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Der Einsatz von lichtemittierenden Dioden (LEDs) erstreckt sich auf immer mehr An-
wendungsgebiete und wird konventionelle Lichtquellen weiterhin aus immer mehr Be-
reichen verdréangen. Je nach Einsatzzweck besteht die Notwendigkeit von eventuellen
IsolationsmalRnahmen fir die Baugruppe durch Beschichtungsstoffe, welche die opti-
schen Eigenschaften der LEDs trotz moéglicher Abdeckung auch langfristig weitestge-
hend unbeeinflusst lassen miissen.
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Je nach Anwendung kann zum Schutz von Baugruppen mit LED-Bestlickung eine Schutzlackie-
rung oder ein Verguss zum Einsatz kommen. Schutzlacke und Vergussmassen unterscheiden sich
im Wesentlichen durch die Schichtdicken, die aufgebracht werden. Wahrend im Bereich der
Schutzlacke Ublicherweise 1-Komponenten-Materialien zum Einsatz kommen, handelt es sich bei
Vergussmassen fast immer um 2-Komponenten-Systeme.

Schutzlacke sind durch Trocknungs- und/oder Vernetzungsmechanismen auf Trockenschichtdi-
cken von maximal 100 um begrenzt. Im Falle von Dickschichtlacken sind die typischen Trocken-
schichtdicken auf bis zu 300 pm limitiert. Vergussmassen hingegen kann man in theoretisch unbe-
grenzten Schichtdicken auftragen, wodurch sich eine deutlich bessere Schutzwirkung und damit
auch ganz andere Einsatzmdglichkeiten ergeben.

Beschichtungsstoffe flr die Beschichtung von LEDs

ELPEGUARD® Schutzlacke und Dickschichtlacke

ELPEGUARD® Schutzlacke gibt es als farblose und als fluoreszierende Einstellungen. Die fluores-
zierenden Einstellungen bieten den Vorteil, dass sie unter UV-Licht sichtbar gemacht werden kon-
nen. So lassen sich beschichtete und nicht beschichtete Bereiche unterscheiden und die Schutz-
lackbeschichtung kann einfach und zuverlassig auf Vollstandigkeit kontrolliert werden.

Beim Einsatz fluoreszierender Schutzlacke muss allerdings beachtet werden, dass LEDs auch im

UV-A-Bereich emittieren und es daher zu einer Farbverschiebung kommen kann. Der Einfluss von
UV-Strahlung (Sonnenlicht) fihrt ebenfalls zu einer Schwéchung des Fluoreszenzfarbstoffes. Die

Eignung fluoreszierender Schutzlacke sollte daher in Vorversuchen getestet werden.

Schutzlacke der Reihen ELPEGUARD® SL 1800 FLZ/& (und SL 1307 FLZ/&)

Bei den Schutzlacken der Reihe ELPEGUARD® SL 1800 FLZ/& und SL 1307 FLZ/& handelt es
sich um physikalisch trocknende Lacke auf Acrylatharzbasis. Die Trocknung erfolgt durch Verduns-
ten des Ldsemittels. Dadurch ergibt sich eine vergleichsweise kurze Trocknungszeit. Der beson-
dere Vorteil der Acrylatharze besteht in ihrer einfachen Handhabung. Dabei bieten sie sehr gute
elektrische Isolationseigenschaften unter Feuchteeinwirkung, sind hydrolysestabil und zeichnen
sich durch eine sehr gute Alterungs- und Vergilbungsbestéandigkeit aus.

Die Schutzlacke der Reihe ELPEGUARD® SL 1800 FLZ/& sind moderne Lacksysteme, die sich
durch eine hervorragende Flexibilitat auch bei tiefen Temperaturen bis zu -65 °C auszeichnen. Die
Prufungen wurden an den Schutzlacken der Reihe ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/& durchgefihrt,
gelten aber aufgrund der gleichen Harzbasis weitgehend auch fir die Produkte der Reihe
ELPEGUARD® SL 1800 FLZ/&.

