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Pasta | wypetnienie: stal | certyfikat DNV

WEICON A posiada certyfikat DNV i jest szczegdlnie przydatny

do prac remontowych i konserwacyjnych w przemysle morskim.

System zywic epoksydowych jest bardzo dobrze wypetniony
pigmentami stalowymi, jest magnetyczny i tak pastowy, ze
moze by¢ stosowany na powierzchniach pionowych.

Moze by¢ stosowany do usuwania uszkodzen spowodowanych
korozja i wzeréw lub do naprawy otwordw i szczelin. Na
przyktad, moze by¢ uzywany do reprodukciji ciezkich elementéw
stalowych, ktére zostaty powaznie uszkodzone przez korozje
i wzery. WEICON A jest prawdziwa alternatywa do spawania
wspomagajacego, poniewaz obrébka zywicy epoksydowe;j

nie powoduje odksztatcen termicznych jak przy spawaniu.

Dwusktadnikowy system moze by¢ stosowany do naprawy
zbiornikéw i rur oraz do naprawy peknie¢ w obudowach silnikow
lub pomp i elementéw maszyn.

Idealnie nadaje sie do stosowania w systemach kanalizacyjnych,
gdzie rury i przewody sg narazone na silne oddziatywanie
mediow. Dalsze przyktady zastosowan to produkcja modeli,
form, narzedzi i urzadzen mocujacych. WEICON A znajduja
zastosowanie w mechanice, produkcji narzedzi, form i modeli
oraz wielu innych dziatach przemystu.

Cechy charakterystyczne

Baza Epoksyd
Wypetniacz stal
Konsystencja pasta
Barwa ciemno szary

Minimalny okres przechowywania w temperaturze pokojowe;j 36 miesiecy
Przetwarzanie
+15 °C do +40 °C
> 3 °C powyzej
punktu rosy

Temperatura aplikaciji
Temperatura komponentéw

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza <85 %
Stosunek masy mieszanki, waga 100:10
Stosunek masy mieszanki, llo$¢ 100:21
Lepko$¢ mieszanki w +25 °C 850.000 mPa-s
Gestos$¢ mieszanki 2,6 g/cm?®
Zuzycie grubos¢ warstwy 1,0 mm 2,6 kg/m?
Maksymalna grubos$¢ warstwy 20 mm
Utwardzanie

Czas otwarty czas otwarty w 20°C, porcja 60 min

5009

Czas naktadania warstw (Wytrzymato$¢ 35%) 3 godz
Wytrzymato$é mechaniczna po (Wytrzymatosc 80%) 6 godz
Wytrzymato$¢ koricowa (Wytrzymato$¢ 100%) 24 godz
Kurczliwosé 0,18 %
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Wiasnosci mechaniczne

- Warunki utwardzania 24hRT+4h

60 °C
Wytrzymato$¢ na rozciaganie DIN EN ISO 527-2 41 MPa
Wydtuzenie zrywajgce DIN EN ISO 527-2 0,8 %

Modut sprezystosci DIN EN ISO 527-2 5300-5700 MPa

Wytrzymatos$é na Sciskanie DIN EN ISO 604 80 MPa

Wytrzymato$¢ na zginanie DIN EN ISO 178 63 MPa

Twardo$¢ (Shore D) DIN ISO 7619 82+3

Przyczepnos¢ DIN EN ISO 4624 12 MPa

Badanie TABER DIN ISO 9352 (H18, 1 kg, 1,19/0,3cm?
1000 obrotow)

Wytrzymato$¢ na $cinanie przy rozciaganiu w zaleznosci od grubosci materiatu 1,5mm
DIN EN 1465

Stal 1.0338 piaskowana 12 MPa
Stal nierdzewna V2A piaskowana 13 MPa
Aluminium piaskowane 8 MPa
Stal ocynkowana ogniowo 9 MPa

Parametry cieplne

Odporno$¢ na temperature -35°Cdo +120°C
Tg po utwardzeniu w temp. (DSC) ~+61°C
pokojowej

Tg po podgrzewaniu (80 °C) (DSC) +80 °C
Wytrzymato$¢ na odksztatcenia DIN EN ISO 75-2 +79 °C
termiczne

Przewodnos¢ termiczna DIN EN ISO 22007-4 0,59 W/m-K
Pojemnosc¢ cieplna DIN EN ISO 22007-4 0,61 J/(g-K)

wiasciwosci elektryczne

Opornosé¢ elektryczna DIN EN 62631-3 1,79:-10M3 Om
Magnetyczny tak
Zatwierdzenia / Wytyczne

DNV DNV rules for
classification

ISSA-Code 75.509.01/02
IMPA-Code 812901/ 02
Instrukcja uzytkowania

Podczas uzytkowania produktow WEICON nalezy

przestrzegaé danych i przepiséw fizycznych, bezpieczenstwa,
toksykologicznych i ekologicznych zawartych w naszych
kartach charakterystyki (www.weicon.pl).

