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WEVOSIL 22066 FL
Lésungsmittelfreies, Zweikomponenten-GieBharz-System auf Silikonbasis.

Eigenschaften

Der daraus entstehende weichelastische Formstoff zeichnet sich durch gute Tieftemperatur-Flexibilitat sowie durch
ausgezeichnetes Verhalten im Temperaturschocktest aus. Empfohlener Temperatureinsatzbereich: -60 °C bis +180
°C.

Das Harz wird zusammen mit WEVOSIL 22066 FL B verarbeitet.

Anwendung

e Druckempfindliche elektrische Bauteile
e komplette Baugruppen in SMD-Technik

e Warmeleitklebstoff und-verguss sowie Formteile aus diesem Material

Standards

e Temperatureinsatzbereich -60 °C - +180 °C
e |solierstoffklasse H
e RTI 180°C

Lieferformen
10 kg und 30kg Blechgebinde

Farbe
WEVOSIL 22066 FL A: Natur
WEVOSIL 22066 FL B: Blau

Lagerung

Polymer (A-Komponente) und Vernetzer (B-Komponente) sind trocken und bei einer Temperatur von 5 °C bis 30 °C
nicht im Freien zu lagern. Die Gebinde sollten aufrecht stehend und nicht direkt

auf dem kalten FuBboden (Bodentemperatur nicht unter 5 °C) gelagert werden. WEVOSIL 22066 FL ist 6 Monate nach
Herstellung haltbar.

Bei Temperaturen Uber 25 °C ist das Absetzen der Fullstoffe, die in der Vergussmasse enthalten sind, beschleunigt.
Die Vergussmasse lasst sich dann nur erschwert homogenisieren.

Hartung

e Topfzeit: 50 - 70 Minuten bei Raumtemperatur, je nach Schichtdicke und GieBvolumen.

Die Informationen in diesem Datenblatt basieren auf gleichen Informationen unseres
Vorlieferanten. Diese Produktinformation dient nicht als Spezifikation und stellt keine
Beschaffenheitsvereinbarung/ Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne dar. Die
angegebenen Daten sind typische Werte, Abweichungen sind aus produktions- als auch
anwendungstechnischen Griinden nicht auszuschlieRen. Diese sind an Fachleute gerichtet, SR
die sie nach eigenem Ermessen und auf eigene Gefahr verwenden. Wir garantieren keine

gunstigen Ergebnisse und tbernehmen keine Verpflichtung oder Haftung fiir die gemachten @
Angaben oder Resultate, die aufgrund dieser Angaben erzielt werden. Detailliertere Rz
Informationen sind auf Anfrage jederzeit erhaltlich. Stoffliche und toxische Eigenschaften

sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.
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Hartungszeit: 6 Stunden bei Raumtemperatur, 1 Stunde bei 100 °C
Endgultige chemische Durchhartung: einige Tage bei Raumtemperatur

Hinweise zur Aushartung

Zu hohe Luftfeuchtigkeit wirkt schadlich auf die nichtausgehartete Masse. Ggf. sollte die Aushartung in einem
klimatisierten Raum, einem Behalter mit niedriger Luftfeuchtigkeit oder in einem Ofen erfolgen.

Eine Aushartung bei erhohter Temperatur (50 - 100 °C) beschleunigt die Hartungsreaktion und kann die
Haftung der Vergussmasse an den Wandungen des Bauteils beeinflussen.

Nach einigen Tagen erreicht die Vergussmasse WEVOSIL 22066 FL bei Raumtemperatur die Endharte.

Nach 6 Stunden Hartung bei Raumtemperatur (oder 1 h @ 100 °C) ist ca 90 - 95 % der Aushartung erfolgt. Um
die Endharte zu erreichen, kann anschlieBend fir 2 Stunden bei 165 - 180 °C eine Nachtemperierung
erfolgen. Der letzte Arbeitsgang ist jedoch nicht unbedingt erforderlich. Nach einigen Tagen erreicht die
Vergussmasse auch bei Raumtemperatur die Endharte (systemabhangig).

Elektrische Prifungen der Bauteilqualitat kdnnen meist schon nach der ersten Hartung (6 Stunden bei
Raumtemperatur oder 1 h @ 100 °C) erfolgen.

