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Was ist Low Pressure Molding?

Low Pressure Molding ist ein Niederdruck-Spritzgussverfahren zum Umspritzen elektrischer/ elektronischer Komponenten.
Die dabei eingesetzten Schmelzklebstoffe ermdglichen Abdichtung und verbesserten Schutz elektrischer/ elektronischer
Komponenten bei gleichzeitig hoherer Produktivitat gegeniiber herkommlichen Dichtmaterialien, wie zweikomponentigen
GieBharzen oder Silikonen. Das bemerkenswerte Verfahren ist umweltvertraglich und tragt dank der verbesserten Produktivi-

tat zur Senkung der Gesamtkosten bei.

Herausragende Eigenschaften

Niedriger Spritzdruck
Zur Verkapselung zerbrechlicher/empfindlicher Bauteile
e Keine Beschadigung der Bauteile

Verbesserte Produktivitat

Keine chemische Reaktion: Einkomponentiges Material

e Einfaches und sauberes Verfahren
e Kurze Zykluszeiten (10—50 Sek.)

Hervorragende Materialeigenschaften

Wasserdichter Verbund mit Haftoberflache durch

exzellente Haftung auf den verschiedensten Substraten

e Hervorragende elektrische Isolation und Wasser-
bestandigkeit

Chemische Bestandigkeit

e Je nach chemischer Basis sind die Vergussmaterialien
besténdig gegen Benzine, Ole, Alkohole, Sduren oder
alkalische Substanzen.

Ausgezeichnete thermische Bestéandigkeit
e Bestédndig gegen Temperaturschwankungen, kélte- und
warmebestandig (von -40 °C bis +150 °C)

Hergestellt auf Basis von ungiftigen und nach-
wachsenden Rohstoffen
e Umweltvertrdglich
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e Flexibles und miniaturisiertes Produktdesign

Geringe Entflammbarkeit
e Brandschutzklasse UL94 V-0 moglich

Wirksame Zugentlastung
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Senkung der Gesamtkosten

Wegfall herkommlicher Vergussgehduse
Energieeinsparungen durch Wegfall der Warmaushértung
Niedrigerer Klebstoffverbrauch bei der Bauteil-
verkapselung

Aluminiumformen tragen zur Kostensenkung bei

Anwendungsbeispiel — Sensor: Vergleich 2K-Verguss /Low Pressure Molding

Ergebnisse nach Umstellung auf Low Pressure . Niederdruck-
Molding: Te:ﬁ:(tyllgt’:_:;i e Verguss mit Low
. . Pressure Molding
e Ersparnis bei Klebstoffkosten = 50 %
e Ersparnis bei Produktionszeit Klebstoff 16 g/Bauteil 4 g/Bauteil
° Ersparnis bei Produktionsflache Verbrauch/Bauteil (Verguss) (PA-Schmelzklebstoff)
¢ Ersparnis bei Komponenten- und
Energiekosten Klebstoffkosten/kg €X €2X
e Deutlich verbesserte Wasserbestéandigkeit
Klebstoffkosten /Bauteil €Y €Y/2
Produktionszyklus / )
Bauteil 2 Stunden <1 min
- Bendtigt Platz fiir Kein Platzbedarf fir
Bendtigte - -
. . Gehduselagerung | Gehduselagerung und
PRI und Aushartung Aushartung

Die Daten sind einem echten Fall aus der Praxis entnommen.

Vorteile von Low Pressure Molding beim Prozessablauf

Prozessablauf beim herkommlichen Verguss

Gehauseherstellung [l 3 Palettierung 2 Bestiickung 2 }—‘
L Abbinden bzw. .

Prozessablauf Low Pressure Molding
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Was ist Low Pressure Molding?
Low Pressure Molding — Materialtypen

Polyamid Polyolefin

Produkt Technomelt PA Technomelt AS
Einsatztemperatur (°C) -40 bis +150 -30 bis +100
Vergusstemperatur (°C) +180 bis +240 +180 bis +200
Viskositédten (mPa.s) 1.000 bis 7.000 5.000 bis 15.000
Shore-Hérte A80 bis D50 A60 bis A90
Herausragende Eigenschaften Uberragende Hzggflg;#fplil%nststoﬁen, z.B. Uberragende Haftung auf PP, PE, PET
uL94 Vo V2

Drei Hauptanwendungsgruppen fir Low Pressure Molding Produkte

Verkapselung elektronischer Bauteile

Der niedrige Druck beim Verguss verhindert eine Beschadigung der
empfindlichen elektronischen Bauteile und Elemente. Die Vergussmasse
schiitzt die Elektronik vor duBeren Einfliissen (Feuchtigkeit, mechanische
Belastung etc.) und kann auch eine Gehausefunktion tibernehmen.

