INFORMACJE O PRODUKCIE
NR KAT.: 11470

WIELKOSC OPAKOWANIA: 30 Ib (13,6 kg)

OPIS

System epoksydowy z wypetnieniem
z kulek ceramicznych o doskonatej
odpornos$ci nascieranie przy
transportowaniu drobnych czastek.

ZASTOSOWANIA

+ Naprawy systemoOw transportujgcych
drobne czastki o $rednicy 3 mm lub
mniejszej

+ Wydtuza okres uzytecznosci sprzetu

+ Chroni przez zuzyciem powierzchnie
metalowe wystawione nascieranie
i erozje, takie jak zsuwnie i rynny
spustowe

+ Brak opadania

+ Chroni kotnierze i kolana

+ Oktadzina zbiornikow ilejow
samowytadowczych

DANE PRODUKTU

TYPOWE WLASCIWOSCI FIZYCZNE
KOLOR
PROPORCJAMIESZANIA OBJETOSCIOWO
PROPORCJAMIESZANIA WAGOWO
% ZAWARTOSC SUBSTANCJI STALYCH OBJETOSCIOWO
ZYWOTNOSC MIESZANINY W 25°C / MINUTY
OBJETOSC WEASCIWA CC/KG
CIEZAR WEASCIWY
ODPORNOSC TEMPERATUROWA / °C
WYDAJNOSC
SKURCZ PODCZAS UTWARDZANIA CM/CM
TWARDOSC PO UTWARDZENIU / SHORE D
WYTRZYMALOSC DIELEKTRYCZNA KV/MM
WYTRZYMALOSC NA SCINANIE MPA

WSPOLCZYNNIK ROZSZERZALNOSCI CIEPLNEJ X10° CM/

CM/PC
GRUBOSC WARSTWY / MM
CZAS UTWARDZANIA FUNKCJONALNEGO / GODZINY

CZAS, PO KTORYM MOZNA NAKLADAC KOLEJINA WARSTWE

/ GODZINY
CZAS NA PETNA SITE / GODZINY
LEPKOSC PO ZMIESZANIU / CPS

Szary

Zywica 2: Utwardzacz 1
Zywica 2: Utwardzacz 1
100

45

454

2,2

Mokry 60°C Suchy 150°C
0,091 m?/kg przy 5mm
0,0006

87D

12

15,85

34

W zalezno$ci od potrzeb
3%

4

16

Szpachléwka tiksotropowa

*(aplikacje wysokotemperaturowe wymagajg wczesniejszego zalecanego utwardzania naciepto)
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m' KARTA TECHNICZNA —WEAR GUARD FINE LOAD

ODPORNOSC CHEMICZNA -7 DNl UTWARDZANIA W TEMPERATURZE POKOJOWEJ (30 DNI)
- TESTY WYKONANE PO 30DNIACH ZANURZANIA W 21°C

StABE DOSTATECZNE BARDZO DOBRE DOSKONALE
BENZYNA BEZOLOWIOWA
KWAS SOLNY 10%
WODOROTLENEK SODU 50%
KWAS FOSFOROWY 10% 0
KWAS SOLNY 37% 0
KWAS SIARKOWY 10% 0
KWAS AZOTOWY 10% 0
METANOL 0
PODCHLORYN SODU c
WODOROTLENEK POTASU 40% c

Doskonate = +/- 1% zmiany wagi, Bardzo dobre = +/- 1-10% zmiany wagi, Dostateczne = +/- 10-20% zmiany wagi, Stabe = > 20% zmiany wagi