Schutz
Unsere Produkte sind ausschlieBlich fiir den industriellen Gebrauch bestimmt. Fiir weitere Details lesen Sie bitte das
Sicherheitsdatenblatt.

Verarbeitung

Materialvorbereitung

Bei Warenentnahme aus dem Lager auf FIRST IN - FIRST OUT - Prinzip achten.

Das Mischungsverhaltnis sollte taglich vor Produktionsbeginn Gberprift und dokumentiert werden. Auch nach
kurzen Produktionspausen ist eine Uberpriifung des Mischungsverhaltnisses u. U. sinnvoll. AuRerdem sollte die
Dichte (Dosierung der Komponenten Uber den Mischkopf) Gberprift werden.

Das Mischungsverhaltnis muss wie im Datenblatt angegeben exakt eingehalten werden. Die Abweichung darf
bei Silikonvergussmassen nicht mehr als =1 %, bezogen auf beide Komponenten, betragen.(Beispiel: Bei
einem Mischungsverhaltnis von 100:100 ist die ,tolerierbare” Abweichung von 101:99 bis 99:101).
Uberschiissiger Vernetzer kann mit der Luftfeuchtigkeit reagieren, was zu Blasenbildung fiihren kann.
Uberschissige Polymer-Komponente wirkt hingegen als Weichmacher. Eine Abweichung vom idealen
Mischungsverhaltnis mit dem Ziel die Formstoffeigenschaften zu verandern, ist nicht zulassig.

Ware rechtzeitig aus dem Lager in den Fertigungsbereich bringen, damit sich die Temperatur des Produktes
angleichen kann - kaltes Material ist hoherviskoser, flieBt schlechter = Druckveranderungen an der Anlage,
evtl. Vermischungsprobleme.

Ware auch im Fertigungsbereich richtig lagern (nicht auf kalten Béden bzw. im Zugluftbereich, sondern auf

Die Informationen in diesem Datenblatt basieren auf gleichen Informationen unseres

Vorlieferanten. Diese Produktinformation dient nicht als Spezifikation und stellt keine

Beschaffenheitsvereinbarung/ Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne dar. Die

angegebenen Daten sind typische Werte, Abweichungen sind aus produktions- als auch

anwendungstechnischen Griinden nicht auszuschlieRen. Diese sind an Fachleute gerichtet, SR

die sie nach eigenem Ermessen und auf eigene Gefahr verwenden. Wir garantieren keine
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Angaben oder Resultate, die aufgrund dieser Angaben erzielt werden. Detailliertere
Informationen sind auf Anfrage jederzeit erhaltlich. Stoffliche und toxische Eigenschaften
sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.
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Auffangwannen / Paletten)

e Vor Offnen des Originalbehélters Deckel reinigen (Verunreinigungen wie z.B. Holzsplitter kénnen sonst in die
A-Komponente gelangen und zu Verstopfung in der Anlagen fiihren)!

e Der Fullstoff in beiden Komponenten kann sedimentieren. Vor Verwendung mussen deshalb die Komponenten
homogenisiert (aufgerthrt) werden. Aufriihren erfolgt mit einem speziellen Rihraggregat (z. B. Becher- oder
Helixrihrer), einer Bohrmaschine mit Riihraufsatz oder handisch mit einem Stab oder Spatel (kein raues Holz,
Splitter kdnnten in die Vergussmasse gelangen). Ein zu starkes Einrtihren von Luft und damit auch
Luftfeuchtigkeit ist zu vermeiden. Der abgesetzte Fullstoff muss komplett homogen verteilt werden
(insbesondere Bodensatz). Ohne ausreichende Homogenisierung ist in der oberen Halfte des Behalters zu viel
Polymer (reaktive Komponente) und in der unteren Halfte zu viel Fullstoff vorhanden. In diesem Fall kann es
bei der Verarbeitung zu Uber- oder Untervernetzungen kommen und das daraus resultierende ausgehartete
Material hat andere mechanische, thermische und elektrische Eigenschaften als im technischen Datenblatt
angegeben.

e Auch flllstofffreie Vergussmassen enthalten geringe Mengen Feststoffe (Pigmente), die sedimentieren kénnen.
Deshalb missen alle Vergussmassen vor Gebrauch aufgefihrt werden

e Eine Homogenisierung sollte immer vor Entnahme von Vergussmasse durchgeflihrt werden, wenn die letzte
Entnahme nicht am selben Tag erfolgte. Fassware ist in Intervallen in einer speziellen Fassrihr- und -
pumpstation aufzurihren.

