KARTA DANYCH TECHNICZNYCH - EZ-SPRAY CERAMIC,
KOLOR NIEBIESKI/CZERWONY

Stan: 11/2019

OPIS

Natryskiwana, niezawierajgca rozpuszczalnikéw, wysoce
wydajna zywica epoksydowa z wypetniaczem ceramicznym
do uszczelniania, zabezpieczania i naprawiania powierzchni
narazonych na erozje, korozje i zuzycie. Znacznie skraca
czas naprawy urzadzen ze wzgledu na tatwy w obstudze
system dozowania.

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

e uszczelnienie i ochrona nowych urzadzen narazonych
na dziatanie erozji i korozji,

e ochrona obudéw pompy, topatek wirnika, zasuw, komaor
wodnych, komor flotacyjnych, topatek wentylatora i
myjek,

e przywracanie sprawnosci wymiennikow ciepta, ptyt
sitowych oraz innych urzadzen wykorzystujgcych wode,

e powiloka kryjgca do uzyskania hadzwyczajnie gtadkich
powierzchni naprawianych urzadzen,

WLASCIWOSCI PRODUKTU

e szybka aplikacja dzieki natryskiwaniu oraz
automatycznej dyszy mieszajgcej,

e brak marnowania produktu - mozliwos¢ czesciowo

zuzycia wktadu i wykorzystania go pdzniej ponownie,

doskonata odpornos¢ na srodki chemiczne,

odpornosé na temperature do 175°C,

bez lotnych zwigzkdéw organicznych (LZO),

krotki czas utwardzania.

OGRANICZENIA

Produkt do natryskiwania musi mie¢ temperature co
najmniej 22°C. Rozgrzanie produktu do 30-32°C poprawia
wiasciwosci natryskiwania.

INFORMACJE O ZAMOWIENIU
NR ART.: 11781
WIELKOSC OPAKOWANIA: niebieski, wktad 1000 ml

NR ART.: 11780
WIELKOSC OPAKOWANIA: czerwony, wktad 1000 ml

ITW PERFORMANCE POLYMERS

WYTRZYMALOSC NA SCINANIE PRZY
ROZCIAGANIU

WSPOECZYNNIK ROZSZERZALNOSCI
CIEPLNEJ

KOLOR

WYTRZYMALOSC NA SCISKANIE
POKRYCIE/JEDNOSTKA

TWARDOSC PO UTWARDZENIU
KURCZENIE PODCZAS UTWARDZANIA
STALA DIELEKTRYCZNA

ODPORNOSC NA ZGINANIE
WYTRZYMALOSC FUNKCJONALNA PO

PROPORCJA MIESZANIA WG
POJEMNOSCI

PROPORCJA MIESZANIA WG CIEZARU
LEPKOSC MIESZANINY

CZAS ZACHOWANIA STANU
PLASTYCZNEGO W TEMP. 24°C

KOLEJNA WARSTWA

ODPORNOSC NA DZIALANIE MGLY
SOLNEJ

ZAWARTOSC CZESCI STALYCH WG
POJEMNOSCI (%)

CIEZAR WEASCIWY
OBJETOSC WEASCIWA
GRUBOSC NAKFADANEJ WARSTWY

ODPORNOSC NA SCIERANIE (CS17,
1 KG, 1000 CYKLI)

ODPORNOSC NA TEMPERATURE (°C)

TYPOWE WLASCIWOSCI FIZYCZNE
UTWARDZANIE PRZEZ 7 DNI W TEMP. 24°C

13,8 MPa

46,08 [cm/cm (°C)] x 10°®
niebieski lub czerwony
94 MPa

2,5 m?/kg przy 0,40 mm
85D

0,002 cm/cm

3,87 przy 1 MHz

55 MPa

16 godzinach

3: 1

5,0: 1

30 000 cPs

40 minut

4-6 godzin

5000 godzin

100

1,62

620 cm®/kg
380-550 um
utrata 49 mg

W stanie wilgotnym: 65°C;
w stanie suchym: 175°C
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PRZEPROWADZONE BADANIA

Odpornosé na zginanie wg ASTM D 790
Wytrzymatos¢ na scinanie przy rozcigganiu wg

ASTM D1002

Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej wg ASTM D 696
Wytrzymatos¢ na sciskanie wg ASTM D 695

Kurczenie podczas utwardzania wg ASTM D 2566
Twardosc¢ po utwardzeniu / skala Shore’a typu D wg
ASTM D 2240

Stata dielektryczna wg ASTM D 150

UTWARDZANIE

Czas zachowania stanu plastycznego wynosi 25-50 minut
w temp. 22°C. W produkcie ok. 4 godziny po naniesieniu
powstaje klejaca sie powierzchnia. Wytrzymatosé
funkcjonalna zostaje uzyskana w temp. 22°C po okoto

