ISO-ELEKTRZ

PRODUKTDATENBLATT

ISO-PUR" K2000

BESCHREIBUNG

ISO-PUR® K2000 ist ein mineralisch geflltes
kalthartendes 2-Komponenten-GieRharz auf
Polyurethanbasis, insbesondere zum Verguss
von Niederspannungs-Kabelgarnituren. Das
hydrophobe Harz enthélt Polyetherpolyole, Es-
terpolyole sowie nichtbrennbare Mineralien.
Der Harter besteht aus aromatischen Polyiso-
cyanaten (pMDI-Typ) mit sehr niedrigem
Dampfdruck. ISO-PUR® K2000 ist halogen- und
weichmacherfrei.  Ausgehartete  GieRlinge

TECHNISCHE DATEN - FLUSSIGES PRODUKT

erfullen die Norm VDE 0291 Teil 2 Entwurf 6/97
flir zdhelastische Formstoffe (RLS-W-Typ).
Formkoérper aus ISO-PUR® K2000 neigen nicht
zur Versprodung. Die Masse besitzt gute Korro-
sionsschutzeigenschaften und ein hohes Haft-
vermogen auf Metall, Keramik und vielen
Kunststoffen (PVC, PE, VPE). ISO-PUR® K2000
findet Anwendung in Kabelgarnituren bis 10
kV.

Farbe

Viskositat (25°C; rot.; 1 57?)
Viskositat (25°C; rot.; 10 s)
Dichte (23°C)

Komponente
A (Harz)

Beige”

Ca. 5200 mPas
Ca. 3000 mPas
Ca. 1,45 g/cm?

Farbe

Viskositat (25°C; rot.; 15?)
Viskositét (25°C; rot.; 10 s7?)
Dichte (23°C)

Komponente
B (Harter)

Braun

Ca. 130 mPas
Ca. 120 mPas
Ca.1,23 g/cm?

Mischung Mischungsverhaltnis Harz : Harter
Farbe

Dichte (23°C)

Topfzeit (5°C)

Topfzeit (23°C)

Topfzeit (35°C)

Gelzeit (23°C)

Mischviskositit (25°C; rot.; 1 s?)
Mischviskositat (25°C; rot.; 10 s)
Durchschlagfestigkeit

4,5 :1 Gew.-teile
Beige”

Ca. 1,39 g/cm?
Ca. 25 min"

Ca. 10 min”
Ca.5 min"

Ca. 15 min®

Ca. 1800 mPas
Ca. 1500 mPas
Ca. 7 kV/mm

Max. Temperatur wahrend der Aushartung (300 ml) Ca. 75°C nach 18 min
Max. Temperatur wahrend der Aushartung (in Muffe AM 130/300) | Ca. 50°C nach 25 min

<10 ml

COz-Abspaltung bei Aushartung unter Wassereinfluss

* Sondereinstellung nach Kundenwunsch moglich.
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ISO-ELEKTRZ

TECHNISCHE DATEN - AUSGEHARTETES PRODUKT"

Mischungsverhaltnis Harz : Harter

4,5 :1 Gew.-teile

Kennbuchstabe nach VDE 0291 E 6/97

L-R-W

Physikalische Struktur

Blasenfrei, homogen

Harte Shore D (23°C; 14d RT 50% rel. Lf.) Ca. 50
Harte Shore D (23°C; Ofenhéartung: 4hRT + 24h80°C) Ca.55
Dauerhafte Temperaturbestandigkeit Ca. 130°C
Kurzzeitige Temperaturbestandigkeit Ca. 180°C
Glaslibergangstemperatur (midset) Ca.12°C

Zugfestigkeit (5A Prifkdrper; 2 mm Dicke; Geschw.: 10 mm/min; 23°C) Ca. 7,50 N/mm?
Bruchdehnung (5A Prufkorper; 2 mm Dicke; Geschw.: 10 mm/min; 23°C) | Ca. 100%

WeiterreiBwiderstand (W-Prufk.; Einschnitt; Geschw.: 10 mm/min; 23°C) | Ca. 11 N/mm

Durchschlagfestigkeit (VDE 0291 T 2) Ca. 20 kV/mm
Prifung der Hydrolysebestdndigkeit (VDE 0291 E 6/97) Bestanden
Wasseraufnahme nach 28 Tagen bei Wasserlagerung (23°C) Ca. 0,80%

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

Ca. 6,00x107 g/(Tagxmm?)

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

LAGERUNG UND TRANSPORT

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

REINIGUNG

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

VERARBEITUNG

Harzgebinde grindlich aufriihren. Harz und Har-
ter im angegebenen Mischungsverhiltnis abwie-
gen und 1 — 3 Minuten (je nach Ansatzgrée und
Verarbeitungszeit) unter langsamen Rihren ver-
mischen (Luftblasen vermeiden). Die ideale Ver-
arbeitungstemperatur ist 20 — 25°C. Generell ist
bei tieferen Temperaturen die Aushartung verzo-
gert bzw. beschleunigt bei héheren Temperatu-
ren. Bei Verwendung eines Doppelkammerbeu-
tels Ecken gut ausstreichen und 3 Minuten kne-
ten. Vor dem Verguss muss eine homogene,
schlierenfreie Masse vorliegen. AnschlieRend so-
fort vergieRen und das Riihrgefa nicht restent-
leeren. Eingeriihrte Luftblasen sind vor Ende der
Verarbeitungszeit durch Evakuieren oder vorsich-
tiges Befacheln der Oberflache mit einem Heil3-
luftfon entfernbar. Ein maschineller Verguss ist
ebenfalls moglich.

Uber sicherheitsrelevante Produkteigenschaften
informiert das EG-Sicherheitsdatenblatt.

Harter-Komponente (diisocyanathaltig): Ab dem
24. August 2023 muss vor der industriellen oder
gewerblichen Verwendung eine angemessene
Schulung erfolgen.

Unsere anwendungstechnische Beratungin Wort, Schrift und Versuchen erfolgt nach bestem Wissen und Erfahrungen, gilt jedoch nur als unverbindlicher Hinweis
flr eine normale und sachgemaRe Verwendung und Lagerung der Produkte, auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter, und befreit Sie nicht von der eigenen
Prifung der von uns gelieferten Produkte auf ihre Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung der Pro-
dukte erfolgen auBerhalb unserer Kontrollmdoglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich in lhrem Verantwortungs- und Haftungsbereich. Sollte dennoch eine
Haftung in Frage kommen, so ist diese fir alle Schaden auf den Wert der von uns gelieferten und von lhnen eingesetzten Ware begrenzt. Selbstverstandlich
gewibhrleisten wir die einwandfreie Qualitit unserer Produkte nach MaRgabe unser Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen. Anderungen der Produktspe-
zifikation behalten wir uns vor. Es gilt das jeweils neueste Produktdatenblatt (Stand siehe Seite 1).