Dickschichtlacke der Reihe ELPEGUARD® Twin-Cure® DSL 1600 E-FLZ

Bei den Schutzlacken der Reihe ELPEGUARD® Twin-Cure® DSL 1600 E-FLZ handelt es sich um
UV-hartende Dickschichtlacke auf Basis eines Copolymerisats aus Polyurethan (UR) und Polyac-
rylat (AR). Die Hartung erfolgt Gber zwei unterschiedlich schnelle, sich ergdnzende chemische Ver-
netzungsmechanismen: UV-Hartung und Feuchtehartung. Die UV-Hartung mit geeigneten UV-
Strahlern ist unbedingt erforderlich. Nach der UV-Hartung bietet der Schutzlack sofort einen belastba-
ren Schutz mit elektrischen Isolationseigenschaften.

In Schattenbereichen hartet der Lack durch Reaktion mit atmospharischer Luftfeuchte. Auf diese
Weise ist auch eine Vernetzung unter Bauteilen moglich. Der Vorteil beim Einsatz UV-hartender
Lacke ist vor allem die schnelle Prozessierbarkeit. Er zeichnet sich aul3erdem durch seine mecha-
nische und chemische Bestandigkeit aus.
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Innerhalb der Reihe ELPEGUARD® Twin-Cure® DSL 1600 E-FLZ ist vor allem der Dickschichtlack
ELPEGUARD® Twin-Cure® DSL 1600 E/500 aufgrund seiner hohen Transparenz und Vergil-
bungsbestandigkeit besonders fur den Einsatz in der Lichtelektronik geeignet.

ELPEGUARD® Silikon-Dickschichtlacke
Weitgehend unabhéngig vom Aufbau und der Vernetzungsart (Additions-, Kondensations- und UV-

Vernetzung) zeichnen sich Silikone durch einige, im Vergleich zu anderen organischen Kunststof-
fen einzigartige Eigenschaften aus. Silikone besitzen sehr gute dielektrische Eigenschaften. Wei-
terhin zeichnen sie sich durch eine hohe Temperatur— und Chemikalienbestandigkeit sowie eine
hohe Witterungs- und UV-Strahlungsfestigkeit aus.

Silikon-Dickschichtlacke der Reihe ELPEGUARD® DSL 1706 FLZ

Die Silikondickschichtlacke der Reihe ELPEGUARD® DSL 1706 FLZ sind I6semittelfreie, farblose,
kondensationsvernetzende 1-Komponenten-Schutzlacke, die bereits bei Raumtemperatur unter Ab-
spaltung von Alkohol vernetzen.

ELPECAST® Vergussmassen

ELPECAST® Vergussmassen der Reihe Wepuran VT 3402 KK
Aufgrund der extrem hohen Transparenz bei gleichzeitig sehr guter Vergilbungsbestandigkeit wer-

den die ELPECAST® Vergussmassen der Reihe Wepuran VT 3402 KK auf Polyurethanharzbasis
(UR) in der Lichtelektronik und Sensortechnik speziell bei Anwendungen mit héchsten Anforderun-
gen an optische Eigenschaften eingesetzt, z. B. zum Vergiel3en/ Kapseln von LEDs oder optischen
Sensoren. Die ELPECAST® Vergussmassen der Reihe Wepuran VT 3402 KK zeichnen sich
durch eine sehr gute Witterungsbestandigkeit, herausragende UV-Lichtstabilitdt und gute Tempe-
raturstabilitét aus. Sie besitzen eine sehr hohe optische Transparenz mit geringer optischer Damp-
fung. Sie sind bestandig gegen Wasser, Feuchtigkeit, Schwitzwasser und zahlreiche Chemikalien,
Laugen, Sauren und Ole.

