KARTA TECHNICZNA - PLASTIC STEEL PUTTY (A)
ORYGINALNA SZPACHLOWKA EPOKSYDOWA Z WYPELNIENIEM METALOWYM

Rewizja: 05/2018

INFORMACJE DOTYCZACE
ZAMOWIEN

NR KAT.: 10112

WIELKOSC OPAKOWANIA: 5009

NR KAT.: 10115
WIELKOSC OPAKOWANIA: kg

NR KAT.: 10117
WIELKOSC OPAKOWANIA: 10Kg

OPIS

Oryginalna szpachléwka epoksydowa
z wypetnieniem metalowym do
wykonywania ekonomicznych,
niezawodnych prac konserwacyjnych
i naprawczych.

ZASTOSOWANIA

e Naprawa peknie¢ i uszkodzen
sprzetu, maszyn lub odlewdw

e tatanie i odbudowy ubytkéw lub
dziur w odlewach

e Odbudowa zuzytego sprzetu,
korpuséw pomp i zawordw

e Odnawianie czopdw i pierscieni
tozysk

DANE PRODUKTU

TYPOWE WELASCIWOSCI FIZYCZNE
KOLOR
PROPORCJA MIESZANIA OBJETOSCIOWO
PROPORCJA MIESZANIA WAGOWO
% ZAWARTOSC SUBSTANGJI STALYCH OBJETOSCIOWO
ZYWOTNOSC MIESZANINY W 25°C / MIN
OBJETOSC WEASCIWA CC/KG
SKURCZ PODGZAS UTWARDZANIA CM/CM
CIEZAR WEASCIWY
ODPORNOSC TEMPERATUROWA
WYDAJINOSC
TWARDOSC PO UTWARDZENIU / SHORE D
WYTRZYMALOSC DIELEKTRYCZNA KV/MM
WYTRZYMALOSC NA SCINANIE / MPA
WYTRZYMALOSC NA SCISKANIE MPA

WSPOECZYNNIK ROZSZERZALNOSCI CIEPLNEJ X10 CM/
CM/°C

GRUBOSC WARSTWY / MM
CZAS UTWARDZANIA FUNKCJONALNEGO /GODZINY

CZAS, PO KTORYM MOZNA NAKEADAC KOLEJINA
WARSTWE / MINUTY

LEPKOSC PO ZMIESZANIU /CPS (TAM, GDZIE MA TO
ZASTOSOWANIE)

Szary

2,5:1

9:1

100

45

429

0,0006

2,33

Na sucho 121°C
858cm?/Kg przy 5mm
85D

1,18

19

57

86,4

W zaleznosci od potrzeb

16

4

Szpachléwka
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ODPORNOSC CHEMICZNA - 7 DNI UTWARDZANIA W TEMPERATURZE POKOJOWEJ (30 DNI)
- TESTOWANIE WYKONANE W FORMIE ZANURZENIA 30 DNI W TEMP. 21°C

SLABE DOSTATECZNE BARDZO DOBRE DOSKONALE

AMONIAK .
OLEJ DO CIECIA .
ALKOHOL [ZOPROPYLOWY .

BENZYNA (BEZOLOWIOWA) .
KWAS SOLNY 37% .
METYLOETYLOKETON (MEK) .

CHLOREK METYLENU .
PODCHLORYN SODU 5% (WYBIELACZ) .
WODOROTLENEK SODU 50% .
KWAS SIARKOWY 98% o
KSYLEN .

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

INFORMACJE DOTYCZACE STOSOWANIA

UTWARDZANIE uzy¢ testu typu bristle lub podobnego w celu oceny
Sekcja Devcon Plastic Steel Putty o grubosci 12,7mm poziomu soli. Maksymalna ilos¢ soli rozpuszczalnych
stwardnieje po 4 godzinach w temp. 21°C. Materiat ten pozostatych na podtozu nie powinna przekraczac 40
bedzie w petni utwardzony po 16 godzinach i po tym czasie p.p.m. (czastek na milion).
moze on by¢ obrabiany maszynowo, wiercony lub malowany. e Po kazdym czyszczeniu mechanicznym nalezy wykonac
Rzeczywisty czas utwardzania jest zalezny od uzytej ilosci czyszczenie chemiczne z uzyciem MEK lub podobnego
oraz temperatury podczas wykonywania naprawy. rozpuszczalnika. Pozwoli to usuna¢ wszystkie
pozostatosci po piaskowaniu, piasek, olej, smar, pytiinne
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI obce substancije.

