DENSOLID HK3 - C

Korrdzidvédelem

Termékinformacio

Kiilonleges elonyei:

Gyors feldolgozhatdsag
Kartusbol torténd felhasznalas
Ellenall a huzé- és nyiroerének
Biztos védelem

e Foldbe és vizbe fektetett
csovezetékek és
szerelvények gyari ( PE,
PP, Epoxy vagy PUR)

korréziovéds boritasainak

hibajavité masszaja
e DENSOLID

termékesaladdal (pl.: TLC

vagy BLZ ) bevont

Leiras:

csOvezetékek hibainak
javitasara

o Fold feletti korréziogatlo

bevonatok hibainak
javitasara

e Boritasok
egyenletlenségeinek
spaklival torténo
kiegyenlitésére

e Boritasok repedéseinek
¢s lyukainak kit6ltésére

A DENSOLID HK3 - C egy
kétkomponensii poliuretan alapt
spaklis massza felgyorsitott
kikeményedéssel. A kétkamras
kiszerelés egy gyors, egyszerd,

Feldolgozasi feltételek:

biztonsagos ¢s igény szerinti
adagolast tesz lehetové kisebb
javitasi munkaknal. A massza
pérusmentesen keményedik ki
¢s igy képez egy elektromosan

kivaloan szigeteld boritast. A

kikeményedett anyag
benyomodasokkal, huzo-  és
nyiréerdvel szemben

kifejezetten ellenallo.

Feldolgozasi hémérséklet

Kornyezet

-10 és + 45 °C kozott

Csofeliilet *

+40 és +70 ° C kozott

Spaklis massza *

+5 és +30 °C kozott

Relativ paratartalom 0-90 %
Keményedésisi idd 10°C Kb. 90 s
15°C Kb.75s
20°C Kb. 60 s

* A massza ¢s a csofeliilet hdmérséklete mindig legyen az olvadaspont felett min. 5 C fokkal.
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Tulajdonsagok

’A” komponens

"B’ komponens

Szin Fehér Barna
Mlékony osszetevok <1% 0 %

Siirtiség (23°C) Kb. 1,1 g/ ml Kb. 1,2 g/ ml
Konzisztencia Krémes Krémes

Raktarozasi stabilitas

Min. 12 hénap

Min. 12 hénap

A bevonat tulajdonsagai

Tulajdonsig Jellemzd értékek Vizsgalati el6irds / magyarazat Szabviny
Shore D (23°C) keménység 67+£5 23°C,20h ISO 858
Benyomodasi ellenallas / >90% 50°C, 10 N/mm? DIN 30672
Maradék rétegvastagsag
Utésvizsgalat >10 ] DIN 30671
Ledorzsolési ellenallas 0,064 g 1 kg terhelés, CS10, 1000 fordulat ASTM 4060
Tapadas acélon >10 N/mm? DIN 53232
Huz6-nyiréerd acélon >500 N/cm? DIN 30672
Huz6-nyiréer PE-en 25N /cm? PE érdesitve DIN 30672
50 N/cm? PE cl6temperalva
Tapadas PE-en > 2 N/mm? PE érdesitve DIN 53232
> 4 N/mm? PE cl6temperalva
Tart6s tizemhdmérséklet -20 és +60 °C kozott
Specifikus boritas ellenallas >10” Qm? 100 nap utdn, 23 °C, 2,5 mm rétegvastagsdg | DIN 30671
>10° Qm? 30 nap utdn, 70 °C, 2,5 mm rétegvastagsig
Elektromos atiitésvizsgalat >25kV 1 mm rétegvastagsignal DIN 53481
Oregedési érték Nincsenek hibas részek Melegben oregedés, 100°C, 90 nap utdn DIN 30671
Katodikus felvallas 6 mm 2 nap, 65 °C DIN 30671
6 mm 30 nap, 23 °C
Alarozsdasodas Nincs Sos vizsgalat ISO 9227, 1000 h DIN 53167
Holyagosodas nincs Sés vizsgalat ISO 9227, 1000 h ISO 9227

Feldolgozas és anyagsziikséglet:

A PE boritasok hibainak
javitasara. A két komponenst
lehet6ség szerint kézmeleg
allapotban dolgozzuk fel.
El6készités

A laza boritasrészeket tavolitsuk
el. Az acélfeluletet tisztitsuk meg
a rozsdatol és szennyezodésektol.
(60-as smirglipapirral) A gyari

boritas ¢les peremeit tavolitsuk el.

A hataros gyari boritast 20 cm-es
szélességben érdesitsik meg a
smirglivel. A hibas részt alaposan
szaritsuk meg, és melegitsik kb.
40°C-ra (kézmelegre). A
propangaz langjaval torténd
melegités soran keriilni kell a
kondenzviz kicsapodasat a fém
csovon, illetve a vizet el kell
tavolitani.

Keverés és felhasznalas

A kupak eltavolitasa utan a
spiralos keverocsovet kell
felcsavarni. A javitandé felilet
méretétol fiiggden a csé végét
levagjuk. A felhordopisztoly
nyomokarat megoldjuk, kartust
behelyezzik, majd a nyomokart
visszahelyezziik ¢s biztositjuk.
A ravasz segitségével a masszat
kinyomjuk megvarva, amig
vilagosbarna keverék nem jon
az elején.

A kivant mennyiséget a hibas
helyre injektaljuk, és egy
muanyag spaklival simara
huzzuk, Ggy hogy a kérmyez6
gyari boritason egy vékony
filmréteg marad. Acélcsévon a
DENSOLID HK3-C minimum
vastagsaga 2 mm legyen. Amint
a zselésedési 1d6 elindult (kb.
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60 s), a masszat ne zavarjuk.
A felszint végiil roviden
huzzuk at a gazlanggal, amig
a massza sima nem lesz. A
teljes atkeményedés 5-10 perc
alatt kovetkezi be, kornyezo
hémérséklettdl fiiggden.
Nagyobb javitas esetén ne
rétegelve, hanem szakaszosan
felhordva javitsunk.

A keverdszarban 1€vo,
zselésedésnek indult masszat
keverdstiil el kell dobni, vagy
a kartuson lehet hagyni
zarként,

Vizsgalat

Amint a massza
kikeményedett,
pérusmentességi vizsgalatot
lehet végezni. Ezt 20 kV-os
vizsgalati fesziiltséggel
végezhetd.
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Anyagsziikséglet

Egy kartus (52g) kb. egy 150 cm?-¢s, 2mm vastag vagy 6 darab, egyenként kb. 15 cm?-es hibara elegendd.

Szallitasi forma

DENSOLID HK3-C, standard szett: 52 g/kartus, 6 keverdszallal; 20 szett/karton; DENSOMIX 50; 50
ml-es kartustarto pisztoly és 4 darab mianyag lehuzo spaklival.
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