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Titanium Putty

Opis:

Przeznaczenie:

Cechy:

Ograniczenia:
Typowy
Fizyczny
Wiasciwosci:

Powierzchnia
Przygotowanie:

Mieszanie
Instrukcje:

Aplikacja
Instrukcje:

Nowoczesna, wzmocniona tytanem szpachla epoksydowa przeznaczona do wykonywania krytycznych napraw maszyn i czgsci precyzyjnych.

Zastosowanie przemystowe: regeneracja obudow tozysk i porysowanych watéw; regeneracja pierscieni ciernych, sitownikdw hydraulicznych i zaworéw;
naprawa sprzetu i czesci wymagajacych obrobki mechanicznej

Wysoka wytrzymatos¢ na sciskanie
Odpornos¢ na temperature do 350°F (177°C)
Odporny na dziatanie chemikaliéw oraz wiekszosci kwasow, zasad, rozpuszczalnikéw i alkaliow

Przydatno$é produktu do danego zastosowania i procesu okresla uzytkownik korncowy.

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

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

Rozcigganie $cinajgce kleju 2000 psi (14 MPa) Rozcigganie przy $cinaniu kleju ASTM D 1002
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej (x10-6) 22 in/in.°F (39,6 cm/cm.°C) Skurcz utwardzania ASTM D 2566
Wytrzymatos¢ na $ciskanie 15 200 psi (105 MPa) Wytrzymatos$¢ dielektryczna, wolt/mil ASTM D 149
Skurcz utwardzony 0,0010 in/in (cm/cm) Wspoitczynnik rozszerzalnosci cieplnej ASTM D 696
Stata dielektryczna 44.8 Wytrzymato$é na zginanie ASTM D 790
Wytrzymatos¢ dielektryczna 56 Volts/mil (2,2 kV/mm) Przewodnos¢ cieplna ASTM C 177
Wytrzymatos$¢ na zginanie 7700 psi (53 MPa) Wytrzymatos$¢ na $ciskanie ASTM D 695
Twardosé 87 Shore D Twardos$¢ po utwardzeniu Shore D ASTM D 2240
Modut sprezystosci 9.5 psi x10° (6.6 GPa) Stata dielektryczna ASTM D 150

Ciata state wedtug objetosci 100 Modut sprezystosci ASTM D 638

Odpornos$¢ na temperature Mokro: 150°F / 65°C; Sucho: 350°F / 177°C

Przewodnos¢ cieplna (x10-3) 1,95 kal/sek.cm.°C

Kolor Szary

Pokrycie (1/4" / 6,35 mm) 47 in2/flb (848 cm2/kqg)

Leczenie funkcjonalne 16 godz.

Proporcje mieszania wedtug objetosci 3.1:1

Proporcje mieszania wedtug wagi 431

Lepko$¢ mieszana Kit

Czas przydatnosci do uzycia 21 minut.

Maksymalny czas ponownego naktadania powioki 7 godz.

Srodek ciezkosci 19,7 Ib/gal (2,36 g/cm3)

Tom 11,7 in3/Ib (0,423 cm3/q)

1. Doktadnie oczy$¢ powierzchnie za pomoca $rodka czyszczgcego Devcon® Cleaner Blend 300 lub dowolnego odpowiedniego $rodka niepozostawiajgcego osadow.
rozpuszczalnik, np. aceton, metyl, do usuwania oleju, smaru i brudu.

2. Powierzchnie podda¢ 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 gtebokos¢ profilu powierzchni wynosi 3-5 mil (75-125 pm).

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

3. Ponownie oczys$¢ powierzchnie za pomocg Devcon® Cleaner Blend 300 lub dowolnego odpowiedniego srodka czyszczacego bez pozostatosci rozpuszczalnika,

np. acetonu, MEK. Aby usuna¢ z podioza wszelkie slady oleju, smaru, kurzu i innych obcych substancji.
Zgodnie z norma ISO 8502-3, przed natozeniem powtoki poziom zanieczyszczenia pylem nie powinien przekracza¢ poziomu 2.

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

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

przed natozeniem zywicy epoksydowej podgrza¢ naprawiany obszar do temperatury 38—43°C (100-110°F) i utrzymywac jg w tej temperaturze podczas utwardzania produktu,
aby wysuszy¢ wszelkie wilgoci, zanieczyszczen i rozpuszczalnikow, a takze w celu uzyskania maksymalnych parametréw uzytkowych.

Nie zaleca si¢ 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 (ciggle zdrapywa¢ materiat z bokéw i dna pojemnika)
az do uzyskania jednolitej konsystenciji bez smug.

Rozprowadz wymieszany materiat na obszarze naprawy i mocno wmasuj w podtoze, aby zapewni¢ maksymalny kontakt powierzchni. Szpachla tytanowa
catkowite utwardzenie nastepuje w ciggu 16 godzin, po czym mozna go poddawac obrobce maszynowej, wierceniu lub malowaniu.

DO WYPELNIANIA DUZYCH SZCZELIN LUB OTWOROW
Przed natozeniem masy Titanium Putty nalezy umiesci¢ plyte z widkna szklanego, siatke z cietego metalu lub tgczniki mechaniczne pomiedzy naprawianym
obszarem a szpachlg Titanium Putty.

