TEKNISKT DATABLAD - WEAR GUARD HIGH TEMP 450

Reviderat: 05/2018

PRODUKTINFORMATION
LAGERNUMMER: 11480

FORPACKNINGSSTORLEK: 30 Ibs
(13,6 kg)

BESKRIVNING

Epoxihartssystem fyllt med

keramiska pérlor och med

enastdende nétningsbestandighet for
driftsférhallanden med hég temperatur.

REKOMMENDERADE

TILLAMPNINGAR

¢ Reparationer pa& hanteringssystem
fér aska samt skrubbrar

e Forlanger utrustningens livslangd

e Forebygger slitage pa metallytor som
exponeras mot nétning och erosion
sédsom rénnor och gjutsilar

¢ |cke sviktande sammansattning

Skyddar flansar och krokar

e Fodrar karl och trattar

PRODUKTDATA

TYPISKA FYSISKA EGENSKAPER
FARG
BLANDNINGSFORHALLANDE EFTER VOLYM
BLANDNINGSFORHALLANDE EFTER VIKT
VOLYM-% FASTA AMNEN
ARBETSTID VID 25 °C/MINUTER
SPECIFIK VOLYM ML/KG
SPECIFIK VIKT
TEMPERATURBESTANDIGHET/°C
TACKNING
HARDNINGSKRYMPNING CM/CM
HARDNINGSHARDHET/SHORE D
SPANNINGSHALLFASTHET KV/MM
ADHESIV DRAGSKJUVNING MPA
VARMEUTVIDGNINGSKOEFFICIENT X10¢ CM/CM/°C
TJOCKLEK PER BELAGGNING/MM
FUNKTIONELL HARDNINGSTID/TIMMAR
OMBELAGGNINGSTID/TIMMAR
BLANDNINGSVISKOSITET/CPS

Gra

Harts 6: hérdare 1
Harts 13,7: hardare 1
100

120

S

1,94

Vat 150 °C torr 230 °C
0,108 m¥kg @ 5 mm
0,001

87D

12

15,85

34

Efter behov

16*

2-4

Tixotrop gel

*(hégtemperaturtillampningar ska folja den rekommenderade varmehardningsordningen)
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KEMISK BESTAN_I?IGHET - 7 DAGARS HARDNING | RUMSTEMPERATUR (30 DAGAR)
- TESTNING UTFORD MED 30 DAGARS IMMERSION VID 21 °C

DALIG ACCEPTABEL MYCKET GOD UTMARKT

BLYFRI BENSIN .
SALTSYRA 10 % .
NATRIUMHYDROXID 50 % .
FOSFORSYRA 10 % .

SALTSYRA 37 % .
SVAVELSYRA 10 % .
SALPETERSYRA 10 % .

METANOL .

NATRIUMHYPOKLORIT .
KALIUMHYDROXID 40 % .

Utmdrkt +/- 1 % viktdndring, mycket god +/- 1-10 % viktdndring, acceptabel = +/- 10-20 % viktdndring, dédlig = > 20 % viktdndring

