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h
Plastic

Opis:
Przeznaczenie:

Cechy:

Ograniczenia:

Typowy
Fizyczny
Wiasciwosci:

Powierzchnia

Steel Putty (A)

Szpachléwka epoksydowa z dodatkiem stali, utwardzajgca sie w temperaturze pokojowej, przeznaczona do wypetniania,
odbudowy i tgczenia powierzchni metalowych.

Zastosowanie przemystowe: fatanie i naprawa miejsc, w ktdrych spawanie lub lutowanie bytoby niepozadane lub niemozliwe
potrzebna jest ptynna zywica epoksydowa; powielanie lub odrysowywanie wzorcéw; matryce i formy do krétkich serii

tatwo naktada sie na powierzchnie pionowe

Mozliwos¢ obrébki mechanicznej w celu uzyskania wykonczenia metalicznego

kaczy sie z aluminium, betonem i wieloma innymi metalami

Odporny na dziatanie chemikaliow oraz wiekszosci kwasow, zasad, rozpuszczalnikéw i alkaliow

Przydatnos$é produktu do danego zastosowania i procesu okresla uzytkownik koncowy.
Nie zaleca sie dtugotrwatego narazenia na dziatanie stezonych kwaséw lub rozpuszczalnikéw organicznych.

Dane techniczne nalezy traktowac wytgcznie jako reprezentatywne i typowe; nie nalezy ich uzywac do celéw specyfikacii.

Utwardzanie 7 dni w temp. 75°F (24°C) Wartosci typowe Testy standardowe

Rozcigganie $cinajace kleju 2800 psi (19,3 MPa) Stata dielektryczna ASTM D 150

W spétczynnik rozszerzalnosci cieplnej (x10-6) 48 cali/cal.°F (86,4 cm/cm.°C) Wytrzymato$¢ na $ciskanie ASTM D 695
\Wytrzymatos$é na $ciskanie 8260 psi (57 MPa) Twardos$¢ po utwardzeniu Shore D ASTM D 2240
Skurcz utwardzony 0,0006 in/in (cm/cm)

Stata dielektryczna 67.5 Skurcz utwardzania ASTM D 2566

\Wytrzymato$¢ dielektryczna 30 woltow/mil (1,2 kV/mm) Modut sprezystosci ASTM D 638

\Wytrzymatos$¢ na zginanie 5600 psi (38,6 MPa) Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej ASTM D 696
[Twardo$¢é 85 Brzeg D Rozcigganie $cinajgce kleju ASTM D 1002

Modut sprezystosci 8.5 x10° psi (5.9 GPa) Wytrzymatos$¢ dielektryczna, wolt/mil ASTM D 149
Ciata state wedtug objetosci 100 Wytrzymato$é na zginanie ASTM D 790
Odpornos¢ na temperature Mok: 120°F (49°C); Suc: 250°F (121°C) Przewodnos¢ cieplna ASTM C 177

Przewodnos¢ cieplna (x10-3) 1,37 kal/sek.cm.’C

Wiasciwosci nieutwardzone w temp.72°F(23°C)

Kolor Szary

Pokrycie (1/4" / 6,35 mm) 48 in2/Ib (310 cm2/kg)

Leczenie funkcjonalne 16 godz.

Proporcje mieszania wedtug objetosci 2,5:1

Proporcje mieszania wedtug wagi 09:01

Lepkos$¢ mieszana Kit

Czas przydatnosci do uzycia w temp. 75°F 45 minut.

Czas ponownego pokrycia 2-4 godz.

Srodek ciezkosci 19,45 Ib/gal (2,33 g/cm3)

Objetos¢ wiasciwa 11,9 in3/Ib (0,43 cm3/g)

1. Doktadnie oczy$¢ powierzchnie za pomocg $rodka czyszczgcego Devcon® Cleaner Blend 300 lub dowolnego odpowiedniego

Przygotowanie: Jsrodka niepozostawiajgcego osadoéw. rozpuszczalnik, np. aceton, metyl, do usuwania oleju, smaru i brudu.

Mieszanie
Instrukcije:

2. Powierzchnie poddaé obrébce strumieniowo-$ciernej zgodnie z normg ISO 8501 SA 2 ' (Bardzo doktadne czyszczenie strumieniowo-$cierne)i lub.
SSPC-SP 10 (metal prawie biaty) jezeli obrébka strumieniowo-$cierna nie jest mozliwa, powierzchnie mozna przygotowa¢ zgodnie z SSPC-SP 3,
az do osiggniecia co najmniej ,warunku A”.

Wymagana gltebokos¢ profilu powierzchni wynosi 3-5 mil (75-125 pm).

Notatka: W przypadku metali narazonych na dziatanie wody morskiej lub innych roztworéw soli, obszar nalezy podda¢ obrobce
strumieniowo-$ciernej i strumieniowo-wodnej pod wysokim cisnieniem, a nastgpnie pozostawi¢ na noc, aby umozliwi¢ solom w metalu
L, wypocenie sie” na powierzchnie. Powtdrzy¢ piaskowanie, aby ,wypoci¢” wszystkie rozpuszczalne sole. Zaleca sie, aby poziom
zanieczyszczenia solg nie przekraczat 20 mg/m? (2 yg/cm?).