Steckerverguss
Schmelzklebstoffe dienen zur Abdichtung des Steckers, aber auch zur
Zugentlastung des Kabels.

Tiillenverguss

Mit dem Molding-Verfahren konnen Tiillen dort aufgespritzt werden, wo man
sie benotigt. Dadurch entfallt das zeitraubende Auffadeln der Tiille und die
damit verbundene Gefahr eines RSI-Syndroms. Die Vergussmasse kann auch
zur Zugentlastung und zu einer verbesserten Optik beitragen.
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Low Pressure Molding — Anwendungen
Automobil-Elektronik

Low Pressure Molding kann bei verschiedenen elektronischen Automobilsystemen und -geréten eingesetzt werden, zum
Beispiel Reifendruckkontrollsysteme (TPMS), Leiterplatten fiir Sitz-, Gurt- oder Luftgiitesensoren, Motorrad-Steuergeréte,

Radioantennen, Funkschliisselsysteme etc.

1. Wasserdichte Steckerverbindung 4. Intelligenter Batteriesensor

3. Winkelsensor 2. Mikroschalter

5. Luftgiitesensor 6. Temperatursensor
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Low Pressure Molding — Anwendungen
Automobil-Elektronik

7. Andere Arten von Sensoren 8. Antennenspule

9. Masseanschluss

Mobiltelefonanwendungen

Low Pressure Molding kann zum Schutz und zur (wasserdichten) Verkapselung von Antennen, Akkus, Blitzgeraten und
sonstigen empfindlichen Komponenten von Mobiltelefonen eingesetzt werden.

Mobiltelefonakku
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Leiterplattenverguss

Tiillen
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Verarbeitungsmaschine und Vergussformen

Lieferung Molding-Produkt

| Kunde |
(U
Schmelzklebstoffe Verarbeitungsmaschine
Technischer Kundendienst Vergussformen
T
Lieferung Aufschmelzgerat
Lieferant |

Aufschmelzgeréat

Das Molding-System besteht aus Molding-Material, Vergussform, Verarbeitungsmaschine und Aufschmelzgerat. In der Regel
erfolgt das Einspritzen des Klebstoffs in die Vergussform iiber das Aufschmelzgerét bei niedrigerem Druck als in herkdmmlichen
Spritzgussmaschinen. Die meist aus Aluminium bestehende Vergussform erleichtert die Erprobungsphase, da die Kosten
gegeniiber herkdmmlichen Formen niedriger sind.



Vergussform

Als Formenmaterial fiir Low Pressure Molding bietet
Aluminium folgende Vorteile:

o Niedrigerer Spritzdruck
e Bessere Warmeleitfahigkeit

e Keine abrasiven Inhaltsstoffe — z. B. Fiillstoffe, Glasfasern

— im Schmelzklebstoff

Stahl eignet sich ebenfalls als Material flir die Verguss-
form. Wenn die zu umspritzenden Bauteile Stahl oder harte
glasfasergefiillte Materialien enthalten, sollten in diesen
Bereichen Stahleinsétze verwendet werden.

Verarbeitungsmaschinen
Es stehen zahlreiche Maschinentypen zur Verfiigung:

e Fiir Produktionen im kleineren MaBstab mit manueller
Forméffnung

e Fiir Anlagen, die héhere Produktivitat und Durchsatz
erfordern, mit Verschiebe- oder Drehtisch fiir die
Vergussform

Nahere Informationen zu Verarbeitungsmaschinen sind bei
unseren Maschinenpartnern erhaltlich.

Systemlosung
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Gestiitzt auf die langjahrige Erfahrung mit diesem Niederdruck-Molding-Verfahren unterstiitzt Henkel seine Kunden bei der
gesamten Projektentwicklung, von der Herstellung erster Muster mit Probeformen bis hin zur Beratung bei der Entwicklung

von Komplettpaketen fiir die Serienproduktion.

Auswanhl des _ Bewertung durch Vorbereitung Projekt-
Schmelzklebstoffs } Prototyp-Herstslllng } } flir die Produktion }

e Anforderungen priifen e Probeldufe mit Verguss- e Besténdigkeit gegen
e (Ggf. Spottest form Umgebungseinfliisse
e Entwicklung des e Herstellung vergossener e Chemische

neuen Produktes Musterteile zur Bestandigkeit

Bewertung e efc.

