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PRODUKTINFORMATION
LAGERNUMMER:
FORPACKNINGSSTORLEK: 13,6 KG
(30 LB)

BESKRIVNING

Aluminiumkeramiskt parlfyllt epoxisystem
med enastéende nétningsbestandighet for
svéra serviceforhallanden.

REKOMMENDERADE TILLAMPNINGAR

¢ Reparationer av stoftbehandlingssystem
och gasrenare

e Forhindrar nétning pé& metallytor som é&r
exponerade for svar ndtning och erosion
som exempelvis rdnnor och tappnings-
rannor

¢ Ingen sviktningsbildning

e Skyddar flansar och krokar

e Foderkorgar och fickor

PRODUKTDATA

TYPISKA FYSISKA EGENSKAPER
FARG
MIXNINGSFORHALLANDE EFTER VOLYM
MIXNINGSFORHALLANDE EFTER VIKT
% FASTA AMNEN EFTER VOLYM
POTTLIV VID 25° C/MINUTER
SPECIFIK VOLYM CC/KG
HARDAD KRYMPNING CM/CM
DENSITET
TEMPERATURBESTANDIGHET/°C
TACKNING
HARDAD HARDHET/SHORE D
DIELEKTRISK KONSTANT
BINDEMEDELSDRAGSKJUV / MPA
KOMPRESSIV STYRKA MPA
VARMEUTVIDGNINGSKOEFFICIENT X10-6CM/CM/°C
TJOCKLEK PER BELAGGNING/MM
HARDNINGSTID
FUNKTIONELL HARDNINGSTID/TIMMAR
MALNINGSINTERVALL/TIMMAR
BLANDAD VISKOSITET/CPS
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Som erfordrat

16 timmar

4-5 timmar

2-3 timmar

Tixotropisk gel



v ° TEKNISKT DATABLAD - DFENSE BLOK

KEMISK RESISTANS - 7 DAGARS HARDNING | RUMSTEMPERATUR (30 DAGAR)
- TESTNING UTFORD 30 DAGARS IMMERSION VID 21 °C

DALIG RIMLIG MYCKET BRA UTMARKT
AMMONIAK .
1,1,1 -TRIKLORETYLEN .
METANOL e
BENSIN (OBLYAD) .
SALTSYRA 10 % .
METYLETYLKETON (MEK) .
FOSFORSYRA 10 % o
SALPETERSYRA 10 % o
NATRIUMHYDROXID 50 % .
SVAVELSYRA 10 % .
TOLUEN .
TRINATRIUMFOSFAT .

Utmdrkt = +/- 1 % viktandring, Mycket bra = +/- 1-10 % viktdndring, Rimlig = +/- 10-20 % viktdndring, Dalig = > 20 % viktdndring

APPLICERINGSINFORMATION

HARDNING

En 5 mm tjock sektion med DFense Blok hardas vid 25

°C péa 4-5 timmar. Materialet kommer att vara fullstandigt
hérdat efter 16 timmar. Den faktiska hardningstiden for
epoxi bestdms av den anvanda massan och miljoférhéallan-
den vid tidpunkten fér reparationen.

e Metall som har hanterat havsvatten eller andra salta 16s-
ningar skall sandbléstrar och blastras med hogtrycksvat-
ten samt lamnas Gver natten for att Iata eventuella salter
i metallen "svettas” pa ytan. Upprepad blastring kan vara
nddvandig for att “svetta ut” alla Idsningsbara salter. Ett
test med avseende péa klorkontaminering skall géras fore
eventuell epoxiapplicering. De maximala kvarvarande
saltldsningarna far inte vara mer an 40 ppm (partiklar per
miljon).

Kemisk rengdring med Devcon Fast Cleaner 2000 Spray/
Cleaner Blend 300 skall félja alla slipningspreparering.
Det underlattar att ta bort alla spar av sandblastring,
sandkorn, olja, fett, damma eller andra frammande sub-
stanser.

Under kalla arbetsforhéallanden rekommenderas upphet-
tning av reparationsomradet till 38 -43 °C omedelbart

YTFORBEREDELSE
Korrekt ytpreparering ar vasentlig for lyckad applicering. De
féljande procedurerna skall évervagas:

¢ Alla ytor méste vara torra, rena och med en passande
profil for att underlatta bindning till substratet.

e Om ytan ar oljig eller fet anvands Devcon Fast Cleaner
2000 Spray/Cleaner Blend 300 for att avfetta ytan.

e Ta bort eventuellt resterande farg, rost eller annan konta-

minering fran ytan med slipblastring eller andra mekani-
ska tekniker. Vidare referens kan héar goras till anvandar-
handboken Devcon Metal filled.