3. Ponownie oczy$¢ powierzchnie za pomocg Devcon® Cleaner Blend 300 lub dowolnego odpowiedniego srodka czyszczacego bez pozostatosci
Jrozpuszczalnika, np. acetonu, MEK. Aby usung¢ z podtoza wszelkie $lady oleju, smaru, kurzu i innych obcych substanciji.

Zgodnie z normg 1ISO 8502-3, przed natozeniem powioki poziom zanieczyszczenia pytlem nie powinien przekracza¢ poziomu 2.

4. Napraw powierzchnie tak szybko, jak to mozliwe, aby wyeliminowac¢ wszelkie zmiany lub zanieczyszczenia powierzchni.

WARUNKI PRACY: Idealna temperatura aplikacji wynosi od 55°F do 90°F (13—-32°C). W warunkach pracy na zimno bezposrednio

przed natozeniem zywicy epoksydowej podgrzaé naprawiany obszar do temperatury 100-110°F (38—43°C) i utrzymywac jg w tej temperaturze
podczas utwardzania produktu, aby wysuszyé wszelkie wilgoci, zanieczyszczen i rozpuszczalnikéw, a takze w celu uzyskania

maksymalnych parametréow uzytkowych.

Nie zaleca sie stosowania produktu, gdy temperatura podtoza jest wyzsza od temperatury punktu rosy o mniej niz 5°F (3°C),

lub wilgotnos¢ wzgledna jest wyzsza niz 85%.

---- Zdecydowanie zaleca sie mieszanie catych jednostek, poniewaz proporcje sg juz zmierzone. ----

1. Dodaj utwardzacz do zywicy.

2. Doktadnie wymiesza¢ szpatutkg lub podobnym narzedziem (ciagle zdrapywa¢ materiat z bokéw i dna pojemnika)

az do uzyskania jednolitej konsystencji bez smug.

ROZMIARY SREDNIE (jednostki 1, 2, 3 funty): Umies$é zywice i utwardzacz na ptaskiej, jednorazowej powierzchni, takiej jak tektura,

sklejka lub folia plastikowa. Uzyj kielni lub narzedzia z szerokim ostrzem, aby wymiesza¢ materiat, jak w kroku 2 powyze;j.

DUZE ROZMIARY: (wiadra 25 funtéw, 30 funtéw, 50 funtéw): Uzyj mieszadta w ksztatcie litery T lub mieszadta $migtowego Jiffy Mixer Model ES.



Aplikacja
Instrukcije:

Skladowanie:
Zgodnosci:

Chemiczny
Opor:

Srodki
ostroznosci:

Gwarancja:

Zamowienie
Informacija:

tacznosé:

Zastrzezenie:

wiertarka elektryczna. Dokfadnie wymieszaj szpachle, energicznie poruszajgc topatka/smigtem w gére i w dot, az do uzyskania jednorodnej
mieszanki zywicy i uzyskano utwardzacz.

Rozprowadz wymieszany materiat na obszarze naprawy i mocno wmasuj w podfoze, aby zapewni¢ maksymalny kontakt powierzchni.
Szpachla plastikowa stalowa catkowite utwardzenie nastepuje w ciagu 16 godzin, po czym mozna go poddawac¢ obrébce maszynowe;j,
\wierceniu lub malowaniu.

DO WYPELNIANIA DUZYCH SZCZELIN LUB OTWOROW

Przed natozeniem masy szpachlowej Plastic Steel Putty nalezy umiesci¢ ptyte z widkna szklanego, siatke z siatki cieto-ciggnionej lub tgczniki
mechaniczne pomiedzy naprawianym obszarem a szpachlg Plastic Steel Putty.

DO ZASTOSOWAN NA POWIERZCHNIACH PIONOWYCH

Titanium Putty mozna naktadac¢ kielnig do grubosci 72" bez zapadania sie. Zanurzenie chemiczne jest mozliwe po 24 godzinach.

DLA MAKSYMALNYCH WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH

Utwardza¢ w temperaturze pokojowej przez 2,5 godziny, a nastepnie utwardza¢ w wysokiej temperaturze (200°F, 93°C) przez 4 godziny.
DO ZASTOSOWAN = 70°F (21°C)

Naktadanie zvwicv epoksvdowei w temperaturach ponizei 70°F (21°C)°C) wvdtuza czas utwardzania funkcionalneqo i zvwotno$é. Odwrotnie.
stosowanie powyzej 70°F skraca czas utwardzania i zywotno$¢ mieszanki.

