6610/60 LSR, Platin (1:1 A/B) 60 1,23 7,0 300 20 15 X X X X X WeiB Nadelfreie Ventile, geschlitzte Membranen
Selbsthaftung SILPURAN® 6700/40 LSR, Platin (1:1 A/B) 40 1,11 8,5 640 23 X X X X X Transparent Hart-Weich-Verbundteile flr die Medizin- und Pharmaindustrie (Silicon auf PA, PBT)
SILPURAN® 6700/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,12 8,5 590 24 X X X X X Transparent Hart-Weich-Verbundteile flr die Medizin- und Pharmaindustrie (Silicon auf PA, PBT)
SILPURAN® 6700/60 LSR, Platin (1:1 A/B) 60 1,12 8,2 490 26 X X X X X Transparent Hart-Weich-Verbundteile flr die Medizin- und Pharmaindustrie (Silicon auf PA, PBT)
Selbsthaftung, hoher WeiterreiBwiderstand SILPURAN® 6740/40 LSR, Platin (1:1 A/B) 40 1,10 9,2 710 25 10 X X X X X Transparent Hart-Weich-Verbundteile flr die Medizin- und Pharmaindustrie (Silicon auf PA, PBT)
Selbsthaftung, niedriger Gleitreioungskoeffizient | SILPURAN® 6760/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,10 8,4 600 27 X X X X X Transparent Hart-Weich-Verbundteile flr die Medizin- und Pharmaindustrie (Silicon auf PA, PBT)
Rontgenopak ELASTOSIL® LR 34004/50 LSR, Platin (1:1 A/B) 50 1,23 7,8 450 26 X X X X X WeiB Rontgenopake SpritzguBteile
Festsiliconkautschuk
Multifunktional SILPURAN® 8020/40 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 40 1,12 111 820 34 25 X X X X X Transluzent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8020/50 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 50 1,14 11,2 760 35 30 X X X X X Transluzent Formteile fur die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8020/60 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) 60 1,16 11,2 670 31 30 X X X X X Transluzent Formteile fUr die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8020/70 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 70 1,18 10,4 650 37 35 X X X X X Transluzent Formteile fir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8030/40 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 40 1,13 9,7 810 30 14 X X X X X Transluzent Extrudate wie Schlauche und Profile fir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8030/50 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 50 1,14 10,5 850 35 20 X X X X X Transluzent Extrudate wie Schlauche und Profile fur die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8030/60 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 60 1,17 10,7 710 39 25 X X X X X Transluzent Extrudate wie Schlduche und Profile fir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8030/70 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) 70 1,18 9,7 650 41 25 X X X X X Transluzent Extrudate wie Schlauche und Profile fir die Medizin- und Pharmaindustrie
SILPURAN® 8060/40 HCR, peroxidisch (Siliconkautschuk + Vernetzer E) 42 1,12 9,3 560 23 35 X X X X X Transparent Extrudate oder Formteile fur medizinische / pharmazeutische Anwendungen
SILPURAN® 8060/50 HCR, peroxidisch (Siliconkautschuk + Vernetzer E) 50 1,14 11,0 520 25 85 X X X X X Transparent Extrudate oder Formteile fur medizinische / pharmazeutische Anwendungen
SILPURAN® 8060/60 HCR, peroxidisch (Siliconkautschuk + Vernetzer E) 60 1,15 11,0 470 25 25 X X X X X Transparent Extrudate oder Formteile fir medizinische / pharmazeutische Anwendungen
SILPURAN® 8060/70 HCR, peroxidisch (Siliconkautschuk + Vernetzer E) 70 1,18 11,6 480 29 69 X X X X X Transparent Extrudate oder Formteile fur medizinische / pharmazeutische Anwendungen
Hoher WeiterreiBwiderstand SILPURAN® 8461/60 HCR, peroxidisch (Siliconkautschuk + Vernetzer E) 61 1,18 10,5 480 33 31 X X X X X Transparent Extrudate fir medizinische / pharmazeutische Anwendungen mit hohem
WeiterreiBwiderstand wie Schlduche oder Profile
Niedriger Gleitreibungskoeffizient SILPURAN® 8630/60 HCR, Platin (100:1,5 Siliconkautschuk + Katalysator) | 60 1,156 8,0 510 41 17 X X X X X Transluzent Extrudate wie Schlauche und Profile mit niedrigem Gleitreibungskoeffizienten
fur die Medizin-und Pharmaindustrie
Bariumsulfatbatch SILPURAN® AUX 8250 RO | Bariumsulfatbatch (75 %) X X X X Weif3 Rontgenopakes Additiv fur peroxidvernetzende Siliconkautschuke
SILPURAN® AUX 8251 RO | Bariumsulfatbatch (75 %) X X X X Weif3 Rontgenopakes Additiv fir additionsvernetzende Siliconkautschuke

Alle SILPURAN®-Produkte sind nach WACKER CLEAN OPERATIONS Standard produziert.
Diese Angaben stellen lediglich Richtwerte dar und sind nicht zur Erstellung von Spezifikationen bestimmt.

