
FLAMMADUR® E 711 Leitfähiges Vergusssystem
FLAMMADUR® E 711 Conductive Sealing System

Protecting Ships

A-60 Schott- und Decksdurchführungen nach IMO-Resolution A.754(18)
A-60 Bulkhead and deck penetration according to IMO-Resolution A.754(18)
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Komponenten | Bestell-Information
Components | Order-Information

Ident-Nr.: 4145524 Ident-Nr.: 4148143 120 x 25 x 6 mm

Ident-Nr.: 4148142

Ident-Nr.: 4137310

Ident-Nr.: 4145286

Ident-Nr.: 4145486

Ident-Nr.: 4145152

Liefergrößen Delivery Units

Bezeichnung Name 

gk  51gk  3Gebinde Bundle

42554146845414Ident-Nr. Ident-No. 

Bezeichnung Name                     

gk 01gk 1Gebinde Bundle

68254142515414Ident-Nr. Ident-No. 

Bezeichnung Name         

25 Stück Pieces  360 Stück Pieces Gebinde Bundle

41481424148143Ident-Nr. Ident-No. 

Bezeichnung Name

  4 Liter Litres E 824, 4 Stück Pieces R 380, 120 Stück Pieces R 312Gebinde Bundle

4137310Ident-Nr. Ident-No. 

E 950 Vergussmasse Sealing Compound

Stirnwandgebinde Frontwall Package

E 824 Imprägnierflüssigkeit Impregnation Fluid

R 312 Quellmodule Swell Modules R 380 Quellmodule Swell Modules

Bezeichnung Name

  1 kge BundlednibeG

4146061.r  Ident-No.N-tnedI

E 711 Leitfähige Vergussmasse

E 711 Conductive Sealing Compound

800 x 25 x 6 mm



Anwendung | 

FLAMMADUR® E 711 ist eine elektrisch leitfähige 2k- EP- 
Vergussmasse auf Basis eines lösemittelfreien, modifi-
zierten Epoxidharzes. Die vibrationsfeste Masse besitzt 
eine hohe Alterungsbeständigkeit und zeigt gute Haftei-
genschaften auf vielen Stoffen. Sie erfüllt auch höchste 
Anforderungen hinsichtlich Dämpfung, Schockfestigkeit 
und Seewasserbeständigkeit.

FLAMMADUR® E 711 kann Metalle ersetzen und wird be-
vorzugt für die Verbindung von elektrisch leitfähigen Ma-
terialien an schwer zugänglichen Stellen eingesetzt. Sie 
ist für den Potentialausgleich der Schirmgeflechte von 
Kabeln, die einzeln oder gebündelt durch eine Abschot-
tung geführt werden, hervorragend geeignet. Die fertige 
Mischung kann gegossen oder gestrichen werden.

FLAMMADUR® E 711 wird im Schiffbau eingesetzt.

Range of application | 

FLAMMADUR® E 711 is an electrically conductive 2k- EP 
sealing compound on basis of a solvent-free, modified 
epoxy resin. The vibration-safe mass possesses a high 
resistance to aging and shows good detention characte-
ristics on many materials. It fulfills also highest require-
ments regarding absorption, resistance to shocks and 
sea water stability.

FLAMMADUR® E 711 can replace metals and is used 
preferentially for the connection of electrically conduc-
tive materials in places difficult to access. It is extremely 
suitable for grounding of the screen networks of cables, 
which are led individually or bundled through a bulkhead. 
The finished mixture can be sealed or painted.

FLAMMADUR® E 711 is used in shipbuilding.