16 godzinach. Petne utwardzenie zostaje zakorczone

w Ciggu 5-7 dni.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

1. Oczysci¢ doktadnie powierzchnie za pomoca IPA,
butanonu lub acetonu, aby usuna¢ wszystkie oleje,
smary i zabrudzenia.

2.  Obrobi¢ strumieniowo powierzchnie przy uzyciu
ziaren o wielkosci 8-40 mesh lub wyszlifowa¢ zgrubng
Sciernica lub tarcza szlifierska, aby uzyskaé wiekszg
powierzchnie zapewniajgcag lepsza przyczepnosé
(ostroznie: tarcze scierng mozna stosowac tylko wtedy,
gdy widoczny jest biaty metal). Zadany profil wynosi
76-127 pm, wraz z wytworzonymi krawedziami (nie
,zaostrzac” krawedzi z zywicy epoksydowej).

Uwaga: metal majacy kontakt z wodg morska lub
innymi roztworami soli powinien zostaé obrobiony
strumieniowo przy uzyciu Scierniwa, a nastepnie wody
(pod wysokim cisnieniem) i pozostawiony na noc, aby
na powierzchnie metalu mogty ,wydostac sie” wszystkie
sole. Powtdrzy¢ obrébke strumieniowg, aby usunaé
wszystkie rozpuszczalne sole. Wykonac kontrole
zanieczyszczenia chlorkiem, aby ustali¢ zawartos¢ soli
(nie powinna wynosi¢ ponad 40 ppm).

3. Ponownie oczysci¢ powierzchnie za pomoca IPA,
butanonu lub acetonu, aby usuna¢ wszystkie
pozostatosci oleju, smaru i pytu oraz resztki Scierniwa.

4. Powierzchnie powlec jak najszybciej, aby unikngé zmian
lub zanieczyszczen powierzchni.

MIESZANKA

Temperatura wkfadu, czesci i otoczenia powinna wynosic¢
podczas natryskiwania 22-32°C. Optymalna temperatura
wkfadu do natryskiwania wynosi ok. 30-32°C.

W niskich temperaturach obszar naprawy nalezy
bezposrednio przed naniesieniem zywicy epoksydowej
rozgrza¢ do 26-32°C oraz utrzymywac te temperature
podczas utwardzania produktu. Nanoszenie zywicy
epoksydowej w temperaturach ponizej 21°C wydtuza czas

ITW PERFORMANCE POLYMERS

KARTA DANYCH TECHNICZNYCH - EZ-SPRAY CERAMIC,

KOLOR NIEBIESKI/CZERWONY

zachowania stanu plastycznego oraz czas do osiggniecia
wytrzymatosci funkcjonalne;.

Nanoszenie w temperaturach powyzej 21°C skraca czas
zachowania stanu plastycznego oraz czas do osiggniecia
wytrzymatosci funkcjonalnej. Szczegdtowe wskazowki do
stosowania wktadu/pistoletu sg podane w informacjach
dotgczonych do opakowania produktu lub mozna je
sprawdzié¢ na stronie www.itwpp.com.

Zdja¢ zewnetrzng folie kurczliwg z wktadu. Wktad
utrzymad pionowo noskiem do gory. Sciagnaé nakretke
zabezpieczajgca i zatyczke na nosek. Utrzymywac wktad
lekko po skosie, aby pecherzyki powietrza po stronie
utwardzacza znajdowaty sie na otworze wylotowym.
Upewni¢ sig, ze otwor wylotowy jest skierowany w strone
przeciwng do uzytkownika lub innych osdb. Ostroznie
docisng¢ ttok utwardzacza do gory, az zostanie catkowicie
odpowietrzony i wycieknie niewielka ilo$¢ utwardzacza.
Ponownie zatozy¢ zatyczke na nosek i nakretke
zabezpieczajgca.

Wsuna¢ wktad mocno w urzadzenie nanoszace do momentu
stabilnego zamocowania.

Podtaczy¢ gtdwne zasilanie powietrzem. Maksymalne
cignienie robocze wynosi 0,7 MPa.

Za pomoca kotka nastawczego zamkngé¢ na dole na
uchwycie powietrze rozpylania (ustawi¢ na zero). Ustawi¢
najmniejsza mozliwg predkos¢ ttoka za pomoca kétka
nastawczego

za spustem na gorze na uchwycie.

Zdja¢ nakretke zabezpieczajgcy i zatyczke na nosek.
Catkowicie wcisngé spust, az komponent A i B wycieknie
réwnomiernie z otwordw wylotowych. W razie potrzeby
lekko zwiekszy¢ predkos¢ ttoka, az produkty wyciekna.
Jezeli jeden lub obydwa komponenty nie wyptywajg, nalezy
sprawdzié, czy otwoér wylotowy nie jest zatkany.

Zamocowac¢ natryskowg dysze mieszajaca na wkfadzie
i zabezpieczy¢ nakretkg zabezpieczajgca.