Wstepna obrébka powierzchni

Tylko doktadne przygotowanie powierzchni zalezy od
pomysinego zastosowania produkty WEICON A. Poniewaz
jest to najwazniejszy czynnik ogdlnego sukcesu. Kurz, brud,
olej, tluszcz, rdza lub wilgo¢ maja negatywny wptyw na
adhezje. Przed przystapieniem do obréobki WEICON A nalezy
przestrzegac nastepujacych punktow:

Klejone lub naprawiane powierzchnie musza by¢ wolne od
oleju, smaru, brudu, rdzy, tlenkéw, farb i innych ciat obcych lub
pozostatosci. Do czyszczenia i odttuszczania zalecamy $rodek
WEICON Spray Cleaner S.

Gfadkie i szczegodlnie mocno zabrudzone powierzchnie musza
by¢ dodatkowo obrobione mechaniczng obrdbka, np. poprzez
szlifowanie lub piaskowanie korundem. Podczas obrébki
scierniwem, powierzchnia powinna by¢ doprowadzona do
poziomu czystosci SA 2 2 - "Near White Blast Cleaning"
(zgodnie z ISO 8501/1-2, NACE, SSPC, SIS). Do uzyskania
optymalnej chropowatosci powierzchni 75 - 100 pm nalezy
stosowac¢ korund. W przypadku stosowania srodkow do
piaskowania wielokrotnego uzytku (np. zuzel, szkto, kwarc), jak
réwniez lodu, ma to negatywny wptyw na jakos¢ powierzchni.
Powietrze do obrébki strumieniowej musi by¢ suche i wolne od
oleju. Czesci metalowe, ktdre miaty kontakt z wodg morska lub
innymi roztworami soli, nalezy najpierw intensywnie przeptukac
woda dejonizowana i, jezeli jest to mozliwe, odtozy¢ na noc,
celem rozpuszczenia wszelkich soli z metalu. Przed kazdym
zastosowaniem preparatu WEICON A nalezy przeprowadzi¢
badanie powierzchni na obecnos¢ soli rozpuszczalnych zgodnie
z metoda Bresle’a (DIN EN ISO 8502-6).
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Maksymalna ilos¢ soli rozpuszczalnych pozostatych na podtozu
nie powinna przekracza¢ 40 mg/m? W celu usuniecia
wszystkich rozpuszczalnych soli i wilgoci moze by¢ konieczne
podgrzewanie i wielokrotne piaskowanie powierzchni.

Po kazdej mechanicznej obrébce wstepnej powierzchnie
nalezy ponownie oczysci¢ za pomoca WEICON Spray Cleaner
S i zabezpieczy¢ przed dalszym zanieczyszczeniem az do
momentu natozenia powtoki.

Obszary, w ktérych nie jest pozadana przyczepnos¢ do podtoza,
nalezy pokry¢ bezsilikonowymi srodkami antyadhezyjnymi do
form. Do powierzchni gtadkich polecamy $rodek antyadhezyjny
WEICON Mould Release Agent Liquid F 1000 lub do powierzchni
porowatych WEICON Mould Release Agent Wax P 500.

Po przygotowaniu powierzchni nalezy jak najszybciej (w ciagu
godziny) natozy¢ WEICON A w celu unikniecia utleniania, rdzy
nalotowej lub ponownego zabrudzenia.

Mieszanie

Najpierw nalezy dobrze wymieszaé zywice. Nastepnie
wymieszac¢ zywice i utwardzacz w temperaturze 20°C (68°F)
przez co najmniej cztery minuty, dobrze mieszajac, bez
pecherzykéw powietrza. Do tego celu mozna uzy¢ dostarczonej
szpachelki do obrébki lub mieszadta mechanicznego. W
przypadku mieszadet mechanicznych nalezy przestrzegac

niskiej predkosci obrotowej wynoszacej maks. 500 obr/min.

Sktadniki nalezy miesza¢ do momentu uzyskania jednorodnej
mieszaniny. Nalezy Scisle przestrzegac¢ proporcji mieszania
obu sktadnikow, poniewaz w przeciwnym razie wystapia silne

odchylenia wartosci fizycznych (maks. odchylenie +/- 2 %).