FLAMMADUR® E 711 
Leitfähiges Vergusssystem

FLAMMADUR® E 711 
Conductive Sealing System

E 950 Vergussmasse Sealing Compound
E 711 Leitende Vergussmasse Conductive Sealing Compound
R 312 / R 380 Quellmodule Swell Modules
E 292 oder A 386 Deckelverguss E 292 or A 386 Topseal

Außenbereich
Outside view

Innenbereich
Inside view

Verarbeitung |

1. Beim Verarbeiten sind Handschuhe und Augenschutz  
 zu benutzen und für gute Be- und Entlüftung am Ar- 
 beitsplatz zu sorgen.
2. Produktreste am Arbeitsplatz sind mechanisch auf- 
 zunehmen und mit den Leerbehältern zu entsorgen  
 (siehe Sicherheitsdatenblätter). Arbeitsgeräte, Rühr- 
 werke usw. sind vor der Aushärtung der Verguss-
 masse mechanisch zu reinigen.
3. Zur Verbindung der Vergussmasse mit den Bauteilen  
 oder Öffnungen ist eine trockene, staub- und fettfreie  
 Kontaktfläche sicherzustellen.
4. Die Vergussmasse wird hergestellt, indem die Här- 
 terkomponente sorgfältig in das Harz eingemischt  
 wird. Erkennbar ist dies an einer gleichmäßig durch- 
 gefärbten Vergussmasse. Zur Vermischung wird der  
 Kunststoff- Deckeleinsatz und der Boden des Do- 
 sendeckels durchstochen, damit die darin befindliche  
 Härterkomponente in den unteren Gebindeteil abflie- 
 ßen kann. Dieser ist so bemessen, dass er neben dem 
 Harz auch das Härtervolumen aufnehmen kann. 
5. Bei Mischung von Hand (ca. 5 Minuten) bzw. mit 
 einem Rührgerät (3-5 Minuten) ist darauf zu achten,  
 dass eventuelle Absetzungen am Boden des Gebin-
 des voll gelöst und eingearbeitet werden.
6. Die fertige Mischung ist in Abhängigkeit von der 
 Umgebungstemperatur ca. 75 Minuten verarbeitbar.
7. Es ist darauf zu achten, dass weder die Komponen-
 ten, noch die nicht ausgehärtete Mischung mit   
 Feuchtigkeit jeder Art in Verbindung kommen. Feuch-
 tigkeit löst ungewollte chemische Reaktionen aus, 
 führt zum Aufschäumen des Materials und verändert 
 die Eigenschaftswerte.

Nachbelegung | 

Bei Reparaturarbeiten muss das Material mechanisch 
(fräsen, bohren, schneiden) so weit entfernt werden, dass 
ein vollständiger Verguss aller zu vergießenden Ober- 
flächen gewährleistet ist. Nach dem Entfernen, wie beim 
Erstverguss, von Staub, Öl und Feuchtigkeit, erfolgt an-
schließend der Verguss wie oben beschrieben.

Application |

1. While processing the material gloves and eye protec- 
 tion are to be used and the working place has to 
 be well ventilated.
2. Product remainders at the working place are to be 
 taken up mechanically and to be disposed with the  
 empty containers (see safety data sheets). Imple-
 ments, mixers etc. are to be cleaned mechanically
 before the hardening of the sealing compound.
3. For the connection of the sealing compound with the  
 construction units or openings a dry, dust-free and  
 grease-free contact area has to be guaranteed.
4. The sealing compound is manufactured by carefully  
 stirring the hardener component into the resin. A well  
 mixed sealing compound is an evenly through-
 coloured mass. For mixing the components the 
 plastic cover-inlet and the soil of the container cover  
 are perforated so that the hardener component can 
 flow into the lower part of the container which is 
 dimensioned in such a way that it can take up the
  hardener volume, too. 
5. In case of mixture by hand (approx. 5 minutes) and/ 
 or with agitating equipment (3-5 minutes) it is to be  
 made certain that possible sediments at the soil of  
 the container are fully loosened and mixed with
 the compound.
6. The mixed compound can be processed for approx.  
 75 minutes, depending on the temperature of the 
 surrounding.
7. It is to be made sure that neither the components nor  
 the not yet hardened mixture get into contact with 
 humidity of any kind. Humidity releases inadvertent
  chemical reactions, leads to foam up of the material   
 and changes the characteristic values.

Redesign |

With repair work the material must be so far removed me-
chanically (by milling, drilling or cutting) that a complete 
compounding of all surfaces which have to be poured is 
ensured. After the removal of dust, oil and humidity (see 
no. 3 of assembling instructions) the material can be pro-
cessed as described above.