Podtaczy¢ przewdd powietrza rozpylania do natryskowe;j
dyszy mieszajgce;.

Zamkng¢ powietrze rozpylania i ustawié predkosc¢ ttoka na
najnizszy poziom.

Wiozy¢ koncowke dyszy do odpowiedniego pojemnika na
odpady. Catkowicie wcisna¢ spust i zwiekszy¢ predkosé
ttoka do momentu uzyskania zgdanego przeptywu.
Konieczne moze by¢ ustawienie maksymalne (8).

Spust trzymacé catkowicie wcisniety i ustawié¢ powietrze
rozpylania tak, aby uzyskaé wybrany ksztatt strumienia.
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Devcon.

KARTA DANYCH TECHNICZNYCH - EZ-SPRAY CERAMIC,

KOLOR NIEBIESKI/CZERWONY

ODPORNOSC NA SRODKI CHEMICZNE @ UTWARDZANIE PRZEZ 7 DNI W TEMPERATURZE POKOJOWEJ

(ZANURZENIE PRZEZ 30 DNI)

KONTROLA OBEJMUJACA ZANURZENIE PRZEZ 30 DNI W TEMP. 24°C

NISKA
BENZOL
BENZYNA (BEZOLOWIOWA)
KWAS SOLNY 10%
KEROZYNA
SPIRYTUS MINERALNY
KWAS AZOTOWY 50% O
KWAS FOSFOROWY 10%
WODOROTLENEK POTASU 40%
WODOROTLENEK SODU 10%
WODOROTLENEK SODU 50%

PODCHLORYN SODU
KWAS SIARKOWY 10%
KWAS SIARKOWY 50 %
TOLUEN

KSYLOL

ZASTOSOWANIE

Catkowicie wcisna¢ spust. Ustawi¢ produkt najpierw

w kierunku od powlekanej czesci i spusci¢ co najmniej 25 g
produktu (zutylizowac jako odpad). Nie puszczajac spustu,
natryskiwac produkt bezposrednio na czesc.

Podczas natryskiwania zwraca¢ uwage w miare mozliwosci
na nieprzerwany przeptyw produktu. Spust nalezy puszczac
i ponownie naciskac jak najrzadziej.

Zawsze po puszczeniu spustu, kiedy przeptyw ma byé
ponownie uruchomiony, nalezy najpierw spuscic¢ niewielka
ilo$¢ produktu zgodnie z powyzszym opisem.

Po spryskaniu nie puszczac¢ catkowicie spustu, poniewaz
wowczas z koncowki spryskujgcej ucieka mniej ptynu.
Zamiast tego zwolni¢ spust do pierwszego potozenia, aby
wydostawato sie tylko powietrze. Dopiero wtedy catkowicie
pusci¢ spust. Nacisng¢ czerwony przycisk na dole uchwytu,
aby wciggnac ttoki.

Zdja¢ przewdd powietrza rozpylania z koncowki dyszy
spryskujacej. Wycisna¢ wktad od dotu i wyja¢ do gory.
Zalecenie: nanies¢ dwie warstwy o grubosci >380 um
kazda, aby ograniczy¢ powstawanie wad, w tym kraterdw.

Druga warstwe nalezy nanies¢, kiedy pierwsza warstwa
jest utwardzona, ale jeszcze lekko klejgca (po ok. 4-6
godzinach w temp. 22°C). Po przekroczeniu optymalnego
czasu schniecia warstwy posredniej powierzchnie nalezy
lekko zeszlifowac przed naniesieniem drugiej warstwy oraz
przetrze¢ czysta Scierkg zwilzong izopropanolem.

ITW PERFORMANCE POLYMERS

DOSKONALA

DOBRA BARDZO DOBRA

PRZECHOWYWANIE
Przechowywad¢ w chtodnym, suchym miejscu.

ZGODNOSC:
Brak

SRODKI OSTROZNOSCI

Przed uzyciem tego produktu przeczytac¢ wtasciwg karte
charakterystyki.

Wsparcie techniczne mozna uzyskac pod nr. telefonu
+353 61 771 500.

TYLKO DO ZASTOSOWAN PRZEMYStOWYCH

GWARANCJA

ITW Performance Polymers zastepuje wszystkie wadliwe
materiaty. Poniewaz przechowywanie, stosowanie

i uzytkowanie tego produktu nie podlegaja naszej kontroli,
nie ponosimy odpowiedzialnosci za uzyskane efekty.

WYKLUCZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Wszystkie dane w tej karcie charakterystyki sg oparte na
badaniach laboratoryjnych i nie sa przeznaczone do celéw
konstrukcyjnych. ITW Performance Polymers nie udziela
zadnych zapewnien ani gwarancji jakiegokolwiek rodzaju
w odniesieniu do tych danych.

Informacje o produkcie podane sg na stronie
www.devconeurope.com. Wsparcie techniczne mozna uzyskac
telefonicznie pod nr. +353 61 771 500.
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