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Devcon Wear Guard 300RTC

Beschreibung:

Bei Wear Guard 300RTC handelt es sich um ein mit Aluminiumoxid-Keramikperlen gefiilltes Novalac-Epoxid-System mit revolutionarer Verschlei3- und
Abriebbesténdigkeit. Dank seiner Formel tbertrifft Wear Guard 300RTC die Haltbarkeit herkdmmlicher Abrieb- und VerschleiBschutzprodukte bei Weitem
und kann auch bei Hochtemperaturanwendungen von bis zu 150°C (300°F) in Nass- und Trockenrdumen eine hervorragende Leistungsfahigkeit vorweisen.

Bestimmungs-
gemale Verwendung:

Eigenschaften:

Einschrankungen:
Typische

physikalische
Eigenschaften:

Vorbereitung der
Oberflache:

Mischanleitung:

Industrieeinsatz: Reparatur und Schutz von Flotationsbecken, Wéschern, Entaschungsanlagen, Rohrbdgen, Sieben und Rutschen; Rekonturieren von

Schneidemaschinen, Behaltern, Trichtern, Bunkern, Abscheidern, Rutteltischen; Schutz von Absauganlagen, Rutschen, Waschern, Gehauseliftern,

Brechern und Zerkleinerern

Aushartung bei Raumtemperatur, hohe Anwendungstemperaturen von bis zu 150°C (300°F), kann mit der Kelle auf glatte Oberflachen

aufgetragen werden. Hervorragende Verschlei3festigkeit und Flexibilitat, Konturgebung durch Handformung méglich, mit Wasser kann die

Endbehandlung der Oberflache verbessert werden, bevor das Produkt voll ausgehartet ist. Eine vollstandige Aushartung kann im Ofen
bei 1000C (2120F) Uiber 2 Stunden hinweg erreicht werden.

Die Eignung des Produktes fiir die gewtinschte Anwendung und das beabsichtigte Verfahren ist vom Endnutzer zu Gberprifen.

Die technischen Daten sollten nur als reprasentativ oder typisch angesehen und nicht fur Spezifikationszwecke verwendet werden.

7-tagige Aushartung bei 24°C (75°F) Typische Werte

Zugscherfestigkeit

Farbe

Deckung/lb

Druckfestigkeit

Harte nach Aushartung
Biegefestigkeit

Biegefestigkeit

Funktionsfestigkeit

Endfestigkeit

Mischungsverhéltnis nach Volumen
Mischungsverhéltnis nach Gewicht
Mischviskositat

Topfzeit

AbreiRkraft

Festkorperanteil nach Volumen
Zwischentrocknungszeit
Spezifisches Gewicht
Nassabriebbestandigkeit
Abriebwiderstand (Taber Abraser) (mg/1.000 Zyklen)
Dielektrizitatskonstante
Warmeausdehnungskoeffizient
Temperaturbestandigkeit
Tropfverhalten

Standardversuche

Harte nach Aushartung/Shore D nach ASTM D 2240
Biegefestigkeit nach ASTM D 790

Biegefestigkeit nach ASTM D 790
Dielektrizitatskonstante nach ASTM D 150
Warmeausdehnungskoeffizient nach ASTM D 696
Zugscherfestigkeit nach ASTM D 1002

Abreif3kraft nach ASTM D 4541

Abriebwiderstand (Taber Abraser) nach ASTM D 4060
*ASTM 4060 — Rad-Typ H-18 bei 1.000 Zyklen

600 psi bei 107°C (225°F)
Blau/blaugriin bei Erwarmung
5.2 ft.Ib/Zoll (2)

12.500 psi

82 Shore D

2,54 mm (0,10 Zoll)

5.000 psi

8-10 Stunden

16 Stunden

2:1

2:1

Topfzeit 32.000 cPs bei 24°C (75°F)
50-70 min.

3.000 psi (21 Mpa)

100

4-6 Stunden

2,2 glcc

3,3 mm/Woche bei 1.000 U/min.

12

3.3

43,6 ppm/°C

Nass: 300°F; trocken: >150°C (300°F)
Tropffrei bis 6,4 mm (0,25 Zoll)

1. Die Oberflache mit Devcon® Cleaner Blend 300 griindlich reinigen, um alle Ole, Fette und Verschmutzungen zu entfernen.