Tylko tyle wymieszane produktu, ile moze by¢ przetworzone w
czasie 90min w tepm.+20°C. Podane czasy otwarte odnosza
sie do mieszaniny w ilosci 500g 500g w temperaturze 20°C
(68°F). Mieszanie wiekszych ilosci lub wyzszych temperatur
przetwarzania prowadzi do szybszego utwardzania, ze wzgledu
na typowe ciepto reakcji zywic epoksydowych.

Aplikacja

Do obrébki zalecamy temperature otoczenia 20°C (68 °F) przy
wilgotnosci wzglednej ponizej 85%. Najwyzsza wytrzymatosé
klejenia uzyskuje sie, gdy obrabiane elementy przed aplikacja
sa podgrzewane do temperatury >35°C (>95°F). Za pomoca
szpachelki konturowej Flexy intensywnie wciera¢ WEICON
A w powierzchnig, aby uzyska¢ maksymalng przyczepnosc
do podtfoza. Dzigki tej technice zywica epoksydowa dobrze
przenika do wszystkich peknie¢ i chropowatosci. Nastepnie
dalsza aplikacja moze by¢ wykonywana bezposrednio do
zadanej grubosci warstwy. Wazne jest, aby zapewni¢
rownomierna aplikacje bez pecherzykéw powietrza. Do
wypetniania duzych szczelin lub otworéw nalezy uzy¢ widkna
szklanego, siatki metalowe lub inne mechaniczne materiaty
mocujgce. Ostatecznie, powierzchnia moze by¢ wygtadzona za
pomoca folii PE oraz gumowego watka.

Utwardzanie

Twardos¢ koncowa osiggana jest najpdzniej po 24 godzinach w
temperaturze 20°C (68°F). W przypadku nizszych temperatur
utwardzanie mozna przyspieszy¢ poprzez réwnomierne
rozprowadzenie ciepta do maks. 40°C (104°F), np. za pomoca
goragcego powietrza lub nagrzewnicy wentylatorowej. Wyzsze
temperatury skracaja czas utwardzania.
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Zgodnie z zasada: dla kazdego wzrostu temperatury +10°C
(50°F) powyzej temperatury pokojowej (20°C/68°F) czas
utwardzania skraca sie o potowe. W niskich temperaturach
ponizej 14°C czas utwardzania jest znacznie dtuzszy, od
temperatury 5°C nie dochodzi do zadnej reakciji.

Anstieg der Festigkeit

100%

80%

60%

40%

20%

0%
00:00 02:00 04:00 06:00 08:00 10:00 12:00 14:00 16:00 18:00 20:00 22:00 24:00

Wytrzymatos¢ w % maks. wartos¢

Czas w godzinach

Przechowywanie

System zywic epoksydowych nalezy przechowywaé w suchym
miejscu w temperaturze pokojowej. Nieotwarte pojemniki moga
by¢ przechowywane w temperaturze od +18°C do +28°C.
Otwarte pojemniki musza by¢ zuzyte w ciggu 6 miesiecy.

Zalecane przybory
Szlifierka katowa

Srutownica

Worek termiczny

Nagrzewnica

Kielnia wygtadzajgca, szpachla
Folia PE 0,2 mm

Tasma tekstylna

Pedzel

Watek z pianki

Watek gumowy

Sciereczki z mikrofibry

Tutaj znajdziesz
szczegdtowe informacije o
produkcie:

Uwaga

Wszystkie informacje i zalecenia zawarte w niniejszej Karcie Technicznej nie stanowig gwarantowanych wiasciwosci. Opieraja si¢ one na wynikach naszych badan i doswiadczeniu. Nie sa jednak wigzace, poniewaz nie mozemy odpowiadac za
przestrzeganie warunkéw obrobki, gdyz nie znamy specyficznych warunkéw zastosowania przez uzytkownika. Gwarancja moze by¢ jedynie niezmiennie wysoka jako$¢ naszych produktow. Zalecamy przeprowadzenie wiasnych testéw w celu stwierdzenia,
czy podany produkt posiada wymagane przez Panstwa wiasciwosci. Roszczenia z tego tytutu sa wykluczone. Za nieprawidtowe lub niezgodne z przeznaczeniem zastosowanie produktu odpowiedzialno$¢ ponosi wytacznie osoba dokonujaca obrdbki.

WEICON GmbH & Co. KG
(Headquaters) Germany
phone +49 (0) 251 9322 0
info@weicon.de