DO ZASTOSOWAN NA POWIERZCHNIACH PIONOWYCH
Titanium Putty mozna naktadac¢ kielnig do grubosci 2" 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)
Nakfadanie zywicy epoksydowej w temperaturach ponizej 70°F wydtuza czas utwardzania funkcjonalnego i zywotno$é. Natomiast naktadanie w temperaturze powyzej 70°F
skraca czas utwardzania i zywotno$¢é mieszanki.



OBROBKA DREWNIANA:
Przed obrébkg nalezy odczekaé co najmniej cztery godziny, aby materiat mogt sie utwardzié, jednak nie nalezy czekaé dtuzej niz 24 godziny, poniewaz materiat ulegnie zuzyciu.
narzedzia. Maszyna korzystajgca z tych wytycznych:

Predkos¢ tokarki: 150 ft/min

- Ciecie: suche

- Narzedzia: weglik spiekany gorny 6° (+/-2°) — bok/przéd 8°F (+/-2°)

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

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

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

Skladowanie: Okres przydatnosci do uzycia 60 miesiecy od daty produkcii przy statym przechowywaniu w temperaturze pokojowej 21°C. Zobacz takze etykiete opakowania.
Zgodnosci: Spetnia wymagania normy MIL-PRF-24176C, zastepuje norme DOD-C-21476B SH, typ 1
Chemiczny Qdpornos¢ chemiczna obliczona jest przy zatozeniu utwardzania przez 7 dni w temperaturze pokojowej (zanurzenie na 30 dni) w temperaturze 75°F (24°C)
Op6r: Kwas octowy Doskonaty Wodorotlenek potasu 40% Bardzo dobry

Benzen Doskonaty Wodorotlenek sodu 10% Doskonaty

Benzyna (bezotowiowa) Doskonaty Wodorotlenek sodu 50% Bardzo dobry

Kwas solny 10% Bardzo dobry Podchloryn sodu Doskonaty

Nafta Doskonaty Siarkowy 10% Bardzo dobry

Napoje mineralne Doskonaty Siarkowy 50% Sprawiedliwy

Azotan Sprawiedliwy Toluen Doskonaty

Fosforowy (rozcienczony) | Sprawiedliwy Fosforan trojsodowy Doskonaty
Srodki ostroznosci: TYLKO DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO: Prosze zapoznaé sie z odpowiednim bezpieczenstwo nie Przed uzyciem tego produktu nalezy zapoznaé sie z trescig ulotki.
Gwarancja: ITW Performance Polymers wymieni kazdy materiat, ktéry okaze sie wadliwy. Poniewaz przechowywanie, obstuga i stosowanie tego materiatu jest poza naszg kontrolg, nie mozemy

ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci za uzyskane wyniki.

Zamowienie
Informacja: EMEA USA
10761 - 5009 10760-11b
10765 - 1 kg 10770-21b
tacznosé: ITW Performance Polymers (EMEA) ITW Performance Polymers (USA)
Bay 150, Shannon Industrial Estate 30 Endicott Street
Shannon, County Clare, Irlandia V14 DF82 Danvers, MA 01923 USA
TEL.: +353 61 771 500 TEL.: 855 489 7262
FAX: +353 61 471 285 FAX: 978 774 0516
Adres e-mail: customerservice.shannon@itwpp.com Adres e-mail: info@itwpp.com
Zastrzezenie: Zastosowanie produktu: Informacje zawarte w niniejszym dokumencie opierajg sie na testach przeprowadzonych w dobrej wierze, ktére

ITW PP uwaza za wiarygodne, jednak doktadnos$¢ lub kompletnos$¢ takich informacii nie jest gwarantowana. Wiele czynnikéw poza kontrolg ITW PP i

wytacznie w zakresie wiedzy i kontroli uzytkownika moze mie¢ wptyw na uzytkowanie i wydajnos¢ produktu ITW PP w

szczegolne zastosowanie. Biorgc pod uwage réznorodnos¢ czynnikéw wptywajgcych na wydajnos¢, dane tutaj nie maija na celu zastagpienia

testowanie przez uzytkownika koncowego. To uzytkownicy koncowi sa wytgczng odpowiedzialnoscig za ocene kazdego produktu ITW PP i ustalenie, czy jest on
jest przeznaczony do okreslonego celu i odpowiedni do projektu, produkciji i koncowego zastosowania uzytkownika.

Wytaczenie gwarancji:W odniesieniu do opisanych tutaj materiatéw i wynikéw testéw nie udziela sie zadnych gwarancii,

wykraczajg poza opis na pierwszej stronie niniejszego dokumentu. ITW PP nie udziela zadnych innych gwarancii, wyraznych ani dorozumianych,

w tym, ale nie wytacznie, wszelkie domniemane gwarancije przydatnosci handlowej lub przydatnos$ci do okreslonego celu. Poniewaz

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

uzytkownik, akceptujac i korzystajgc z tych materiatéw, przyjmuje na siebie wszelkg odpowiedzialno$¢ za wynik koncowy. ITW PP nie bedzie

w przeciwnym razie nie ponosisz odpowiedzialno$ci za straty lub szkody, czy to bezposrednie, posrednie, szczegdine, przypadkowe lub wynikowe, niezaleznie od
przyjeta teoria prawna, obejmujaca zaniedbanie, gwarancije lub odpowiedzialno$¢ $cista.




