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PRODUKTDATENBLATT DEVCONB
(PLASTIC STEEL LIQUID B)

Ein schnellhartender, stahlaltiger Epoxidharz in flissiger Form. Gunstig und gut geeignet zur
Anwendung bei Gief3formen, Pressformstiicken und Befestigungssystemen.

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

- weist vergleichbare Leistungsparameter auf wie Devcon Plastic Steel Putty (A)

- bildet feinste Einzelheiten nach

- stellt einen ausgezeichneten Oberfl&chenanstrich dar

- en zwe-KomponentenEpoxidkleber, der leicht zu mischen und aufzutragen ist

- kann auf Prototypen angewendet werden, wenn exakte Detailwiedergabe gewiinscht
wird

- l&sst hochprézise maschinelle Bearbeitung zu

- hértet innerhalb einer Stunde, funktionale Aushértung innerhalb von 16 Std.

- geeignet fur die Bearbeitung durch konventionelle metallbearbeitende Maschinen,
wie Bohrer, Strahler und Schleifmaschinen

TYPISCHE ANWENDUNGEN

- enidedes Material zum Stopfen, Ausfillen und zu Beseitigung von Unebenheiten
bei Maschinenteilen und Ausristungsgegenstanden

- kann fr kleindimensionierte Geréteteile als Halterung dienen

- bietet sich fur Reparaturen an, die sich an schwer zuganglichen Stellen befinden, wo
flief3fahiges Epoxidmaterial benétigt wird

- eignet sich zum gesamten oder teilweisen Kopieren von Prototypen

- 6konomisch und kostenginstig kénnen Giefformen hergestellt werden

PRODUKTINFORMATIONEN

typische Eigenschaften
FaIDB....ceecee e s dunkelgrau
KoNnSiStenz, gemiSChl..........ccoeveririerierieeeeee e flissig
Temperaturbestandigkeit...........cccoovveevecce v, 121°C
Topfzeit bel 21°C.......oooece e 45 Min.
Druckfestigkeit ASTM D 695.........cccooiinireninenenene e 70 N/mm@
Héarte nach kompletter Aushéartung Shore D ASTM D 2240.... 85D
Durchschlagfestigkeit volt/mm ASTM D 149............ccceuee.e. 30
SPEZITISCNES VOIUMEN.......oiiiiiiieee e 473 cmd/kg
zu bedeckende Flache cm?/kg bel 6,35 mm.........cccceevvrennnne. 728
Mischungsverhdtnis Gewicht............ccccvveeevececececce e 91
VOlUMEN.....coiiiieee e 31
BiegefestigKait.........ooieeeee s 52N/mm?
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CHEMISCHE BESTANDIGKEIT
7 Tage Aushéartung bei Raumtemperatur, 30 Tage eingetaucht bei 24°C
Kerosin sehr gut Methanol unbefriedigend
Salzséure 10% sehr gut Toluol sehr gut
Chlor Ldsungen sehr gut Ammoniak sehr gut
Schwefelsaure 10%  sehr gut Natriumhydroxyd 10% sehr gut

Bitte fragen Sie ITW DEVCON nach der Bestandigkeit gegentiber anderen Chemikalien.

Epoxidkleber eignen sich besonders gut fir Unterwasseranwendungen, geséttigten
Salzlsungen, verbleitem Benzin, Alkohol sowie Olprodukten gem. ASTM # 3 und
Propylenglykol produkten. Es wird nicht empfohlen, Epoxidkleber 1angere Zeit
konzentrierten Sduren und organischen Ldsungsmitteln auszusetzen.

ANWENDERINFORMATIONEN

ALLGEMEINE OBERFLACHENVORBEREITUNG
Fur erfolgreiche Anwendungen ist eine saubere Oberflache von entscheidender Bedeutung.
Die folgenden Verfahrensweisen werden empfohlen und sollten beachtet werden:

- Alle Oberflachen missen trocken, sauber und rau sein.

- wenn die zu behandelnde Oberflache 6lig oder fettig ist, verwenden Sie Devcon Fast
Cleaner 2000 um die Oberflache zu entfetten

- Die Oberflache sollte durch Sandstrahlen oder andere mechanische Techniken von
Farbe, Rost und grobem Schmutz befreit werden.

- Bel Aluminium-Reparaturarbeiten zu beachten: Die Oxidation von Aluminiumober-
flachen reduzieren die Haftfahigkeit eines Epoxidklebers zu einer Oberfléche. Diese
Oxidationsschicht muf3 durch mechanische Methoden, wie Sandstrahlen oder durch
chemische Verfahren entfernt werden.

- Erzeugen Sie ein ,Profil“ an der Oberflache, indem Sie aufrauhen. Im Ideafall wird
das bewerkstelligt durch Bearbeitung mit Maschendrahtgitter (8-40 Maschengrolie)
oder durch Sandstrahlen (SA 2,5) oder mittels einer groben Schleifscheibe. Eine
Schleifscheibe kann bei Metall verwendet werden. Bitte nicht die Kanten von
Epoxidmaterial auslaufen lassen. Epoxidmaterialien missen klare und scharfkantige
Ubergénge haben.

- Metall, das Salzwasser oder anderen SalzlGsungen ausgesetzt war, sollte unter hohem
Druck mit Sandstrahl behandelt werden und dann tber Nacht unbehandelt liegen
gelassen werden, damit das Salz vom Metall an die Oberflache ,, ausgeschwitzt”
werden kann. Erneutes Sandstrahlen konnte erforderlich sein, damit ale [6slichen
Salze ausgeschwitzt werden konnen. Ein Test zur Feststellung moglicher Chlorid-
Verunreinigungen sollte durchgefiihrt werden bevor irgendeine Applikation von
Epoxidprodukten stattfindet. Die Hochstgrenze fur 16dliche Salze die auf der
Oberflache zurtickbleiben darf, sollte bel 40 Teile pro 1IMio. liegen.

