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WEICON HP

pasta | plnena mineralmi Jodolna proti narazom| drzi na
mokrych a vlhkych povrchoch

WEICON HP je 2-zlozkovy systém epoxidovej zivice s
vysokou prilnavostou, enormnou rdzovou huzevnatostou,

s vysokou zvy$kovou elasticitou a odolnostou proti oderu.

Vdaka svojej vysokej taznosti po pretrhnutie a pastovitej forme
epoxidovej Zivice moze byt WEICON HP pouzity na lepenie,
opravy a oblozenie velmi namahanych zariadeni. Lepidlo
dokaze vytvorit velmi dobru prilnavost k r6znym materialom,
najmé na mokrych a vihkych povrchoch a pod vodou.

Charakteristika

Zaklad epoxid
Plnivo mineralne
Konzistencia pasta
Farba biela
Minimélna doba skladovania  pri izbovej teplote 36 mes.

Spracovanie
Teplota pre spracovanie
Teplota komponentov

+15°C az +40 °C
>3°C nad rosnym

bodom
Relativna vlhkost vzduchu <85 %
Pomer miesania podla hmotnosti 100:83
Pomer mieSania podla objemu 100:95
Viskozita zmesi pri +25 °C 550.000 mPa-s
Hustota zmesi 1,5 g/cm?®
Spotreba hrubka vrstvy 1,0 mm 1.5 kg/m?
Maximalna hrdbka vrstvy 10 mm
Vytvrdzovanie
Doba spracovatelnosti pri 20 °C, 500 g davka 30 minuat
Cas pre naslednu vrstvu (85 % pevnost) 7 hod.
Mechanicky zatazitelné po (80 % pevnost) 12 hod.
Konec¢na tvrdost (100 % pevnost) 36 hod.
Zmrstenie 0,12 %

Mechanické vlastnosti

- uré¢ené po vytvrdnuti pri 24 hizb.tepl. + 4 h

60 °C
Pevnost v tahu DIN EN ISO 527-2 31 MPa
Predizenie po pretrhnutie (fah) DIN EN ISO 527-2 9,0 %
E-Modul (tah) DIN EN ISO 527-2 1800-2000 MPa
Odolnost proti tlaku DIN EN ISO 604 65 MPa
Pevnost v ohybe DIN EN ISO 178 50 MPa
Réazova sila DIN EN ISO 179-1/1eU 21 kd/m?
Tvrdost (Shore D) DIN ISO 7619 75+3
Sila adhézie DIN EN ISO 4624 25 MPa
Taberov test DIN ISO 9352 (H18, 1 kg, 0,59/0,3cm?
1000 ot.)

Pevnost v Smyku pri hrdbke materialu 1,5 mm DIN EN 1465
ocel 1.0338 opieskovana 21 MPa
ocel nerezova V2A opieskovana 24 MPa
hlinik opieskovany 14 MPa
ocel Ziarovo pozinkovana 8 MPa

Tepelné vlastnosti
Teplotna odolnost

-35°C az 160 °C

Tg po vytvrdnuti pri IT (DSC) ~ +64 °C
Tg po temperovani (90 °C) (DSC) +87 °C
Tepelna rozmerova stalost DIN EN ISO 75-2 +65 °C
Tepelna vodivost DIN EN ISO 22007-4 0,4 W/m-K
Tepelna kapacita DIN EN ISO 22007-4 1,1 J/(gK)
Elektrické vlastnosti

Odpor DIN EN 62631-3-1 5,8:10"" Q-m
Magneticky nie
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Navod na pouzitie

Pri praci s produktmi WEICON je potrebné dodrziavat
fyzikalne, bezpecnostné, toxikologické a ekologické udaje
a predpisy v nasich kartach bezpec¢nostnych udajov EU
(www.weicon.de).

Preduprava Uprava povrchu

Uspesné spracovanie WEICON HP zavisi od starostlive;
pripravy povrchov. Pretoze to je najddlezitejSi faktor pre
celkovy Uspech. Prach, $pina, olej, mastnota a hrdza maju
negativny vplyv na prilnavost. Pred spracovanim WEICON
HP sa musia preto dodrzat nasledujuce body: Lepené,
alebo opravené povrchy musia byt zbavené akéhokolvek
oleja, mastnoty, Spiny, hrdze, oxidov, farby a inych
cudzich latok, alebo zvyskov. Na Cistenie a odmastovanie
odporu¢ame WEICON Cisti¢ S v spreji. Hladké a obzvlast
silno znecistené povrchy je mozné vopred pripravit aj
mechanickym opracovanim povrchu, napr. brdsenim, alebo
najlepsSie otryskanim. Pri opracovani tryskanim by mal byt
povrch upraveny na stupen Cistoty SA 2 ¥z - "Near White Blast
Cleaning" (podla ISO 8501/1-2, NACE, SSPC, SIS). Aby sa
dosiahol optimalny stupen drsnosti povrchu 75 - 100 pm, mali
by sa pouzit uhlové jednorazové tryskacie prostriedky (oxid
hlinity, korund). Kvalitu povrchu negativne ovplyviiuje pouzitie
opakovane pouzitych tryskacich médii (troska, sklo, kremen),
ale aj tryskanie ladom. Vzduch pouzity na tryskanie musi byt
suchy a bez oleja. Kovové Casti, ktoré sa dostali do kontaktu
s morskou vodou, alebo inymi solnymi roztokmi, treba najskér
dokladne oplachnut deionizovanou vodou a podla moznosti
nechat cez noc odlezat, aby sa z kovu vylucili vSetky soli.
Pred kazdou aplikaciou WEICON HP by sa mal vykonat test
na rozpustné soli metdédou Bresle (DIN EN ISO 8502-6).
MiesSanie

