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WEICON HT 111

Wypelniony stala | pasta | odporny na wysoka temperature
do 280 °C (536 °F) przez krétki czas

System zywic epoksydowych WEICON HT 111 stuzy do

naprawy i uzupetniania ubytkdw w elementach metalowych.

Jest to pasta, wypetniona stalg i odporna na wysokie
temperatury do 200 °C (392 °F); przez krotki okres wytrzymuje
temperatury do 280 °C / 536 °F). WEICON HT 111 jest
odporny na chemikalia, nie ulega korozji i jest przetwarzany
w proporcji mieszania 1:1. Materiat naprawczy nadaje sie do
obrébki na powierzchniach pionowych i moze by¢ stosowany
do napraw i klejenia metali na odlewach i czesciach
metalowych, do wypetniania otworéw wydmuchowych, do
naprawy uszkodzen kontenerdw, karoserii samochodowych i
czesci maszyn oraz do uszczelniania pomp i rur. Ze wzgledu
na swoje wlasciwosci materiat kompozytowy szczegodinie
nadaje sie do zastosowan w budowie maszyn i urzadzen,
aparatury i wielu innych dziedzinach przemystu.

Cechy charakterystyczne

Baza Epoksyd
Wypetiacz stal
Konsystencja pasta
Barwa ciemno szary
Minimalny okres przechowywania w temperaturze pokojowej 36 miesiecy
Przetwarzanie

Temperatura aplikaciji +15°C do +40°C

Temperatura komponentéw > 3 °C powyzej

punktu rosy

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza <85 %
Stosunek masy mieszanki, waga 100:100
Stosunek masy mieszanki, llo$¢ 100:90
Lepkos$é mieszanki w +25 °C 1.900.000 mPa-s
Gestos$¢ mieszanki 2,5 g/cm®
Zuzycie grubos¢ warstwy 1,0 mm 2.5 kg/m?
Maksymalna grubos¢ warstwy 20 mm
Utwardzanie
Czas otwarty czas otwarty w 20°C, porcja 30 min
5009
Czas naktadania warstw (Wytrzymatos¢ 35%) 6 godz
Wytrzymato$¢ mechanicznapo  (Wytrzymato$¢ 80%) 9 godz
Wytrzymato$¢ koncowa (Wytrzymatos¢ 100%) 24 godz
Kurczliwo$¢ 0,15 %
Wiasnosci mechaniczne
- Warunki utwardzania 24hRT+14h
120 °C
Wytrzymatos$¢ na rozciaganie DIN EN ISO 527-2 50 MPa
Wydtuzenie zrywajace DIN EN ISO 527-2 0,7 %
Modut sprezystosci DIN EN ISO 527-2 6800 - 7400 MPa
Wytrzymatos$¢ na Sciskanie DIN EN ISO 604 100 MPa
Wytrzymatos$¢ na zginanie DIN EN ISO 178 42 MPa
Twardos$¢ (Shore D) DIN ISO 7619 87+3
Przyczepnosé DIN EN ISO 4624 20 MPa
Badanie TABER DIN ISO 9352 (H18, 1 kg, 1,1g/0,4cm®
1000 obrotow)
Wytrzymato$¢ na Scinanie przy rozcigganiu w zaleznosci od grubosci materiatu 1,5mm
DIN EN 1465
Stal 1.0338 piaskowana 14 MPa
Stal nierdzewna V2A piaskowana 15 MPa
Aluminium piaskowane 9 MPa
Stal ocynkowana ogniowo 4 MPa
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Parametry cieplne

Odpornos¢ na temperature -35 °C do
+200 °C
krétkoterminowo
do +280 °C
Tg po utwardzeniu w temp. (DSC) ~+57 °C
pokojowej
Wytrzymato$¢ na odksztatcenia  DIN EN ISO 75-2 (*Po +100* °C
termiczne wygrzewaniu)
Przewodnos¢ termiczna DIN EN ISO 22007-4 0,5 W/m-K
Pojemnosc¢ cieplna DIN EN ISO 22007-4 0,63 J/(g-K)
wiasciwosci elektryczne
Opornosé elektryczna DIN EN 62631-3 1,5:10" Qm
Magnetyczny tak
Instrukcja uzytkowania
Podczas uzytkowania produkiow WEICON nalezy

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

Wstepna obrébka powierzchni

Skuteczna aplikacja WEICON HT 111 zalezy od starannego
przygotowania powierzchni, poniewaz jest to najwazniejszy
czynnik wptywajacy na ogolny sukces. Kurz, brud, olej,
tluszcz, rdza i wilgotnos¢ maja negatywny wptyw na
przyczepnosgé. Dlatego przed zastosowaniem WEICON HT
111 nalezy przestrzegac¢ nastepujacych punktéw:

Miejsca klejenia lub naprawy musza by¢ wolne od oleju,
smaru, brudu, rdzy, tlenkéw, farb i innych ciat obcych
lub pozostatosci. Do czyszczenia i odttuszczania zalecamy
WEICON Spray Cleaner S.

Gfadkie i bardzo zabrudzone powierzchnie nalezy dodatkowo
poddac wstepnej obrébce mechanicznej powierzchni, np.
poprzez szlifowanie lub najlepiej piaskowanie. Przy obrdbce
strumieniowo-S$ciernej nalezy doprowadzi¢ powierzchnie do
stopnia czystosci SA 2 ¥z - " Prawie biata powtoka" (wg ISO
8501/1-2, NACE, SSPC, SIS). W celu uzyskania optymalnej
chropowatosci powierzchni 75 - 100 ym nalezy stosowac
obrzezne materiaty $cierne jednorazowego uzytku (korund,
tlenki aluminium). Stosowanie Scierniw wielokierunkowych
(zuzel, szkto, kwarc), ale takze obrébka lodowa ma negatywny
wptyw na jakos¢ powierzchni. Powietrze do piaskowania
musi by¢ suche i wolne od oleju.