INFORMATION OM APPLICERING

HARDNING
Ett 5 mm tjockt lager av Wear Guard High Temp 450 hardar e Under kalla arbetsférhéllanden rekommenderas
pé 2-3 timmar vid 25 °C. Materialet ar helt hardat efter uppvarmning av reparationsomradet till 38 °C-43 °C
16 timmar. Den faktiska hardningstiden fér epoxi bestdms av omedelbart innan ndgon Devcon-epoxi appliceras.
den massa som anvands och temperaturen vid tidpunkten Denna procedur torkar bort all fukt, kontaminering eller
fér reparationen. |6sningsmedel och hjalper epoxin att uppna maximal
vidhaftning till substratet.
YTFORBEHANDLING ® Forsok alltid att utfora reparationen sé snart som mojligt
Korrekt ytforbehandling ar vasentlig for en lyckad efter rengdring av substratet for att undvika oxidering
applicering. Féljande procedurer ska tas i beaktande: eller flamrostning. Om detta inte &r genomfdrbart kan en
allman applicering av FL-10 Primer skydda metallytor fran
e Alla ytor méste vara torra, rena och helst ruggade eller flamrostning.
slipblastrade for att skapa en profil.
¢ Anvand MEK eller liknande I6sningsmedel for att avfetta BLANDNING
ytan ifall den ar oljig eller fet. Fér Wear Guard High Temp ska hérdaren tillsattas hartset
¢ Avlagsna all, rost och smuts fran ytan genom slipblastring och sedan ska man blanda noggrant med en lamplig
eller annan mekanisk teknik. blandningspaddel eller Iamplig jiffyblandare. Blanda s&
e Aluminiumreparationer: Oxidering av aluminiumytor att materialet sprids ordentligt fr&n toppen till botten av
férsdmrar vidhaftningen av en epoxi till en yta. Denna behéllaren tills det &r homogent.
film méaste avldgsnas innan ytan repareras, med mekaniska
metoder som kornblastring eller kemiska metoder. APPLICERING
e Ge metallytan en "profil” genom att rugga upp ytan. Detta Sprid ut materialet 6ver den preparerade ytan med en
gors helst med kornbléstring (kornighet 8-40 mesh) spackelspade eller spatel och pressa in det hart i alla
eller genom slipning med ett grévre hjul eller slipande sprickor och tomrum for att sékerstélla maximal ytkontakt
skivdyna. En slipskiva kan anvandas forutsatt att vitmetall och undvika luftfickor.
framtrader. "Fjaderkanta” inte epoximaterial. Epoximaterial En film p& upp till 20 mm kan appliceras i en belédggning och
maste "ldsas in” av markerade kanter och en god 3-5 mil om det behdvs aven pa vertikala ytor utan sviktning. Om ett
(75-125 pm) profil. tjockt skikt behdvs ar det att foredra att forst applicera en
¢ Metall som varit i kontakt med havsvatten eller andra ca 5 mm beldggning och dérefter en andra beldggning just
saltlésningar ska kornbléastras och blastras med innan den férsta har hardat for att f& huvuduppbyggnaden till
hogtrycksvatten och 1dmnas dver natten for att lata onskad tjocklek.
eventuella salter i metallen "svettas ut” till ytan. Upprepad
blastring kan bli nédvandig for att "svetta ut” alla 16sliga Om hégtemperatursanvandning énskas ska foljande
salter. Ett test med avseende pa klorkontaminering ska varmehardningsordning féljas: materialet ska hardas vid
utforas fére eventuell epoxiapplicering. Den maximala rumstemperatur i 2,5 timmar atfoljt av 4 timmar vid 90 °C.

mangden I6sliga salter som &terstér pa substratet ska inte
vara storre an 40 ppm (delar per miljon).

Kemisk rengdring med MEK eller liknande I6sningsmedel
ska atfolja all forbehandling med slipning. Detta bidrar till
att avlagsna alla spér av sandbléstring, korn, olja, damm
eller andra frammande &mnen.
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HALLBARHETSTID OCH FORVARING

En héllbarhetstid péa 3 ar fran tillverkningsdatum kan
forvantas vid forvaring i rumstemperatur (22 °C) i
originalférpackningen

FORSIKTIGHETSATGARD
Se sékerhetsdatabladen (MSDS) for fullstandig sékerhets-
och hanteringsinformation innan denna produkt anvands.

GARANTI

ITW Performance Polymers ersatter allt material som visar
sig vara defekt. Eftersom forvaring, hantering och applicering
av detta material ligger utanfor var kontroll kan vi inte
acceptera ndgot ansvar for de resultat som uppnas.

ITW PERFORMANCE POLYMERS

FRISKRIVNING

All information pa detta datablad bygger pa
laboratorietestning och &r inte avsedd for designandamal.
ITW Performance Polymers gor inte ndgra som helst
utfastelser eller garantier avseende dessa data.

Bestk www.devconeurope.com
for produktinformation eller ring +353 61 771 500 for teknisk hjélp.
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