Aluminiumreparationer: Oxidation av aluminiumytor redu-
cerar vidhaftning av en epoxi till en yta.

Den filmen maste avldgsnas innan reparation av ytan med
mekaniska medel som exempelvis blastring, slipning eller
med kemiska medel.

Ordna en "profil” pa metallytan genom att rugga ytan. Det
g0rs i basta fall med bléstring (8-40 natsand) eller genom
att slipa med ett grovt hjul eller skiva med slippapper. En
slipskiva kan anvandas under férutsattning att vit metall
frigors. "Fjaderkanta” inte expoximaterial. Epoximaterial
maste "lI&sas in” av definerade kanter och en god 3-5 mil
profil.

ITW PERFORMANCE POLYMERS
Bay 150 | Shannon Industrial Estate | Shannon, County Clare | Ireland | T: +353 61 771500 | customerservice.shannon@itwpp.com | www.itwperformancepolymers.com

innan applicering av ndgon Devcon-epoxi. Den har pro-
ceduren torkar bort all eventuell fukt, kontaminering eller
|6sningar och hjélper epoxin att uppna maximal vidhaft-
ning vid substratet.

Forsok alltid att reperera s fort som mojligt efter
rengdring av substratet for att undvika oxidering och flam-
rostning. Om det inte ar praktiskt kan en allméan applice-
ring av FL-10 Primer hindra metallytor fran att flamrosta.



INFORMATION OM YTTERLIGARE YTFORBEREDELSE
Om slipblastring inte &r mojlig och expanderad metall inte
kan svetsas pa plats ar ytvatningsmedlet vasentligt dér
maximal vidhaftning till substratet erfordras. Det skall ap-
pliceras vid 250 till 500 mikron efter vilket DFence Blok kan
appliceras omedelbart.

For 6verbryggning av stora gap eller hal &r det véasentligt att
placera fiberglasark, expanderad metall eller andra passan-
de mekaniska fastanordningar ¢ver omradet innan anvand-
ning av DFence Blok.

BLANDNING

Tillsatt hardaren till hartsen och blanda grundligt med en
passande blandningsplattform eller lamplig jiffyblandare av
passande storlek. Blanda pa ett sddant satt att materialet
blir grundligt spritt tills det &r homogent.

APPLICERING

Sprid ut materialet dver den preparerade ytan med en
spackelkniv, spatel eller styv borste genom att fast trycka
in i alla sprickor och tomrum fér att sékerstélla maximal
ytkontakt och undvika luftfickor.

En film p& minst 5 mm och upp till 15 mm kan appliceras

i en belaggning om det kravs aven pé vertikala ytor utan
sviktning. Om en bel&ggning &r tjockare an 15 mm &r det
viktigt att 1&ta den férsta belaggningen harda delvis tills den
ar sé& fast att den foljande belaggningen kan appliceras.

For applikationer 6ver huvudet &r det mojligt att bygga 10
mm i en belaggning, men aterigen ar det nddvéandigt att 1ata
den harda tills den &r fast nog att medge féljande applice-
ringar.
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HALLBARHETSTID OCH LAGRING

En hallbarhetstid pa 3 ar fran tillverkningsdatum kan forvan-
tas vid férvaring i rumstemperatur (22 °C) i originalférpack-
ningar.

FORSIKTIGHETSATGARD

For fullstandig sékerhets- och hanteringsinformation se
materialsakerhetsdatabladen MSDS (Material Safety Data
Sheets) innan du anvander den har produkten.

GARANTI

ITW Performance ersatter eventuellt material som visat sig
vara defekt.

Eftersom lagring, hantering och applicering av detta ma-
terial &r utom var kontroll tar vi inget ansvar for erhdlina
resultat.

FRISKRIVNING

All information p& det har databladet &r baserad pé labo-

ratorietestning och &r inte avsedd fér designandamal. ITW
Performance Polymers Iamnar inga representationer eller

garantier for dessa data.

Foér produktinformation bes6k www.devconeurope.com
alternativt for teknisk assistans, ring +353 61 771 500.
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