Czesci metalowe, ktére miaty kontakt z woda morska lub
innymi roztworami soli, nalezy najpierw intensywnie optukac
woda dejonizowana i, jesli to mozliwe, pozostawi¢ na noc,
aby wszystkie sole mogty sie rozpusci¢ z metalu. Przed
kazda aplikacja WEICON HT 111 nalezy przeprowadzi¢ test
na obecnos¢ soli rozpuszczalnych zgodnie z metoda Bresle
(DIN EN ISO 8502-6). Maksymalna ilos$¢ soli rozpuszczalnych
pozostajgcych na podiozu nie powinna przekraczaé¢ 40 mg/m?2.
Ogrzewanie i wielokrotne srutowanie powierzchni moze byc¢
konieczne, aby usuna¢ wszystkie rozpuszczalne sole i wilgo¢.

Po ewentualnej wstepnej obrébce mechaniczne;j,
powierzchnie nalezy ponownie oczysci¢ za pomoca
WEICON Spray Cleaner S i zabezpieczy¢ przed dalszymi
zanieczyszczeniami do czasu natozenia powtoki.

Miejsca, w ktérych przyczepnos¢ do podtoza nie jest
pozadana, nalezy potraktowac bezsilikonowym srodkiem
oddzielajgcym formy. Zalecamy stosowanie WEICON Mould
Release Agent Liquid F 1000 do powierzchni gtadkich lub
WEICON Mould Release Agent Wax P 500 do powierzchni
porowatych.
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Po wstepnym przygotowaniu powierzchni, aplikacje WEICON
HT 111 nalezy rozpocza¢ jak najszybciej (w ciagu godziny),
aby unikna¢ utleniania, rdzy nalotowej lub ponownego
zanieczyszczenia.

Mieszanie

Najpierw nalezy wymieszac spokojnie zywice. Nastepnie
nalezy wymieszac zywice i utwardzacz w temperaturze 20 °C
(68 °F) przez co najmniej cztery minuty, az do dobrego
potaczenia i pozbycia sie pecherzykéw powietrza. Mozna
do tego celu wykorzysta¢ zatgczong szpatutke do obrobki
lub mieszadto mechaniczne, np. do mieszania zapraw. W
przypadku mikserow mechanicznych nalezy zwréci¢ uwage
na stosowanie niskich obrotow, nie wiekszych niz 500 obr.
Skfadniki nalezy mieszac ze soba az do uzyskania jednorodnej
mieszaniny. Proporcje mieszania obu sktadnikéw musza
by¢ doktadnie zachowane, w przeciwnym razie powstang
silne odchylenia wartosci fizycznych (maks. odchylenie +
/- 2 %). Mieszac tylko tyle, ile mozna zuzy¢ w ciggu 30-
minutowego okresu przydatnos$ci. Podany okres trwatosci
odnosi sie do partii materiatu o masie 500 g i temperatury
materiatu 20 °C (68 °F). Mieszanie wigkszych ilosci lub
wyzsze temperatury obrobki powodujg szybsze utwardzanie
ze wzgledu na typowe ciepto reakcji zywic epoksydowych.

Aplikacja

Do aplikacji zalecamy temperature otoczenia 20 °C (68 °F)
przy wilgotnosci wzglednej ponizej 85%. Najwyzsza site
klejenia uzyskuje sie, gdy obrabiane elementy sa przed
natozeniem podgrzewane do temperatury >35 °C (>95 °F).
Contour Filler Flexy WEICON HT 111 nalezy stosowac
jako cienka warstwe wstepna i intensywnie wmasowywac
w powierzchnie w uktadzie krzyzowym, aby uzyskaé
maksymalng przyczepnos¢. Przy pomocy tej techniki
zywica epoksydowa dobrze wnika we wszystkie pekniecia i
gtebokosci chropowatosci. Nastepnie mozna bezposrednio
naktadac¢ kolejna warstwe do pozadanej grubosci. Upewnij
sie, ze aplikacja jest rowna i bez pecherzykdw powietrza. Do
wypetnienia duzych szczelin lub otworéw nalezy stosowac
witokno szklane, siatke naciggowa lub inne materiaty do
mocowania mechanicznego. Na koniec mozna bardzo tatwo
wygtadzi¢ powierzchnie za pomoca folii PE i gumowego
watka.

Utwardzanie

Ostateczna twardosc¢ osiaga sie najpdzniej po 24 godzinach
w temperaturze 20 °C (68 °F). W nizszych temperaturach
utwardzanie moze by¢ przyspieszone przez rbwnomierne
stosowanie ciepta do maks. 40 °C (104 °F) za pomoca
np. torby grzewczej, grzejnika lub wentylatora. Wyzsze
temperatury skracajg czas utwardzania.

Zasada jest, ze na kazde +10 °C (50 °F) wzrostu powyzej
temperatury pokojowej (20 °C/68 °F), czas utwardzania skraca
sie o potowe. Temperatury ponizej 16 °C (61 °F) wydtuzaja
czas utwardzania, az od ok. 5 °C (41 °F) prawie nie zachodzi
reakcja.
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Przechowywanie

System zywic epoksydowych nalezy przechowywac¢ w
suchym miejscu w temperaturze pokojowej. Nieotwarte
pojemniki moga by¢ przechowywane w temperaturze od
+18°C do +28°C. Otwarte pojemniki muszg 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