2. Die Oberflache mit einer Kérnung von 8-40 Mesh abstrahlen oder mit einer groben Schleifscheibe oder einem groben Schieifteller schleifen, um eine
groRere Oberflache fiir eine bessere Haftung zu schaffen (Vorsicht: Ein Schleifteller kann nur dann verwendet werden, wenn WeiBmetall sichtbar wird).
Das gewlinschte Profil betragt 3-5 um (0,08-0,13 mm), einschlieRlich ausgepragter Kanten (Epoxidharz nicht ,zuscharfen®).

Anmerkung: Metall, das mit Meerwasser oder anderen Salzlésungen in Kontakt gekommen ist, sollte zunéchst mit einem Strahimittel und anschlieend mit

Wasser (unter Hochdruck) gestrahlt und dann iber Nacht ruhen gelassen werden, damit das Metall alle Salze (iber die Oberflache ,ausschwitzen” kann.
Das Strahlen wiederholen, um alle I18slichen Salze zu entfernen. Eine Priifung auf Chloridkontamination durchfiihren, um den Salzgehalt zu bestimmen

(sollte nicht mehr als 40 ppm betragen).

3. Die Oberflache erneut mit Devcon® Cleaner Blend 300RTC reinigen, um alle Ol-, Fett- und Staubreste sowie Strahimittelriickstande zu entfernen.

4. Die Oberflache so schnell wie moglich instand setzen, um Veranderungen oder Oberflachenverunreinigungen zu vermeiden.

ARBEITSBEDINGUNGEN: Die ideale Anwendungstemperatur liegt zwischen 13°C und 32°C (55°F und 90°F). Bei Kélte den Reparaturbereich vor dem
Auftragen von Epoxidharz direkt auf 38-43°C (100°F-110°F) erwarmen und wéhrend der Produktaushartung auf dieser Temperatur halten, um Feuchtigkeit,
Verunreinigungen oder Lésungsmittel auszutrocknen und die hdchste Leistungsfahigkeit zu erzielen.

---- Es wird dringend empfohlen, die gesamten Einheiten zu mischen, da das Mischungsverhaltnis vorab abgemessen wurde. ----



1. Harter zum Harz geben.
2. Grundlich mit einem Schraubenzieher oder einem ahnlichen Werkzeug durchmischen (dabei laufend die an den Seitenwanden und dem Boden des
Behalters verbleibende Masse abschaben), bis eine gleichméaRige, streifenfreie Konsistenz erreicht ist.

GROSSFORMATE: (Eimer a 11,4 kg, 13,6 kg, 22,7 kg (25 Ib, 30 Ib, 50 Ib)): Die Masse mit einem T-férmigen Ruhrwerk oder einem Ruhrquirl mit Propeller

(z. B. Jiffy Mixer, Modell ES) mithilfe einer Bohrmaschine durchmischen. Die Spachtelmasse durch Auf- und Abwartsbewegungen von Ruhrwerk/Ruhrquirl
grundlich durchmischen, bis Harz und Harter eine einheitliche Masse bilden.

Anleitung zum Die Mischung mit einer Mindestdicke von 6,4 mm (0,25 Zoll) auf den Reparaturbereich auftragen. Die Masse grtindlich in das Tragermaterial einarbeiten,
Auftragen: um einen maximalen Oberflachenkontakt zu gewahrleisten. Wear Guard 300RTC ist nach 16 Stunden vollstéandig ausgehartet, zu diesem Zeitpunkt kann
das Material bearbeitet, gebohrt oder tiberstrichen werden.

ZUR UBERBRUCKUNG GROSSER SPALTEN ODER LOCHER

Vor dem Auftragen der Masse Glasfasermatten, Streckmetall oder mechanische Verbinder auf den Reparaturbereich auflegen.

FUR VERTIKALE OBERFLACHENANWENDUNGEN
Wear Guard 300RTC kann mit einer Kelle bis zu 12,7 mm (1/2 Zoll) dick aufgetragen werden, ohne zu tropfen.

FUR ANWENDUNGEN BEI + 21°C
Das Auftragen von Epoxidharz bei Temperaturen unter 21°C (70°F) verlangert die Topfzeit und die Zeit bis zum Erreichen der Funktionsfestigkeit.
Im Gegenzug verkirzt das Auftragen der Masse bei Temperaturen tber 70°F (21°C) die Topfzeit und die Zeit bis zum Erreichen der Funktionsfestigkeit.