¢ Anforderungen priifen o Lieferung von Schmelz-
o (eeignete Spezifikation klebstoffen und
festlegen Maschinen

e Produktionsstart
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Technische Informationen
Low Pressure Molding — Produktpalette

Technomelt PA - Produkte sind thermoplastische Schmelzklebstoffe auf Basis nattirlicher Fettséuren. Sie zeigen eine gute
Haftung auf Kunststoffen wie PA 6.6, ABS und PVC und sind kélteflexibel. Dariiber hinaus bieten sie ein breites Einsatztempe-
raturspektrum und iiberragende Vergusseigenschaften.

Technomelt Polyamid Schmelzklebstoffe

PA 6208
Produkt Priifmethode PA 6208
BLACK
Bernstein Bernstein Bernstein
Farbe - Schwarz Schwarz Schwarz Schwarz Schwarz Schwarz
Einsatztemperatur- _ A ki A ki Ak Ak T .
Bereich (°C) 40 bis +100 | -40 bis +100 | -40 bis +130 40 bis +130 40 bis +130 50 bis +140
Erweichungspunkt (°C) ASTM E28 +160 +155 +175 +175 +175 +190
Viskoetlat bei k21056 H Uy oz azs 4,500 3.000 3.500 7.000 7.300 7.500
(mPa.s)
Shore-Hérte IS0 868/15s A77 A82 A90 A92 A93 A89
Wérmestandfestigkeit  Henkel
°C) Methode MH11 +125 +130 +155 +155 +155 +165
Kalteflexibilitat (°C) ASTM D3111 -50 -40 -30 -35 -30 -55
Sehr gute
Gute RTI-Wert fiir Kalteflexiblitat,
Hydrolyse- 6208 Black: UL-VO UL-VO UV-stabilisiert sehr gute
besténdigkeit | 95 °C, UL-VO Temperatur-
bestandigkeit
Werkstoff
PA6.6 Gut Gut Mittel Mittel Mittel Mittel
PVC Gut Gut Gut Ausgezeichnet Mittel Mittel
ABS Gut Gut Mittel Mittel Mittel Mittel

Alte Namen: Macromelt OM XXX; Neue Namen Technomelt PA XXX
Angaben zu verschiedene Klebstoffeigenschaften und -werten, Spottest, Schalfestigkeit, Scherfestigkeit — sind auf Anfrage verfiighar oder kénnen nach Tests durch unseren technischen Kunden-
dienst bereitgestellt werden.

Elektrische Eigenschaften:

Spezifischer Durchgangswiderstand ~ DIN IEC 60093
Dielektrische Durchschlagsfestigkeit ~ DIN IEC 60243-1
Fiir OM648 und OM730 liegen keine elektrischen Werte vor.
Die vorstehenden Angaben basieren auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen. Wegen der unterschiedlichen Materialien und der auBerhalb unseres Einflussbereiches liegenden Arbeitsbedingungen
empfehlen wir in jedem Fall ausreichende Eigenversuche und eine Beratung durch unseren technischen Kundendienst. Eine Haftung kann weder aus diesen Hinweisen noch aus einer miindlichen
Beratung begriindet werden.

~1012Qcm
~ 20 kV/mm
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Technomelt Schmelzklebstoffe

Polyolefin Transparent

Produkt Priifmethode AS 5375 AS 5361* AS 4226*

Farbe - WeiB — hell-beige WeiB — hell-beige Transparent, farblos, klar
Einsatztemperatur- _ an ki e ki A
Bereich (°C) 30 bis +85 30 bis +100 40 bis +85
Erweichungspunkt (°C) ASTM E28 +141 +155 +165
Viskositét bei +210 °C (mPa.s) ASTM D3236 2.400 4.000 45.000
Shore-Harte 1S0 868/15s A50 A68 D45
. s Henkel
Wérmestandfestigkeit (°C) Methode MH11 +90 +130 +110
Transmissionsrate bei 2 mm
dichte:
= | Transmissions-
Wellenldnge: e
Breites Haftspektrum Breites Hﬂ,s; ekrum, 450 nm 89,0 %
600 nm 90,5 %
800 nm 91,0 %
850 nm 91,5 %
Werkstoff
PA 6.6 Gut Gut Mittel
PE Gut Gut =
PP Ausgezeichnet Ausgezeichnet -
ABS Gut Gut =
PVC Mittel Mittel Gut
PC Mittel Mittel Gut

Alte Namen: Macromelt Q; Neue Namen: Technomelt AS
*Versuchsprodukt, die Eigenschaften kinnen sich &ndern.
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