T BfR-Empfehlung ,XV. Silicone* (BfR = Bundesinstitut fur Risikobewertung)

2 FDA-Verordnung CFR 21 § 177.2600 ,Rubber articles intended for repeated use* (FDA = Food and Drug Administration)

3 Systemische / intrakutane Toxizitat, implantationstest (weitere Tests auf Anfrage)

4 Zytotoxizitat, Sensibilisierung LLNA, Pyrogenitat (weitere Tests auf Anfrage)

Fur Ruckfragen, ob unsere SILPURAN®-Typen der European Pharmacopoeia, Chapter 3.1.9 ,Silicone elastomers for closures and tubing* entsprechen, stehen wir gerne zur Verfugung.
Fur weiterfuhrende anwendungstechnische Beratung zur Auswahl des flr Ihre individuellen Anforderungen geeigneten Produkts stehen wir gerne zur Verfligung.

Fragen Sie uns nach Produkten mit spezifischen Eigenschaften oder nach Produkten aus unserem Grundportfolio in anderen Hartebereichen.

Device Master Files sind bei der FDA gelistet.

SILPURAN® und ELASTOSIL® sind eingetragene Marken der Wacker Chemie AG.
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Kautschukdispersionen - Hochtemperaturvernetzender Siliconkautschuk -
Raumtemperaturvernetzender Siliconkautschuk - Decklacke

Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgféltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst zu
Uberprifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlage begriinden keine Zusicherung der Eignung fur einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses Mediums
sprechen Frauen und Manner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.



Produkt

ELASTOSIL® RD 6600 F
ELASTOSIL® RD 6680 F
WACKER® FINISH CT 51 L

Vernetzungs-
mechanismus

Additionsvernetzend
Additionsvernetzend

Kondensationsvernetzend

Merkmale

Gute Mechanik, trockene Oberflache, Feststoffgehalt: 40 % in Xylol
Elektrisch leitfahig, Feststoffgehalt: 50 % in Benzin
Seidige und flexible Beschichtungen, Feststoffgehalt: 25 % Toluol

Transparent
Schwarz

Transparent

Viskositét bei 1/sec
[mPas]

DIN EN ISO 3219/
25°C

115.000
18.000
31.000

Viskositat bei 10/sec
[mPas]

DIN EN ISO 3219/
25°C

45.000
4.000
19.000

Harte
Shore A
1ISO 7619-1

60
35

ReiBfestigkeit
[N/mm?]
1ISO 37 Typ 1

55
3,5

ReiBdehnung [%]
1ISO 37 Typ 1

350
420

WeiterreiBwiderstand | Verarbeitung

[N/mm]
ASTM D 624 B

12,0
10,0

Zugabe von 3 % ELASTOSIL® Vernetzer 525 oder 1 % WACKER® Vernetzer W erforderlich
Zugabe von 3 % ELASTOSIL® Vernetzer 525 oder 1 % WACKER® Vernetzer W erforderlich
Zugabe von WACKER® Inhibitor PT 88 und 1 % WACKER® Katalysator C 05 erforderlich

BfR XV.
Silicone*

FDA 175.300
Coatings*

ELASTOSIL® LR 3001/55 FR A/B
ELASTOSIL® LR 6200 A/B
ELASTOSIL® LR 3003/20 TR
ELASTOSIL® LR 3003/30
ELASTOSIL® LR 6240 A/B
ELASTOSIL® LR 6250 F
ELASTOSIL® LR 6260 A/B
ELASTOSIL® LR 6320 F

ELASTOSIL® LR 6360 F
ELASTOSIL® NT 76
ELASTOSIL® R 401/40
ELASTOSIL® R plus 4001/40

ELASTOSIL® E43 N
ELASTOSIL® E50 N
ELASTOSIL® E91

ELASTOSIL® E92 N

ELASTOSIL® 47007
ELASTOSIL® RD 3151 F
ELASTOSIL® RD 6620 F

Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Additionsvernetzend

Additionsvernetzend

Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Peroxidvernetzend

Additionsvernetzend

Kondensationsvernetzend
Kondensationsvernetzend
Kondensationsvernetzend
Kondensationsvernetzend

Additionsvernetzend
Additionsvernetzend
Additionsvernetzend

Schwer brennbar (UL 94: V-0)

Niedrige Viskositat, trockene Oberflache

Universell einsetzbar, ausgezeichnete mechanische Eigenschaften
Universell einsetzbar, ausgezeichnete mechanische Eigenschaften
Gute Flexibilitat, hoher Modul