Przygotowanie powierzchni jest konieczne dla poprawne;j
aplikacji. Nalezy uwzgledni¢ ponizsze procedury:

e wszystkie powierzchnie muszg by¢ suche, czyste
i chropowate.

e Jezeli powierzchnia podtoza jest zanieczyszczona olejem
lub smarem, uzy¢ MEK lub podobnej substancji w celu
odttuszczenia powierzchni.

e Usuna¢ wszelkie farby, rdze i brud z powierzchni
poprzez piaskowanie lub zastosowanie innych technik
mechanicznych.

e Naprawy aluminium: Utlenianie powierzchni aluminium
bedzie redukowato przyczepnosé¢ epoksydu do
powierzchni. Ta warstwa musi zosta¢ usunieta przed
naprawg powierzchni za pomocg srodkéw mechanicznych
takich jak piaskowanie lub srodkéw chemicznych.

e Zapewnic ,profil” na powierzchni metalowej poprzez
zmatowienie tej powierzchni. Najlepiej robi¢ to poprzez
piaskowanie (ziarnistos¢ 8-40), lub poprzez szlifowanie
kotem zgrubnym lub tarcza Scierng. Tarcza scierna moze
by¢ uzyta pod warunkiem, ze zostanie odstoniety biaty
metal. Nie wykonywac szpachlowania uzupetniajgcego
materiatdw epoksydowych. Materiat epoksydowy musi
by¢ ‘zamkniety’ poprzez okreslone krawedzie i dobry
profil 75-125 mikrondéw.

e Metal, ktéry miat kontakt z wodg morska lub innymi
roztworami soli, powinien zosta¢ wypiaskowany
i wyczyszczony wodg pod wysokim cisnieniem oraz
pozostawiony na noc, aby wszelkie sole mogty wyjs¢
z tego metalu na powierzchnie. Moze by¢ wymagane
powtdrne czyszczenie w celu usuniecia wszystkich
rozpuszczalnych soli. Nalezy wykonac¢ test skazenia
chlorem przez aplikacja jakiegokolwiek epoksydu. Mozna
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¢ W przypadku niskich temperatur optymalng aplikacje
mozna uzyskac poprzez podgrzanie obszaru naprawy do
okoto 40°C tuz przed natozeniem jakiegokolwiek epoksydu
z metalem Devcon. Procedura ta pozwala usungé
wilgo¢, zanieczyszczenia lub rozpuszczalniki i pomaga
epoksydowi osiggna¢ maksymalng przyczepnos¢ do
podtoza.

e Zawsze starac¢ sie dokonac naprawy jak najszybciej
po oczyszczeniu podtoza, aby zapobiec utlenianiu lub
korozji nalotowej. Jezeli nie jest to mozliwe, zastosowanie
podktadu FL-10 Primer pozwoli zabezpieczy¢ powierzchnie
metalu przed korozja nalotowa.

MIESZANIE

Szpachléwka (A) zostata sformutowana w taki sposdb, aby
uzyskac gesta mieszanke, ktérg mozna tatwo naktadac na
powierzchniach podwieszanych i pionowych bez sptywania
lub zapadania. W przypadku zestawdw 5009 i 1Kg oprdznic
zawartos$¢ zywicy i utwardzacza na ptyte do mieszania

i wymieszac szpatutka. Nie miesza¢ w pojemnikach.

W przypadku zestawu 10Kg dodac¢ utwardzacz do zywicy

i mieszac przy uzyciu mieszarki w ksztatcie T lub mieszarki
Jiffy ES zamocowanej na wiertarce. Energicznie poruszacé
mieszadtem w goére i w dot az

do osiggniecia jednorodnej mieszanki. Po wymieszaniu
natychmiast rozsmarowac¢ mase materiatu na odpowiedni
obszar przed uzyciem, aby unikng¢ szybkiej reakcii
egzotermicznej i powigzanego z nig skrocenia czasu
zywotnosci mieszaniny.

STOSOWANIE

Aby uzyskac najlepsze efekty, produkt nalezy
przechowywac i aplikowa¢ w temperaturze pokojowe;j.
Szpachlowke (A) mozna stosowac¢ w temperaturach

od 13°C do 52°C. Szpachléwke natozy¢ szpachelka na
przygotowang powierzchnie. Mocno docisnac w celu
zapewnienia maksymalnej powierzchni kontaktu i unikniecia
pecherzy powietrza. W celu pokrycia duzych szczelin lub
otwordw uzy¢ wtdkna szklanego, blachy metalowej lub
siatki drucianej.

OKRES MAGAZYNOWANIA | PRZECHOWYWANIE
Okres magazynowania wynosi 3 lata od daty produkgji,
jezeli produkt jest przechowywany w temperaturze
pokojowej (22°C) w oryginalnym opakowaniu

SRODKI OSTROZNOSCI

Przed uzyciem tego produktu zapoznac sie z Kartami
charakterystyki (MSDS), gdzie znajdujg sie petne informacije
dotyczace bezpieczenstwa i postepowania z produktem.
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GWARANCJA

ITW Performance Polymers wymieni kazdy materiat,
ktory okazat sie wadliwy. Poniewaz przechowywanie,
postepowanie i aplikacja tego materiatu jest poza naszg
kontrolg, nie ponosimy odpowiedzialnos$ci za uzyskane
rezultaty.

ZRZECZENIE ODPOWIEDZIALNOSCI

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

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

Aby uzyskac informacije o produktach, odwiedz
www.devconeurope.com, a w celu uzyskania pomocy
technicznej zadzwon pod numer +353 61 771 500.
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