e Beide Komponenten sind stets vor Feuchtigkeit zu schiitzen. Haufiges Offnen der Dose / Gebinde und
mehrfaches Homogenisieren flhrt zu Feuchtigkeitsaufnahme der Komponenten. Diese
Feuchtigkeitsschadigung der Komponenten ist nicht sofort, sondern erst wahrend bzw. nach der Aushartung
zu erkenne (Blasenbildung / unvernetzte Stellen).

e Bei Bedarf kann nach der Homogenisierung eingerlhrte Luft im Vakuum entfernt werden. Dazu werden die
Komponenten in die Vorratsbehalter gegeben und unter Vakuum (50 - 100 mbar ist flir die meisten GieBharze
ausreichend) ca. 10-20 min entgast.

Bei manueller Verarbeitung gilt zusatzlich:

e Soll das Material in Teilmengen verarbeitet werden, empfiehlt es sich, die Vergussmasse nach einmaliger
Homogenisierung in mehrere kleine trocken Gebinde aufzuteilen.

e Nach der Homogenisierung sollte die eingerlhrte Luft fir 3 - 5 min im Vakuum (50 - 100 mbar) entfernt
werden. Dies empfiehlt sich besonders bei Vergussmassen mit einer Viskositat iber 3000 mPas

Vorbereitung der Bauteile

e Werden Bauteile vergossen, empfiehlt es sich, diese vor dem VergieBen zu trocknen. Es genlgt eine
Trocknung von 1 - 2 Stunden bei 60 - 80 °C im Ofen. Jede Metall- oder Kunststoffflache hat bei
Raumtemperatur Oberflachenfeuchtigkeit. Diese kann zu Blasenbildung oder Hartungsstérungen wahrend der
Aushartung des GielBharzes fiihren. Ausdiesem Grund bitte Vorversuche zur notwendigen Vortrocknung des
Bauteils durchflihren.

Die Informationen in diesem Datenblatt basieren auf gleichen Informationen unseres

Vorlieferanten. Diese Produktinformation dient nicht als Spezifikation und stellt keine

Beschaffenheitsvereinbarung/ Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne dar. Die

angegebenen Daten sind typische Werte, Abweichungen sind aus produktions- als auch

anwendungstechnischen Griinden nicht auszuschlieRen. Diese sind an Fachleute gerichtet, ST SR
die sie nach eigenem Ermessen und auf eigene Gefahr verwenden. Wir garantieren keine
gunstigen Ergebnisse und tbernehmen keine Verpflichtung oder Haftung fiir die gemachten
Angaben oder Resultate, die aufgrund dieser Angaben erzielt werden. Detailliertere Rz
Informationen sind auf Anfrage jederzeit erhaltlich. Stoffliche und toxische Eigenschaften

sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.
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e Die Empfindlichkeit der Vergussmassen und Harter gegen Feuchtigkeit und Feuchtigkeitsgehalt verschiedener
Kunststoffoberflachen ist sehr unterschiedlich. Bitte halten Sie im Einzelfall Rlcksprache mit SynFlex.

e Vorwarmung der Bauteile beeinflusst das FlieBverhalten der Vergussmasse positiv und somit auch die
Benetzung der Substratoberflache

e Das warme Bauteil erwarmt die Vergussmasse, dadurch sinkt die Viskositat. Die Vergussmasse flieRt schneller
in das Bauteil und verdrangte Luft kann schneller aufsteigen. Bauteiltemperaturen von bis zu 100 °C sind nicht
schadlich fur die noch nicht ausgehartete Vergussmasse.

e Ein vorgewarmtes Bauteil beschleunigt auBerdem die Aushartung der Vergussmasse. Die Vorwarmtemperatur
muss Uber Vorversuche bestimmt werden, da manche Systeme bei Raumtemperatur Gber 90 Minuten
Verarbeitungszeit aufweisen und bei 100 °C nur noch wenige Minuten.