Universell einsetzbar

Hohe Durchschlagsfestigkeit

Universell einsetzbar

Universell einsetzbar
Newtonsche Rheologie
Universell einsetzbar

Universell einsetzbar

Universell einsetzbar, ausgezeichnete Haftung, zinnfrei
Universell einsetzbar, selbstverlaufend, zinnfrei

Antirutschoberflache, schnelle Vernetzung mit Dampf, zinnfrei

Antirutschoberflache, schnelle Hautbildung bei Raumtemperatur, zinnfrei

Niedriger Reibungskoeffizient, I6semittelfrei
Glanzender Lack, leicht zu reinigen, Feststoffgehalt: 50 % in Benzin
Matter Lack, Feststoffgehalt: 50 % in Xylol

Grau

WeiB
Transparent
Transparent
Transparent
Transparent
Elfenbeinfarben

Transparent

Transparent
Transparent
Transparent

Transparent

Transparent
Transparent
Transparent
Transparent

Elfenbeinfarben
Transparent
Farblos, opak

250.000
15.000
360.000
210.000
30.000
53.000
57.000
28.000

38.000
40.000
n. a.

n. a.

300.000
63.000

100.000
160.000

16.000
20.000
330.000

150.000
9.000
210.000
100.000
20.000
32.000
31.000
23.000

28.000
40.000
n. a.

n. a.

260.000
53.000
60.000
90.000

7.000
3.500
75.000

51
40
22
30
30
36
39
20

60
20
40
40

5,5
2,8
8,3
7,0
1,7
5,0
5,1
2,4

5,0
0,7
10,0
11,0

340
210
870
610
290
350
380
450

150
160
580
940

350
150
350
350

17,0
4,6
24,0
21,0
4,9
10,4
8,9
4,3

6,1
2,3
28,0
38,0

A/B-System, Mischungsverhaltnis A:B = 1:1
A/B-System, Mischungsverhaltnis A:B = 1:1
A/B-System, Mischungsverhéltnis A:B = 1:1
A/B-System, Mischungsverhaltnis A:B = 1:1
A/B-System, Mischungsverhaltnis A:B = 1:1
Zugabe von 3 % ELASTOSIL® Vernetzer 525 oder 1 % WACKER® Vernetzer W
A/B-System, Mischungsverhaltnis A:B = 1:1

Zugabe von 10 % ELASTOSIL® Vernetzer SX oder 3% ELASTOSIL® Vernetzer 525
oder 1 % WACKER® Vernetzer W erforderlich

Zugabe von 5 % WACKER® Vernetzer W erforderlich
Zugabe von 3 % ELASTOSIL® Vernetzer 525 erforderlich
Zugabe von 1,5 % ELASTOSIL® AUX Vernetzer E oder 0,7 % ELASTOSIL® AUX Vernetzer C1 erforderlich

Gebrauchsfertiges System

Gebrauchsfertiges System
Gebrauchsfertiges System
Gebrauchsfertiges System

Gebrauchsfertiges System

Zugabe von 3 % ELASTOSIL® Vernetzer W oder 5 % WACKER® Vernetzer HX erforderlich
Zugabe von 3 % WACKER® Vernetzer W erforderlich
Zugabe von 1 % WACKER® Vernetzer W erforderlich

+ o+ o+ o+ o+ o+

+ o+ o+ o+

+

* Gilt fur die Siliconbasis. Additive miissen separat bewertet werden!

** Gillt fur getemperte Artikel (4h/200 °C).

ELASTOSIL® ist eine eingetragene Marke der Wacker Chemie AG.
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Die in diesem Medium mitgeteilten Daten entsprechen dem derzeitigen Stand. Der Abnehmer ist von sorgfaltigen Eingangsprifungen im Einzelfall hierdurch nicht entbunden.
Anderungen der Produktkennzahlen im Rahmen des technischen Fortschritts oder durch betrieblich bedingte Weiterentwicklungen behalten wir uns vor. Die in diesem Medium
gegebenen Hinweise und Informationen erfordern wegen durch uns nicht beeinflussbarer Faktoren wahrend der Verarbeitung, insbesondere bei der Verwendung von Rohstoffen
Dritter, eigene Priifungen und Versuche. Unsere Hinweise und Informationen entbinden nicht von der Verpflichtung, eine eventuelle Verletzung von Schutzrechten Dritter selbst
zu Uberpriifen und gegebenenfalls zu beseitigen. Verwendungsvorschlége begriinden keine Zusicherung der Eignung fiir einen bestimmten Einsatzzweck. Die Inhalte dieses
Mediums sprechen Frauen und Ménner gleichermaBen an. Zur besseren Lesbarkeit wird nur die ménnliche Sprachform (z. B. Kunde, Mitarbeiter) verwendet.