2/4



Liebigstr. 21
D — 24145 Kiel
Deutschland

Tel. +49 (0)431 71883-0
v Fax +49 (0)431 71883-25

- Eine chemische Sauberung mit Devcon Fast Cleaner 2000 sollte nach jeder
mechani schen Reinigung durchgefiihrt werden. Dadurch werden alle Spuren des
Sandstrahlens, mechanischen Abschmirgelns, von Oel, Schmutz und Staub sowie
anderer artfremder Substanzen entfernt werden.

- Be kalter Arbeitsumgebung empfiehlt sich ein Anheizen der Arbeitsumgebung auf
38°C —43°C. Dadurch werden moglicherweise verbliebene Reste an Feuchtigkeit,
Verunreinigung oder geloster Stoffe getrocknet wodurch das Epoximaterial seine
maximale Haftfahigkeit gegentiber dem Untergrund entwickeln kann.

- Fuhren Sie die Reparaturarbeiten immer so schnell wie mdglich nach dem
Reinigungsvorgang durch, damit Oxidation oder andere V erunreinigungen vermieden

werden. Wenn das nicht mdglich sein sollte, kann man mit FL-10 Primer die
Metalloberflache vor sofortigem Anrosten schiitzen.

GIESSFORMERSTELLUNG

- Achten Sie zun&chst auf eine gute Oberfl&chenvorbereitung und beschichten Sie die
gesamte Flache/Form mit dem Trennmittel (Release Agent) von Devcon.

- Lassen Siedas Teil fir 10 Minuten trocknen, bestreichen Sie es dann mit eéinem
zweiten Anstrich, der ebenfalls fir 10 Minuten trocknen muf3.

- Nehmen Siejetzt einen kleinen Pinsel streichen Sie eine dinne Schicht des
gemischten Produktes auf die Oberfléche. Das dient zur Vermeidung von
» Luftblasen* wahrend des Harteprozesses.

- Giellen Sie dann die Flussigkeit in die Form. Es wird empfohlen, die Form wéahrend
des Giel3vorganges leicht auf eine Seite zu neigen, damit evtl. eingeschlossene L uft
entweichen kann und die Bildung von Luftblasen im Endprodukt vermieden wird.

- Entfernen Sie die Gulform nach der Aushartezeit.

BEACHTE: Wenn die Form vorher auf ca. 43°C erwarmt wird, kann das Produkt besser
gegossen werden und L uftblasenbildung wird quasi ausgeschl ossen.

MISCHEN

Mischungsverhdltnis nach Gewicht 9 : 1, Verhdltnis nach Volumen 3:1

Mischen Sie den Hérter zum Harz und riihren Sie das Material etwa 4 Minuten lang
grundlich mit einem Spachtel oder &hnlichem Gerét um, solange, bis Sie eine einheitliche,
streifenfreie Masse haben. Achten Sie darauf, dass Sie beim Ruhren auch das Material am
Boden und an den Seiten des Behdlters erreichen. 10-kg-Behdlter sind mit einem langsam
wirkenden Hartemittel versehen. Die Topfzeit betragt 75 Minuten.

AUSHARTUNG

Nach 4 Std. wird eine 12,7 mm dicke Schicht dieses Epoxidklebers von Devcon bei 24°C ge-
hértet sein. Das Material wird nach 16 Std. vollstandig ausgehértet sein. Die tatsachliche
Aushértezeit des Epoxidproduktes hangt ab von der verwendeten Epoxidmenge und der
Temperatur.

LAGERFAHIGKEIT

Von einer Lagerfahigkeit von drei Jahren ab Herstellungsdatum kann ausgegangen
werden, wenn das Material bei Raumtemperatur (22°C) in den Ursprungsbehdltern
aufbewahrt wird.
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VORSICHTSMASSNAHMEN
Bitte lesen Sie vor Gebrauch das entsprechende Sicherheitsdatenblatt, damit optimale Sicher-
heitsvorkehrungen getroffen und das Produkt bestmoglich genutzt werden kann.

BESTELLINFORMATIONEN

Art.Nr. #10211 Devcon B 0,5kg Topf

Art.Nr. #15980 Primer FL-10, 112ml

Art.Nr. #19550 Fast Cleaner 2000, 500ml Spray
Art.Nr. #19555 Fast Cleaner 2000, 5 Reservekanister
Art.Nr. #19600 Trennmittel (Release Agent), 470ml
GARANTIE

Devcon ersetzt jedes fehlerhafte Produkt. Fur die erzielten Arbeitsergebnisse kdnnen wir
jedoch keine Haftung Ubernehmen, weil Lagerung, Handhabung und Anwendung dieses
Produktes auf3erhalb unseres Einfluf3bereiches liegen.

Alle Produktinformationen in diesem Datenblatt basieren auf \V ersuchen unter
Laborbedingungen. ITW Devcon Ubernimmt keinerlei Garantien welcher Art auch immer im
Hinblick auf diese Daten. Wir schlagen vor, dal3 mégliche Abnehmer die Wirkungsweise
dieser Produkte in kleinem Rahmen vorher ausprobieren, um festzustellen, inwieweit dieses
Produkt den Anforderungen gerecht wird.

Wir mdchten betonen, dass diese Datenblatt eine Ubersetzung des englischen technischen
Datenblattes ist. Im Zweifelsfall hat die englische Version Gultigkeit.

Technische Beratung unter: Deutschland Telefon +49 (0)431 71883-0
UK phone +44 (0)870 458 7388
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