INFORMACJE DOTYCZACE STOSOWANIA

UTWARDZANIE po piaskowaniu, piasek, olej, smar, pyt i inne obce substancje.
Sekcja Wear Guard Fine Load o grubos$ci 5 mm potrzebuje
2-3 godziny nastwardnienie w 25°C. Materiat ten bedzie w petni « W przypadku niskich temperatur zalecane jest podgrzanie
utwardzony po 16 godzinach. Rzeczywisty czas utwardzania obszaru naprawy do 30°C-40°C tuz przed natozeniem
produktu jest zalezny od uzytej iloéci oraz temperatury podczas jakiegokolwiek epoksydu Devcon. Procedura ta pozwala
wykonywania naprawy. usung¢ wilgoé, zanieczyszczenia lub rozpuszczalniki i pomaga
epoksydowi osiggng¢ maksymalng przyczepno$¢ do podtoza.
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI + Zawsze starac sie dokona¢ naprawy jak najszybciej po
Przygotowanie powierzchni jest konieczne dla poprawnej oczyszczeniu podtoza, aby zapobiec utlenianiu lub korozji
aplikacji. Nalezy uwzgledni¢ ponizsze procedury: nalotowej. Jezeli nie jest to mozliwe, zastosowanie podktadu
FL-10 Primer pozwoli zabezpieczy¢ powierzchnie metalu przed
+ wszystkie powierzchnie muszg by¢suche, czyste i chropowate. korozjg nalotowa.
+ Jezeli powierzchnia jest zanieczyszczona olejem lub smarem,
uzy¢ MEK, acetonu, IPA lub podobnej substancji w celu MIESZANIE
odttuszczenia powierzchni. Dla Wear Guard Fine Load, doda¢ utwardzacz do zywicy,
+ Usung¢ wszelkie farby, rdze i brud z powierzchni poprzez nastepnie dokfadnie wymiesza¢ zapomocg odpowiedniej
piaskowanie lub zastosowanie innych technik mechanicznych. topatki do mieszania lub szybkiej mieszarki o odpowiedniej
+ Naprawy aluminium: Utlenianie powierzchni aluminium bedzie wielko$ci. Mieszac w taki sposéb, aby materiat zostat doktadnie
redukowato przyczepnos¢ epoksydu do powierzchni. rozprowadzony od gory do dotu pojemnika az do uzyskania stanu
Tawarstwa musi zosta¢ usunigta przed naprawg powierzchni homogenicznego.
zapomocg $rodkéw mechanicznych takich jak piaskowanie lub
$rodkéw chemicznych. STOSOWANIE
+ Zapewnic ,profil” na powierzchni metalowej poprzez Rozprowadzi¢ materiat na przygotowanej powierzchni zapomoca
zmatowienie tej powierzchni. Najlepiej robié to poprzez szpachelki lub szpatutki, doktadnie wciskajgc we wszystkie
piaskowanie (ziarnisto$¢ 8-40), lub poprzez szlifowanie kotem pekniecia lub szczeliny w celu zapewnienia maksymalnej

zgrubnym lub tarczg $cierng. Tarcza $cierna moze by¢ uzyta pod powierzchni styku i unikniecia kieszeni powietrznych.
warunkiem, ze zostanie odstoniety biaty metal. Nie wykonywaé Jednorazowo mozna natozy¢ warstwe o grubosci do 20 mm,

szpachlowania uzupetniajgcego materiatéw epoksydowych. jezeli jest to wymagane nawet na powierzchniach pionowych bez

Materiat epoksydowy musi by¢ ‘zamkniety’ poprzez okre$lone osiadania. W przypadku koniecznosci uzyskania grubej warstwy

krawedzie i dobry profil 75-125 mikronow. zalecamy najpierw natozy¢ warstwe o grubosci 5~mm, nastepnie
+ Metal, ktéry miatkontakt z wodg morska lub innymi roztworami natozy¢ drugg warstwe tuz przed stwardnieniem pierwszej w celu

soli, powinien zosta¢ wypiaskowany iwyczyszczony wodg pod zbudowania zadanej grubosci.

wysokim ci$nieniem oraz pozostawiony na noc, aby wszelkie

sole mogty wyj$¢ z tego metalu na powierzchnie. Moze by¢ Jezelipozadana jest odporno$¢ nawysokie temperatury, nalezy

wymagane powtorne czyszczenie w celu usuniecia wszystkich zastosowac nastepujacy proces utwardzania naciepto; materiat

rozpuszczalnych soli. Nalezy wykonac¢ test skazenia chlorem powinien by¢utwardzany przez 2,5 godziny w temp. pokojowej, a

przez aplikacja jakiegokolwiek epoksydu. Maksymalna ilos¢ nastepnie przez 4 godziny w temp. 90°C.

soli rozpuszczalnych pozostatych na podtozu nie powinna
przekraczac 40 p.p.m. (czgstek na milion).

+ Pokazdym czyszczeniu mechanicznym nalezy wykona¢
czyszczenie chemiczne z uzyciem MEK, acetonu, IPA lub
podobnej substancji. Pozwoli to usung¢ wszystkie pozostatosci
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OKRES MAGAZYNOWANIA | PRZECHOWYWANIE

Okres magazynowania wynosi 3 lataod daty produkciji, jezeli
produkt jest przechowywany w temperaturze pokojowej (22°C) w
oryginalnym opakowaniu

SRODKI OSTROZNOSCI

Przed uzyciem tego produktu zapozna¢ si¢ z Kartami
charakterystyki (MSDS), gdzie znajduja sie petne informacje
dotyczace bezpieczenstwa i postgpowania z produktem.

GWARANCJA

ITW Performance Polymers wymienikazdy materiat, ktéry

okazat sie wadliwy. Poniewaz przechowywanie, postepowanie

i aplikacja tego materiatu jest poza nasza kontrolg, nie ponosimy
odpowiedzialno$ci za uzyskane rezultaty.

ITW PERFORMANCE POLYMERS

KARTA TECHNICZNA —WEAR GUARD FINE LOAD

ZRZECZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

Wszystkie informacje zawarte w tej karcie technicznej s oparte
natestach laboratoryjnych i nie sg przeznaczone do celéw
projektowych.

ITW Performance Polymers nie sktada zadnych oswiadczen ani
gwarancji dotyczacych tych danych.

Aby uzyskac¢informacje o produktach, odwiedz
www.devconeurope.com, aw celu uzyskania pomocy technicznej
zadzwon pod numer +353 61 771 500.
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