Najskor premieSajte samotnu zivicu. Potom mieSajte zZivicu
a tuzidlo pri teplote +20° C (68° F) najmenej Styri minuty
bez vytvarania bublin. Na to je mozné pouzit prilozenu
spracovatelsku Spachtlu, alebo mechanické mieSadlo, ako
je nerezova miesacia ty€. Pri mechanickych mieSackach
by sa mala pouzivat nizka rychlost, maximalne 500 ot./min.
Zlozky by sa mali mieSat, kym sa nedosiahne homogénna
zmes. MieSaci pomer oboch zloziek je potrebné presne
dodrzat, inak sa budu fyzikalne hodnoty znacne lisit (max.
odchylka +/- 2 %). ZmieSajte len tolko, kolko je mozné
spracovat pocas doby spracovatelnosti 30 minut. Uvedena
doba spracovatelnosti sa vztahuje na mnozstvo materialu
500 g a teplotu materiélu +20°C (68° F). Pri zmieSani vac&sich
mnozstiev alebo pri vyssich teplotach spracovania dochadza
k rychlejSiemu vytvrdzovaniu v désledku reakéného tepla
typického pre epoxidové Zivice.

Nanasanie

Pre spracovanie odporu¢ame okolitu teplotu od 20°C (68°F)
pri nizSej ako 85% relativnej vlhkosti. Pomocou konturove;j
stierky Flexy intenzivne, do kriza, zapracujte WEICON HP
do povrchu, tak aby sa vytvorila tenka podkladova vrstva, a
dosiahla sa maximalna prilnavost. Pomocou tejto techniky
epoxidova zivica dobre prenika do vSetkych trhlin a hibok
nerovnosti. DalSiu aplikaciu je mozné potom vykonat priamo
Stetcom, alebo penovym valCekom, az do pozadovanej
hribky vrstvy. Délezité je zabezpecit rovnomernu aplikaciu
bez vzduchovych bublin. Na vyplnenie velkych medzier,
alebo otvorov, by sa mal pouzit sklolaminat, tahokov, alebo
iné mechanické upevnovacie materialy. Nakoniec je mozné
povrch velmi jednoducho vyhladit pomocou PE fdlie a
gumeného valCeka.
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Vytvrdzovanie

Konecna tvrdost sa dosiahne najneskér po 36 hodinach

pri teplote +20°C (68°F). Pri nizSich teplotach je mozné
vytvrdzovanie dosiahnut rovhomernym pdsobenim tepla az

do maximalne +40°C (104°F) napr. s ohrievacim vreckom,

teplovzdusnym alebo ohrievacim ventilatorom. VysSie teploty

skracuju dobu vytvrdzovania. Ako zakladné pravidlo plati:

kazdé zvySenie teploty o +10°C (50°F) oproti izbovej teplote

(+20°C/68°F) skrati dobu spracovania a vytvrdnutia o polovicu.

Teploty pod +16°C (61°F) predizuju dobu spracovania a
vytvrdnutia, a pri teplote priblizne pod +5°C (41°F) neprebieha
ziadna reakcia.

ZvySenie sily
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Skladovanie

Systémy epoxidovych Zzivic skladujte v suchu pri izbovej
teplote. Neotvorené nadoby je mozné skladovat pri teplotach
od +18°C do +28°C. Otvorené nadoby sa musia spotrebovat
do 6 mesiacov.

Doporucené prislusenstvo

uhlova bruska

otryskavaci systém

tepelné vrecko

ohrievag, alebo teplovzdus$ny ventilator
hladidlo, stierka

PE félia 0,2 mm

textilna paska

maliarsky Stetec

penovy valec

gumovy valec

utierky nepustajuce vliakna
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Tu je stranka s
podrobnostami o
produkte:

Upozornenie

VSetky informacie a odportcania uvedené v tomto technickom liste nepredstavuju zarucené vlastnosti, st zalozené na nasich vysledkoch vyskumu a skisenostiach. St vSak nezavazné, pretoze nemézeme zodpovedat za dodrzanie podmienok spracovania,
pretoze nepozname $pecidine podmienky aplikdcie u uzivatefa. Zaruku je mozne poskytnit len na trvalo vysoku kvalitu nasich produktov. Odporti¢ame, aby ste vykonali dostatocné testy, aby ste zistili, ¢i ma $pecifikovany produkt pozadované vlastnosti.

Narok z toho je vyli¢eny. Za nespravne, alebo nevhodné pouZitie nesie vyhradnii zodpovednost spracovatel.