ELPECAST® Vergussmasse Wepesil VT 3602 KK

Aufgrund der hohen Temperaturstabilitdt von 150 °C und der sehr hohen Transparenz ist die EL-
PECAST® Vergussmasse Wepesil VT 3602 KK auf Silikonharzbasis (SR) flr den Einsatz in der
Lichtelektronik geeignet, insbesondere fiir die Beschichtung von High-Power LEDs. Sie weist auch
in dicken Schichten und bei dauerhaft hoher Temperaturbelastung eine sehr hohe Transparenz
Uber den gesamten sichtbaren Wellenlangenbereich und eine ausgezeichnete Vergilbungsstabilitat
auf. Die ELPECAST® Vergussmasse Wepesil VT 3602 KK eignet sich aufgrund ihrer hohen Elas-
tizitat, der extrem hohen Temperaturstabilitdt und des sehr geringen Volumenschrumpfes bzw.
Schrumpfdrucks besonders fiir den Verguss von hochwertigen, temperatur- und stoRempfindlichen
Elektronikbauteilen (z. B. Sensoren, Glasdioden). Bei der Aushartung tritt nur eine auf3erst geringe
Warmeentwicklung auf und wéhrend des Einsatzes werden aufgrund der Elastizitat Materialspan-
nungen bei Temperaturwechseln reduziert.

Klimatische Prifungen

AuRRenanwendungen wie Signalleuchten, Informationstafeln usw. sind allen Witterungsbedingun-
gen ausgesetzt. Unsere Produkte sind nicht nur entwickelt worden um vor Umwelteinflissen zu
schitzen, sondern bieten auch fur héchste funktionelle Anforderungen, wie z. B. hohe Transparenz
oder auch Lichtstreuung eine Losung.

Um eine Aussage Uber die Eignung von Beschichtungsstoffen flr den Einsatz in optischen Berei-
chen treffen zu kénnen, werden verschiedene Prifmethoden angewandt wie z. B. der ,85/85-Test*
und ein Betauungstest (Schwitzwasser-Test).
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Grundvoraussetzung ist, dass es durch die klimatischen Belastungen zu keinem Ausfall der LEDs
kommt. Daruber hinaus ist die Vergilbungsbestandigkeit eine wesentliche Anforderung. Anhand
der Vergilbung nach klimatischen Belastungen lassen sich Beschichtungsstoffe miteinander ver-
gleichen.

Nach allen Testdurchlaufen konnte festgestellt werden, dass alle LEDs in ihrer Funktionalitat nicht
beeintrachtigt wurden. Um jedoch eine Aussage bzgl. der Vergilbungsbestéandigkeit treffen zu kon-
nen werden im Folgenden die Ergebnisse der klimatischen Untersuchungen dokumentiert.

Far alle durchgefihrten Versuche wurden Teststreifen mit Cree High-Power LEDs des Typs XPG-2
schutzlackiert bzw. vergossen. Die Teststreifen wurden auf U-Profilen aus eloxiertem Aluminium
mit handelsiiblichem doppelseitigem Klebeband fixiert.

Die nachfolgend abgebildeten Fotos dokumentieren den jeweiligen Beschichtungsstoff gegen ein
Referenzmuster. Alle gepriiften Beschichtungsstoffe weisen eine ausgezeichnete Vergilbungsbe-
standigkeit auf. Dies ist aufgrund von Reflexionen auf den Fotos nicht immer eindeutig erkennbar.

Betauungstest (Schwitzwassertest)

Beim Schwitzwasser-Test wird eine Simulation von konden-
sierender Feuchte wie z. B. im Tropenklima durchgefuhrt.
Durch Tauwasserbelastung der Beschichtung werden insbe-
sondere osmotische Prozesse gestartet, d. h. wasserlésliche
Bestandteile bewirken eine Wasseransammlung, die u. a. zu
einer Enthaftung des Beschichtungsstoffs vom Substrat fiih-
ren kann.

Fir den Test wird die Klimakammer mit destilliertem Wasser
gefullt und der Prifraum durch Erwarmung des Wassers auf
40 °C temperiert, sodass eine relative Luftfeuchte von etwa
100 % erreicht wird. Nach 72 Stunden klimatischer Belas-
tung mit gleichzeitiger Bestromung von 350 bzw. 500 mA
werden die LED- Leisten auf ihre Funktionstiichtigkeit Uber-
pruft und optisch beurteilt.