Lagerung: Bei Raumtemperatur lagern, 21°C (70°F).
Konformitat: Keine
Chemikalien- Die Chemikalienbestandigkeit wird auf der Grundlage einer 7-tagigen Aushartung bei Raumtemperatur (30-tagige Eintauchzeit) bei 24°C (75°F) berechnet.
bestandigkeit: Essigsaure (verdiinnt) 10% Schlecht Salpetersaure 50% Ausgezeichnet
Schneiddl Ausgezeichnet Phosphorséaure 50% Ausgezeichnet
Benzin, unverbleit Ausgezeichnet Kaliumhydroxid 40 % Sehr gut
Salzsaure 36% Ausgezeichnet Natriumhydroxid 40% Ausgezeichnet
Methanol Schlecht Natriumhypochlorit Ausgezeichnet
Butanon Schlecht Schwefelsaure 10% Ausgezeichnet
Methylenchlorid Schlecht Schwefelsaure 50 % Ausgezeichnet
Salpetersaure 10% Gut Toluol Ausgezeichnet
Vorsichts- NUR FUR DEN INDUSTRIELLEN GEBRAUCH: Bitte lesen Sie vor der Verwendung dieses Produktes das jeweilige Sicherheitsdatenblatt (SDB) durch.
mafRnahmen:
Garantie: ITW Performance Polymers ersetzt alle mangelhaften Materialien. Da sich Lagerung, Handhabung und Anwendung dieses Produktes unserer Kontrolle

entziehen, kénnen wir keine Haftung firr die erzielten Ergebnisse tibernehmen.

Bestell- Artikelnummer Verpackungsqrole
information: 11430 30 1b
Kontakt: WWWw.itwpp.com
ITW Performance Polymers (EMEA) ITW Performance Polymers (Amerika)
Bay 150, Shannon Industrial Estate 30 Endicott Street
Shannon, County Clare, Irland V14 DF82 Danvers, MA 01923 USA
Tel.: +353 61 771 500 Tel.: 855 489 7262
Fax: +353 61 471 285 Fax: 978 774 0516
E-Mail: customerservice.shannon@itwpp.com E-Mail: info@itwpp.com
Haftungs- Produktverwendung: Die in diesem Datenblatt enthaltenen Informationen beruhen auf Tests, die nach bestem Wissen und Gewissen durchgefiihrt wurden
ausschluss: und die ITW PP fur verlasslich halt. Eine Garantie fiir die Genauigkeit oder Vollstandigkeit dieser Informationen wird dabei allerdings nicht ibernommen. Die

Verwendung und Leistung eines Produktes von ITW PP in einer bestimmten Anwendung ist von vielen Faktoren abhéngig, die sich der Kontrolle von ITW PP
entziehen und allein dem Benutzer bekannt sind und von diesem kontrolliert werden kénnen. Da die Produktleistung von vielen verschiedenen Faktoren beein-
flusst werden kann, ersetzen die hier aufgefiihrten Daten nicht die eigene Priifung durch den Endnutzer. Allein der Endnutzer ist dafiir verantwortlich, die
Eignung eines Produktes von ITW PP fiir einen bestimmten Zweck und fir das Design, die Produktion und finale Anwendung durch den Benutzer zu beurteilen.

Garantieausschluss: Fir die in diesem Dokument beschriebenen Materialien und Prifergebnisse wird keine Garantie tbernommen, die tber die
Beschreibung auf der Vorderseite hinausgeht. ITW PP gibt keine weiteren ausdrticklichen oder stillschweigenden Garantien, insbesondere keine
stillschweigende Garantie in Hinblick auf die Marktgangigkeit oder Eignung fir einen bestimmten Zweck. Da die Verwendung der in diesem Dokument
beschriebenen Materialien vielen Variablen in Hinblick auf die Methoden der Anwendung, des Designs, der Handhabung und/oder der Verwendung unterliegt,
tbernimmt der Benutzer mit der Annahme und Verwendung dieser Materialien die volle Verantwortung fiir das Endergebnis. ITW PP haftet unabhéngig vom
geltend gemachten Recht nicht fir unmittelbare, mittelbare, spezielle, beilaufige oder als Folge entstandene Verluste und Schaden, einschlief3lich
Fahrldssigkeit, Gewdahrleistungs- oder Gefahrdungshaftung.
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