KARTA TECHNICZNA - PLASTIC STEEL LIQUID (B)
EPOKSYD PLYNNY Z WYPELNIENIEM STALOWYM

Rewizja: 05/2018

INFORMACJE DOTYCZACE
ZAMOWIEN

NR KAT.: 10211

WIELKOSC OPAKOWANIA: 500 g

NR KAT.: 10215
WIELKOSC OPAKOWANIA: 1 Kg

OPIS

Epoksyd ptynny z wypetnieniem
stalowym do wykonywania
szybkowigzgcych, trwatych, tanich form,
matryc i uchwytéw.

ZASTOSOWANIA

* |dealna mieszanka do klinowania,
wypetniania i wyréwnywania do
maszyn i sprzetu

e Tworzenie uchwytow dla czesci
o skomplikowanym ksztatcie

e Naprawa trudno dostepnych obszardw,
gdzie jest wymagany ptynny epoksyd

e Tworzenie elementéw gtéwnych
duplikujacych lub sledzacych

e Stosowane do tworzenia sztywnych
form

DANE PRODUKTU

TYPOWE WLASCIWOSCI FIZYCZNE
KOLOR
PROPORCJA MIESZANIA OBJ ETOSCIOWO
PROPORCJA MIESZANIA WAGOWO

% ZAWARTOSC SUBSTANGJI STALYCH OBJETOSCIOWO

ZYWOTNOSC MIESZANINY W 25°C / MIN
OBJETOSC WrASCIWA CC/KG

SKURCZ PODCZAS UTWARDZANIA CM/CM
CIEZAR WEASCIWY

ODPORNOSC TEMPERATUROWA
WYDAJINOSC

TWARDOSC PO UTWARDZENIU / SHORE D
WYTRZYMALOSC DIELEKTRYCZNA KV/MM
WYTRZYMALOSC NA SCINANIE / MPA
WYTRZYMALOSC NA SCISKANIE MPA

WSPOKCZYNNIK ROZSZERZALNOSCI CIEPLNEJ X10°
CM/CM/°C

GRUBOSC WARSTWY / MM
CZAS UTWARDZANIA FUNKCJONALNEGO /GODZINY

CZAS, PO KTORYM MOZNA NAKEADAC KOLEJNA
WARSTWE / MINUTY

LEPKOSC PO ZMIESZANIU /CPS (TAM, GDZIE MA TO
ZASTOSOWANIE)

Ciemnoszary
3:1

9:1

100

45

473

0,0006

2,11

Na sucho 121°C
946 cm?/kg przy 5 mm
85D

1,17

19,3

70

68,4

W zaleznosci od potrzeb
16

4

15-25 000



4
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ODPORNOSC CHEMICZNA - 7 DNI UTWARDZANIA W TEMPERATURZE POKOJOWEJ (30 DNI)
- TESTOWANIE WYKONANE W FORMIE ZANURZENIA 30 DNI W TEMP. 21°C

SLABE
AMONIAK
OLEJ DO CIECIA
ALKOHOL [ZOPROPYLOWY .
BENZYNA (BEZOLOWIOWA)
KWAS SOLNY 37%
METYLOETYLOKETON (MEK) .

CHLOREK METYLENU

PODCHLORYN SODU 5% (WYBIELACZ)
WODOROTLENEK SODU 50%

KWAS SIARKOWY 98%

KSYLEN

DOSTATECZNE BARDZO DOBRE

DOSKONALE

Doskonate = +/- 1% zmiany wagi, Bardzo dobre = +/- 1-10% zmiany wagi, Dostateczne = +/- 10-20% zmiany wagi, Stabe = > 20% zmiany wagi

INFORMACJE DOTYCZACE STOSOWANIA

UTWARDZANIE

Sekcja Devcon Epoxy o grubosci 12,7 mm stwardnieje po

4 godzinach w temp. 21°C. Materiat ten bedzie w petni
utwardzony po 16 godzinach. Rzeczywisty czas utwardzania
jest zalezny od uzytej ilosci oraz temperatury podczas
wykonywania naprawy.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI
Przygotowanie powierzchni jest konieczne dla poprawne;
aplikacji. Nalezy uwzgledni¢ ponizsze procedury:

e wszystkie powierzchnie musza by¢ suche, czyste

i chropowate.

Jezeli powierzchnia jest zanieczyszczona olejem lub ttusta,
uzy¢ preparatu Devcon Fast Cleaner 2000 /Cleaner Blend
300 w celu jej odttuszczenia.

e Usuna¢ wszelkie farby, rdze i brud z powierzchni

poprzez piaskowanie lub zastosowanie innych technik
mechanicznych.