Die Abbildungen 2 und 3 zeigen die Priiflinge nach einem
Schwitzwasser-Test (72 Stunden bei 40 °C und 100 % r. F.).

Abbildung 1: Klimakammer fiir Schwitz-
wasser-Test
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Abbildung 3: ELPECAST® Vergussmassen nach Schwitzwassertest
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Technische Information TI 15/20

85/85-Test (85 °C/ 85% . F.)

e R
l

Abbildung 4: Klimakammer flir den 85/85-Test

Bei einem sog. 85/85-Test erfolgt eine Simula-
tion von hoher Luftfeuchte und hoher Tempe-
ratur bei einer rampenférmigen Lagerung.
Hierbei handelt es sich um eine Prifung unter
verscharften klimatischen Bedingungen, wie
sie in der Automotivindustrie tblich ist.

Bei den von uns durchgefihrten Tests wurde
ein Stufenprogramm verwendet:

e1Tag35°C/90%r. F.
e 3Tage 65°C/90%r. F.
e 3Tage 85°C/85%r. F.
e1Tag25°C/50%r. F..

Man pruft die Empfindlichkeit des Beschich-
tungsstoffes und der darunterliegenden LEDs/
Baugruppen gegen Feuchtigkeit. Dabei gelten
verschérfte Testbedingungen gegen Feuchtig-
keit, die im Automotivbereich Ublich sind:

Nach der rampenférmigen Temperaturlagerung
und gleichzeitiger Bestromung von 350 mA bzw.
500 mA werden die LED- Leisten auf ihre Funkti-
onstichtigkeit Uberprift und optisch beurteilt.

Abbildung 5: ELPEGUARD® Schutzlacke nach 85/85-Test

www.peters.de
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Abbildung 6: ELPECAST® Vergussmassen nach 85/85-Test

Temperaturschocktest
Beim Temperaturschocktest werden die Beschichtungen thermi-
* schen- und mechanischen Belastungen ausgesetzt. Solche Tempe-
: raturwechselbelastungen kdnnen zu Versprodungen, Rissbildung
- und Enthaftungen des Beschichtungsstoffs fuhren. Durch elektri-
= sche Messungen sind diese Effekte nicht direkt erfassbar.

+85 °C) Kammer gelagert. Dabei werden in der Regel 252 Zyklen
mit Wechselzeiten von 30 min gefahren.

T
. . Die Prufkorper werden abwechselnd fur definierte Zeiten (z. B. 30
| l ' m| min) in einer ,kalten® (hier -40 °C) und in einer ,heilen* (hier
/1 E

| L——

Abbildung 7: Klimakammer fir
Temperaturwechseltests (TWT)
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Abbildung 9: ELPECAST® Vergussmassen nach TWT
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Beschichtung von LEDs,
z. B. fur Anzeigetafeln

Beschichtung von
High Power LEDs

Einsatz bei hoher Feuchtigkeit und hohen
Temperaturen

Einsatz im AufRenbereich

Einsatz unter Betauung

Unterwassereinsatz

Nichtbrennbarkeitsstufe UL 94

Temperatur- und Vergilbungs-
stabilitat bei Temperaturbelastung

* VT 3402 KK-NV-SV-HB _ gut (geeignet) mafig (geeignet) nicht geeignet

Schutzlackierung von LEDs / High Power LEDs

Bei vielen Baugruppen kommt ein Verguss nicht in Frage, da etwa ein Rahmen oder Gehéause fehlt
oder aber auch das Gewicht eine Rolle spielt. Um eine Baugruppe gegen Betauung zu schiitzen
bieten Schutzlacke eine gute Alternative. Handelt es sich um eine dauerhafte Betauung mit Wasser
bieten Silikon-Dickschichtlacke hervorragenden Schutz. Fir den Schutz von LED-Panels z.B. fur
Anzeigetafeln haben sich verschiedene Produkte bewahrt:

e ELPEGUARD® SL 1800 FLZ/& (SL 1307 FLZ/&)
e ELPEGUARD® Twin-Cure® DSL 1600 E/500
e ELPEGUARD®DSL 1706 FLZ
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Verguss von High-Power LEDs