Die Informationen in diesem Datenblatt basieren auf gleichen Informationen unseres

Vorlieferanten. Diese Produktinformation dient nicht als Spezifikation und stellt keine

Beschaffenheitsvereinbarung/ Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne dar. Die

angegebenen Daten sind typische Werte, Abweichungen sind aus produktions- als auch

anwendungstechnischen Griinden nicht auszuschlieRen. Diese sind an Fachleute gerichtet, ST SR
die sie nach eigenem Ermessen und auf eigene Gefahr verwenden. Wir garantieren keine
gunstigen Ergebnisse und tbernehmen keine Verpflichtung oder Haftung fiir die gemachten ®
Angaben oder Resultate, die aufgrund dieser Angaben erzielt werden. Detailliertere Rz
Informationen sind auf Anfrage jederzeit erhaltlich. Stoffliche und toxische Eigenschaften

sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.
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Allgemein Einheit Bedingung Wert Prifmethode
Hartungszeit h 100 °C 1
Mischungsverhaltnis Gew-% 100:100
Topfzeit min 25 °C 50-70
Hartungszeit h 25 °C 6
Mechanisch Einheit Bedingung Wert Prifmethode
. WEVOSIL
Dichte g/cm? 22066 FL A 1,56-1,60
. WEVOSIL
3 =
Dichte g/cm 22066 FL B 1,56-1,60
WEVOSIL
Viskositat mPas 22066 FLA /22 1500-2500
°C
WEVOSIL
Viskositat mPas 22066 FLB /22 1500-2500
°C
Viskositat der 22 °C 1500-2500
Mischung
.. In Anlehnung
Harte Shore A 35-45 an IS0 48-4
Wasseraufnahme % 30d, RT <0,5
Reifdehnung % 40 ISO 527-2

Die Informationen in diesem Datenblatt basieren auf gleichen Informationen unseres

Vorlieferanten. Diese Produktinformation dient nicht als Spezifikation und stellt keine

Beschaffenheitsvereinbarung/ Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne dar. Die

angegebenen Daten sind typische Werte, Abweichungen sind aus produktions- als auch

anwendungstechnischen Griinden nicht auszuschlieRen. Diese sind an Fachleute gerichtet, ST SR
die sie nach eigenem Ermessen und auf eigene Gefahr verwenden. Wir garantieren keine
gunstigen Ergebnisse und tbernehmen keine Verpflichtung oder Haftung fiir die gemachten ®
Angaben oder Resultate, die aufgrund dieser Angaben erzielt werden. Detailliertere Rz
Informationen sind auf Anfrage jederzeit erhaltlich. Stoffliche und toxische Eigenschaften

sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.
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Thermisch Einheit Bedingung Wert
Waérmeklasse H
Glaslibergangstemperatur °C -45
Warmeleitfahigkeit W/m*K 0,8

Elektrisch Einheit Bedingung Wert
Durchschlagsfestigkeit kV/mm >25
Dielektrizitatskonstante 39
&epsilon; bei 50 Hz, 23 °C !
Dielektrizitatskonstante; bei 39
1 kHz, 23 °C '
Dielektrizitatskonstante 39
&epsilon; bei 1 MHz, 23 °C !
Durchgangswiderstand
spezifisch bei 23 °C, 50 % Qxcm >10"14
r.F.

Oberflachenwiderstand bei Q >10~14

23°Cund 50 % r.F.

Die Informationen in diesem Datenblatt basieren auf gleichen Informationen unseres

Vorlieferanten. Diese Produktinformation dient nicht als Spezifikation und stellt keine

Beschaffenheitsvereinbarung/ Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne dar. Die

angegebenen Daten sind typische Werte, Abweichungen sind aus produktions- als auch

anwendungstechnischen Griinden nicht auszuschlieRen. Diese sind an Fachleute gerichtet, ST,
die sie nach eigenem Ermessen und auf eigene Gefahr verwenden. Wir garantieren keine
gunstigen Ergebnisse und tbernehmen keine Verpflichtung oder Haftung fiir die gemachten ®
Angaben oder Resultate, die aufgrund dieser Angaben erzielt werden. Detailliertere iz
Informationen sind auf Anfrage jederzeit erhaltlich. Stoffliche und toxische Eigenschaften

sind dem entsprechenden Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen.
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Prifmethode
DIN EN 60085
TMA

ISO
22007-2:2008

Prifmethode

DIN EN 60243

DIN EN 60250
DIN EN 60250
DIN EN 60250

DIN EN
62631-3-1:2016

DIN EN
62631-3-2:2016
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