Naprawy aluminium: Utlenianie powierzchni aluminium
bedzie redukowato przyczepnos¢ epoksydu do powierzchni.
Ta warstwa musi zosta¢ usunieta przed naprawa powierzchni za
pomoca srodkdw mechanicznych takich jak piaskowanie lub
srodkdéw chemicznych.

e Zapewnic¢ ,profil” na powierzchni metalowej poprzez
zmatowienie tej powierzchni. Najlepiej robi¢ to poprzez
piaskowanie (ziarnistos¢ 8-40), lub poprzez szlifowanie
kotem zgrubnym lub tarcza $cierna. Tarcza Scierna moze by¢
uzyta pod warunkiem, ze zostanie odstonigty biaty metal.
Nie wykonywaé szpachlowania uzupetniajagcego materiatéw
epoksydowych. Materiat epoksydowy musi by¢ ‘zamkniety’
poprzez okreslone krawedzie i dobry profil 3 - 5 mil.

Metal, ktory miat kontakt z wodg morska lub innymi
roztworami soli, powinien zosta¢ wypiaskowany

i wyczyszczony wodg pod wysokim cisnieniem oraz
pozostawiony na noc, aby wszelkie sole mogty wyjs¢ z tego
metalu na powierzchnie. Moze by¢ wymagane powtdrne
czyszczenie w celu usuniecia wszystkich rozpuszczalnych
soli. Nalezy wykonac test skazenia chlorem przez

aplikacja jakiegokolwiek epoksydu. Maksymalna ilos¢

soli rozpuszczalnych pozostatych na podtozu nie powinna
przekraczaé 40 p.p.m. (czastek na milion).

Po kazdej operaciji szlifowania nalezy wykonaé czyszczenie
chemiczne przy pomocy produktu Devcon Fast Cleaner

ITW PERFORMANCE POLYMERS

/ Cleaner Blend 300. Pozwoli to usung¢ wszystkie
pozostatosci po piaskowaniu, piasek, olej, smar, pytiinne
obce substancije.
¢ W przypadku niskich temperatur zalecane jest podgrzanie
obszaru naprawy do 38°-43°C tuz przed natozeniem
jakiegokolwiek epoksydu z wypetnieniem metalowym
Devcon.
Procedura ta pozwala usuna¢ wilgo¢, zanieczyszczenia lub
rozpuszczalniki i pomaga epoksydowi osiggnaé¢ maksymalng
przyczepnos¢ do podtoza.
Zawsze starac sie dokonac naprawy jak najszybciej po
oczyszczeniu podtoza, aby zapobiec utlenianiu lub korozji
nalotowej. Jezeli nie jest to mozliwe, zastosowanie podktadu
FL-10 Primer pozwoli zabezpieczy¢ powierzchnie metalu
przed korozjg nalotowa.

MIESZANIE

Doda¢ utwardzacz do zywicy. Doktadnie wymieszac za
pomoca szpatutki lub podobnego narzedzia az do uzyskania
jednorodnej konsystencji bez smug. Mieszanie powinno trwacé
okoto 4 minuty. Zwrdécié uwage, aby wymiesza¢ materiat ze
spodu i bokdw pojemnika.

STOSOWANIE

TWORZENIE FORM

* Przede wszystkim zapewni¢ odpowiednie przygotowanie
powierzchni i powlec cate ,pudetko” preparatem Devcon
Release Agent. Pozostawi¢ do wyschnigcia na 10 minut.
Natozy¢ druga warstwe i pozostawi¢ na wyschniecia na
10 minut.

e Teraz za pomoca matego pedzla natozy¢ cienka warstwe
wymieszanego produktu na catej powierzchni. Pozwala
to pozby¢ sie wszelkich ,pecherzy powietrza” w procesie
utwardzania.

e Nastepnie wla¢ ciecz do ,pudetka”. Zalecane jest pochylenie
spudetka” lekko na bok podczas nalewania, aby powietrze
mogto tatwo uciec i aby nie powstaty zadne ,dziury”

w produkcie koncowym.

e 7 formy nalezy wyjac¢, gdy produkt utwardzi sie

w temperaturze pokojowej.

Uwaga: Podgrzanie formy do temperatury 430C zapewni
lepszy przeptyw cieczy i zredukuje ilos¢ uwiezionego
powietrza.
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OKRES MAGAZYNOWANIA | PRZECHOWYWANIE

Okres magazynowania wynosi 3 lata od daty produkciji, jezel
produkt jest przechowywany w temperaturze pokojowej (22°C)
w oryginalnym opakowaniu

SRODKI OSTROZNOSCI

Przed uzyciem tego produktu zapoznac sie z Kartami
charakterystyki, gdzie znajdujg sie petne informacje dotyczgce
bezpieczenstwa i postepowania z produktem.

GWARANCJA

ITW Performance Polymers wymieni kazdy materiat, ktory
okazat sie wadliwy. Poniewaz przechowywanie, postepowanie
z materiatem i aplikacja tego materiatu sg poza naszg kontrolg,
nie ponosimy odpowiedzialnosci za uzyskane rezultaty.

ZRZECZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Wszystkie informacje zawarte w tej karcie technicznej sa
oparte na testach laboratoryjnych i nie sg przeznaczone do
celéw projektowych.

ITW Performance Polymers nie sktada zadnych oswiadczen ani
gwarancji dotyczacych tych danych.

Aby uzyskac informacje o produktach, odwiedz www.
devconeurope.com, a w celu uzyskania pomocy technicznej
zadzwon pod numer +353 61 771 500.
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