Aufgrund hoher elektrischer Leistungen treten beim Einsatz von High-Power LEDs hohe Tempera-
turen auf. Wahrend Schutzlacke in einem relativ grol3en Temperaturbereich vergilbungsstabil sind,
gibt es bei UR-Vergussmassen fiur den Einsatz bei hohen Temperaturen Einschréankungen.
Daher empfiehlt es sich, bei Dauertemperaturbelastungen von mehr als 90 °C Silikone zu verwen-
den.

e ELPECAST® Wepesil VT 3602 KK

Einsatz bei hohen Temperaturen und gleichzeitig hoher Feuchtigkeit
Die Belastung bei erhdhter Temperatur (> 40 °C) und hoher Feuchtigkeit (r. F. >70 %) stellt fur die
Schutzbeschichtung eine grof3e Herausforderung dar.

Durch Hydrolyse kommt es zu einer Aufspaltung der Polymerverbindung durch Wasser. Typische
Auswirkungen eines hydrolytischen Polymerabbaus sind neben Verfarbungen der Schutzbeschich-
tung insbesondere die Erweichung des Filmes, Klebrigkeit, Enthaftungen, Blasen- oder Runzelbil-
dung bis hin zur Auflésung der Beschichtung. Mit zunehmender Belastungsdauer ist eine Verfar-
bung zu erkennen. Dies sind unvermeidliche, parallel ablaufende Oxidationsprozesse, die auf den
Sauerstoffgehalt der Luft zurtickzufthren sind.

UR-Systeme werden generell dabei angegriffen. Die gleichzeitige Anwesenheit von organischen
Lésemitteln, Sauren und Olen kénnen die Materialien zusatzlich belasten. Ein Einsatz von Schutz-
lacken und Vergussmassen in Saunen und Dampfbadern ist nicht zu empfehlen.

Aufgrund des chemischen Aufbaus ist bei silikonbasierenden Systemen keine Hydrolyse moglich.
Daher sind Silikonschutzlacke und Vergussmassen bei derartigen Belastungen (hohe Temperatur
bei gleichzeitig hoher Feuchtigkeit) weitestgehend stabil.

e ELPECAST® Wepesil VT 3602 KK
e ELPEGUARD® DSL 1706 FLZ

Einsatz flir Unterwasseranwendungen

Um elektronische Bauteile dauerhaft unter Wasser zu betreiben, ist ein besonderer Schutz notwen-
dig. Fur derartige Anwendungen ist eine Schutzlackierung nicht mehr ausreichend. Durch den Ein-
satz einer Vergussmasse kann auch ein ausreichender Schutz fur den dauerhaften Betrieb unter
Wasser erreicht werden.

e ELPECAST® Vergussmassen der Reihe Wepuran VT 3402 KK
e ELPECAST®Vergussmasse Wepesil VT 3602 KK
e ELPEGUARD® DSL 1706 FLZ

Verarbeitungshinweise

Im Folgenden werden kurz die Verarbeitungsmoglichkeiten von Schutzlacken und Vergussmassen
sowie gangige Anlagen dargestellt.