(OBROBKA DROBNA:

Przed obrébka nalezy odczekaé co najmniej cztery godziny, aby materiat mogt sie utwardzi¢, jednak nie nalezy czeka¢ dtuzej niz 24 godziny,
poniewaz materiat ulegnie zuzyciu. narzedzia. Maszyna korzystajgca z tych wytycznych:

- Predkos$¢ tokarki: 150 ft/min

- Cigcie: suche

- Narzedzia: weglik spiekany Goérny rak 6° (+/-2°) — Bok/Przod 8°F (+/-2°)

- Predkos$¢ posuwu (zgrubna): Predkos¢ przesuwu .020 Ciecie zgrubne .020 - .060

- Predkos$¢ posuwu (wykanczajaca): Predkos¢ przesuwu .010 Ciecie wykonczeniowe .010

- Polerowanie: Uzyj papieru $ciernego o gradacji 400-650 na mokro. Materiat powinien by¢ wypolerowany do 25-50 mikro cali.

JOkres przydatnosci 3 lata od daty produkcji. Zobacz etykiete opakowania. Przechowywac¢ w temperaturze pokojowej, 70 °F.
Spetnia wymogi normy MMM-A-1754 i jest dopuszczony do stosowania w amerykanskich zaktadach miesnych i drobiarskich

JOdpornosé chemiczna zostata obliczona przy zatozeniu utwardzania przez 7 dni w temp. pokojowej (zanurzenie na 30 dni) w temp. 75°F (25°C)

1,1,1-trichloroetan Bardzo dobry Fosforowy 10% Bardzo dobry
[Amoniak Bardzo dobry Wodorotlenek potasu 20%|Bardzo dobry
IOlej do ciecia Bardzo dobry Solanka chlorkowo-sodow{Bardzo dobry
Benzyna (bezotowiowa) Bardzo dobry Wodorotlenek sodu 10% |Bardzo dobry
Kwas solny 10% Bardzo dobry Siarkowy 10% Bardzo dobry
Nafta oczyszczona Bardzo dobry Siarkowy 50% Staby
Chlorek metylenu Staby Fosforan trojsodowy Bardzo dobry
Keton metylowo-etylowy Staby Ksylen Sprawiedliwy

TYLKO DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO: Prosze zapoznaé sie z odpowiednim Karta charakterystyki bezpieczefstwa tego produktu nalezy
zapoznac sie z trescig ulotki.

ITW Performance Polymers wymieni kazdy materiat, ktéry okaze si¢ wadliwy. Poniewaz przechowywanie, obchodzenie si¢ z tym materiatem i jego
stosowanie jest poza nasza kontrolg, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za uzyskane wyniki.

EMEA NAS

10112 - 500g 10110 - 1 funt

10115 -1 kg 10120 - 4 funty

www.itwpp.com
NI TW Performance Polymers (EMEA) ITW Performance Polymers (USA)
Zatoka 150, Shannon Industrial Estate 30 Endicott Street

Shannon, hrabstwo Clare, Irlandia V14 DF82 Danvers, MA 01923 Stany Zjednoczone
TEL.: +353 61 771 500 TEL.: 855 489 7262
JFAX: +353 61 471 285 FAX: 978 774 0516

Adres e-mail: customerservice.shannon@itwpp.com Adres e-mail: info@itwpp.com

Zastosowanie produktu:Iinformacje zawarte w niniejszym dokumencie opierajg sie na testach przeprowadzonych w dobrej wierze, ktére ITW PP
uwaza za wiarygodne, jednak doktadnos$c¢ lub kompletnos$é takich informacii nie jest gwarantowana. Wiele czynnikow poza kontrolg ITW PP i
\wylgcznie w zakresie wiedzy i kontroli uzytkownika moze mie¢ wpltyw na uzytkowanie i wydajno$¢ produktu ITW PP w

szczegoblne zastosowanie. Biorac pod uwage réznorodnos¢ czynnikdow wptywajacych na wydajnosé, dane tutaj nie majg na celu zastgpienia
testowanie przez uzytkownika koncowego. To uzytkownicy koncowi sg wylgczng odpowiedzialno$cig za ocene kazdego produktu ITW PP i
ustalenie, czy jest on jest przeznaczony do okreslonego celu i odpowiedni do projektu, produkcji i koncowego zastosowania uzytkownika.

\Wytaczenie gwaranciji:W odniesieniu do opisanych tutaj materiatéw i wynikow testéw nie udziela sie zadnych gwaranciji,

\wykraczajg poza opis na pierwszej stronie niniejszego dokumentu. ITW PP nie udziela zadnych innych gwarancji, wyraznych ani dorozumianych,
\w tym, ale nie wytgcznie, wszelkie domniemane gwarancje przydatnosci handlowej lub przydatnosci do okreslonego celu. Poniewaz

korzystanie z opisanego tutaj produktu wigze sie z wieloma zmiennymi w metodach aplikacji, konstrukcji, obstugi i/lub uzytkowania,

uzytkownik, akceptujgc i wykorzystujac te materialy, przyjmuje na siebie wszelkg odpowiedzialno$¢ za wynik koncowy. ITW PP nie bedzie

w przeciwnym razie nie ponosisz odpowiedzialnosci za straty lub szkody, czy to bezposrednie, posrednie, szczegodlne, przypadkowe lub
\wynikowe, niezaleznie od przyjeta teoria prawna, obejmujgca zaniedbanie, gwarancje lub odpowiedzialnos¢ Scistg.


http://www.itwpp.com/
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