Wesentliche Unterschiede zwischen Schutzlacken und Vergussmassen liegen in der zu applizie-
renden notwendigen bzw. mdglichen Schichtdicke. Schichtdicken bei Schutzlacken sind durch ih-
ren Trocknungs- und Aushartungsmechanismus stark begrenzt. Vergussmassen sind aufgrund ih-
res Vernetzungsmechanismus in ihren Schichtdicken theoretisch nahezu unbegrenzt. Sie sind in
der Regel I6semittelfrei und unabh&ngig von Vernetzungspartnern wie Luftsauerstoff, Feuchtigkeit
und UV-Licht.
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In folgenden Druckschriften wird detailliert beschrieben, was bei der Verarbeitung zu beachten ist:

n I Applikations-Information Al 1/1 ,Verarbeitungshinweise fir ELPEGUARD® Schutzlacke (Dinn-
schichtlacke)”

n I Applikations-Information Al 1/2 ,Verarbeitungshinweise fiir die ELPEGUARD® Dickschichtlacke
der Reihe Twin-Cure®*

n I Applikations-Information Al 3/1 ,Verarbeitungshinweise fiir die Vergussmassen der Reihe We-
puran VT 3402 KK*
TI Technische Information Tl 15/2 ,Auswahlkriterien und Verarbeitungshinweise fiir Vergussmas-
sen*
TI Technische Information T1 15/3 ,,SchutzmafRnahmen beim Arbeiten mit Chemikalien einschlief3-

lich Lacken, Vergussmassen, Verdiinnungen, Reinigungsmitteln®

TI Technische Information Tl 15/10 ,Verarbeitung von 2-Komponenten-Systemen®

TI Technische Information T1 15/18 ,Umgang mit Silikonen®

Verarbeitung von Schutzlacken

Die Verarbeitung von Schutzlacken kann je nach Lacksystem durch Pinseln, Tauchen und Spru-
hen z. B. Uber selektive Spriihanlagen erfolgen. Hierzu stehen unterschiedliche Viskositatseinstel-
lungen zur Verfiigung. Grundsétzlich ist bei der Verarbeitung von Schutzlacken eine gleichmafige,
nicht zu dicke Lackschicht anzustreben. Diese sollte zwischen 20 und 50 pum Trockenschichtdicke
auf der Flache liegen. Dickschichtlacke (z. B. ELPEGUARD® Twin-Cure® DSL 1600 E/500) sind in
der Regel I6semittelfrei und kdnnen auch in héheren Schichten aufgetragen werden.

Abbildung 10: Selektives Schutzlackieren

(Quelle: Nordson ASYMTEK)

Verarbeitung von Vergussmassen
Die Verarbeitung von 2-Komponenten-Vergussmassen erfolgt in drei Schritten:

e Vorbereitung der einzelnen Komponenten
e Mischen (und Evakuieren) der Komponenten
e VergielRen

Zur Erhohung der Verarbeitungssicherheit, insbesondere bei Verwendung von Vergussmassen mit
geringen Topfzeiten, empfiehlt sich der Einsatz von automatischen Misch- und Dosieranlagen. Bei
Verwendung einer Misch- und Dosieranlage ist man von der Verarbeitungszeit (Topfzeit) unabhan-
gig. Bei manueller Verarbeitung ist ein Evakuierungsschritt mit Hilfe eines Exsikkators nach dem
Vermischen der Komponenten unerlasslich.

www.peters.de 11


http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications
http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications
http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications
http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications
http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications
http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications
http://www.peters.de/index.php/document/technical_publications

Technische Information TI 15/20

Um optimale Endeigenschaften zu erreichen sollten Vergussmassen mit einer Schichtdicke von
mindestens 2-3 mm Uber der LED appliziert werden. Hierdurch bieten sie z. B. einen héheren
Schutz beim Einsatz unter Wasser.

1. Manometer

2. Anschluss filr 8 mm Schlauch
3. Abluftventil

4. Zuluftventil

5. Luftfilter

6. Polycarbonat-Deckel

7. Silikondichtung

8. Aluminiumbehalter

9. Pumpe (ohne Abb.)

Abbildung 12: ,,Bubble-free“-Exsikkator

Umgang mit silikonhaltigen Schutzlacken und Vergussmassen

Bei gleichzeitiger Verwendung von silikonhaltigen und silikonfreien Produkten konnen bei der Ver-
arbeitung der silikonfreien Produkte Stérungen wie z. B. Entnetzungen auftreten. Aus diesem
Grund ist darauf zu achten, dass Arbeitsplatz/ Arbeitsgerate getrennt gehalten werden, um eine
Kontamination der verschiedenen Systeme, z. B. liber verschmutzte Arbeitsgerate, zu vermeiden.

Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

Resultierende Trockenschichtdicken sind besonders bei einer Schutzlackierung abhangig vom Ap-
plikationsverfahren. In der Praxis ergeben sich z. B. fur den Schutzlack ELPEGUARD® SL 1307
Trockenschichtdicken von 20-50 um. Vergleichsweise vergie3t man die ELPECAST® Verguss-
masse Wepuran VT 3402 KK-NV, um optimale Endeigenschaften zu erreichen, in Schichten von
z. B. 2-3 mm und hat dementsprechend einen deutlich hdheren Materialverbrauch.

Folgende Tabelle gibt einen Uberblick tiber die wirtschaftlichen Vor- und Nachteile der vorgestell-
ten Beschichtungsstoffe.
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Beispielrechnung theoretischer Verbrauch

Verbrauch ELPEGUARD® SL 1307 FLZ/182 pro m? (Trockenschichtdicke ca. 50 um, entspricht
Nassschichtdicke von ca. 200 pm):

0,02 cm * 10000 cm? = 200 cm?

p = 1,00 g/cm?

1,00 g/m** 200 cm®= 200 g

Verbrauch ELPEGUARD® DSL 1600 E/500 pro m? (Trockenschichtdicke ca. 200 pm):
0,02 cm * 10000 cm? = 200 cm®

p = 1,06 g/cm?

1,06 g/m3** 200 cm*=212 g

Verbrauch ELPECAST® Wepuran VT 3402 KK-NV pro m? (Schichtdicke ca. 5 mm):
0,5 cm * 10000 cm? = 5000 cm?

p =1,09 g/cm?3

1,09 g/m3* 5000 cm?®= 5450 g

Schlussfolgerung

Diese Rechnungen zeigen, dass bei Einhaltung von typischen Trockenschichtdicken deutliche Un-
terschiede bezogen auf den tatsachlichen Verbrauch bestimmter Produkte resultieren.

Bei einer Wirtschaftlichkeitsbetrachtung miissen neben dem reinen Materialverbrauch auch die An-
schaffungskosten fur Anlagen (Applikation-Trocknung-Aushértung) bertcksichtigt werden. Diese
Kosten kdnnen je nach Hersteller und Art der Applikation sehr unterschiedlich sein.
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Haftungsausschluss

Beschreibungen und Ablichtungen unserer Ware und Produkte in technischen Unterlagen, Katalo-
gen, Prospekten, Rundschreiben, Anzeigen, Preislisten, Webseiten, Datenblattern, Informations-
blattern, insbesondere die in dieser Druckschrift genannten Informationen, sind unverbindlich so-
weit ihr Einbezug in den Vertrag nicht ausdrucklich vereinbart wurde. Das gilt auch in Bezug auf
etwaige Schutzrechte Dritter.

Die Produkte sind ausschlieflich fur die im jeweiligen Merkblatt angegebenen Anwendungen vor-
gesehen. Sie befreien den Kunden nicht von eigenen Priifungen insbesondere im Hinblick auf ihre
Eignung fiur die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung
unserer Produkte und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von Ihnen herge-
stellten Produkte erfolgen auf3erhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen daher ausschliel3-
lich in Ihrem Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach MalRgabe unserer
jeweils aktuellen Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.

Haben Sie noch Fragen? Wir beraten Sie gerne und helfen lhnen bei der Lésung lhrer Probleme.
Auf Anfrage senden wir [hnen Muster und Technische Druckschriften zu.
peters

Lackwerke Peters GmbH & Co. KG Internet: www.peters.de Telefon +49 2152 2009-0 Coating Innovations
Hooghe Weg 13, 47906 Kempen, Deutschland E-Mail: peters@peters.de Telefax +49 2152 2009-70 for Electronics
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