DENSOLID® HDD

Podminky pro zpracovani ‘

Skladovaci teplota +15 az +30 °C
kratkodobé (Transport)+5 az +50 °C

Teplota pfi zpracovani

Ocelovy povrch +10 az +50 °C
Okoli +5 az +40 °C
Material +10 az +40 °C

Teplota neoSetfeného povrchu a
natérového tmelu by méla byt vzdy
min. 3 °C nad rosnym bodem.

Ocelovy povrch

Stupen cistoty: min. Sa 2,5
Hloubka drsnosti: 40 - 100 ym
(=jemna az stfedni drsnost podle
1ISO 8503-1)

Rel. vihkost vzduchu: <80 %
Doba zpracovatelnosti:
5°C ca. 8 min
20 °C ca. 6 min
40 °C ca. 4 min

DENSD

Antikorozni ochrana

Doporuceni pro zpracovani

Doba tvrdnuti (zatizitelnost)

pfi 5°C ca.24 h
20 °C ca.10 h
40 °C ca.8h

Zatizeni stavenisté

® Za desté nebo snézeni je nutné
zajistit dostateénou ochranu
pracovisté proti srazkam.

® Pro provoz vytlatovaciho
zafizeni pro dvouslozkové kartu$e
(DENSOMIX 400 P) je zapotfebi
pfipojka na stlac¢eny vzduch (5
bar).

Bezpeénostni pokyny

® Dodrzujte pokyny na etiketach.

® P¥i zpracovani DENSOLID HDD
pouzivejte ochranné bryle.
Doporucéujeme i ochranné rukavice
a uzavieny pracovni odév.

Cistici prostiedek: Aceton
Materialy na opravy:

® DENSOLID FK2-C

® DENSOLID HK3-C

Priprava ocelového povrchu

® Plochy pro natér musi byt gisté,
suché, bez prachu a mastnoty.

® Pied zpracovanim je nutné
odstranit veskeré necistoty
snizujici pfilnavost (napf. tuky,
oleje, natéry apod).

® Cisty ocelovy povrch a sousedici
tovarné naneseny obal dikladné
vysuste plynovym plamenem (do
teploty na dotek, cca 30 — 50 °C).

® Hrany tovarné naneseného
izolace zkoste do plochého thlu
(min. 30°).

® Sousedici tovarné nanesena
izolaci dukladné zdrsnéte
smirkovym platnem (zrno 40 az 60)
v §ifce cca 100 mm, pracujte pfi
tom pouze ve sméru obvodu.

® Cistota povrchu musi t&sné pred
nanasenim povlaku odpovidat
minimalné stupni Sa 2% podle ISO
8501-1.

® Odpovidajiciho stupné Cistoty se
dosahne otryskanim ostrohrannym
abrazivem.

Upevnéni formy I:

Upevnéni formy II:

N~

Piekryti svaru ‘

® Z pfipravovaného mista svaru a
okolniho tovarniho obalu odstrarite
zbytky prachu a obrusu tovarni
izolace.

® Formovy systém tvofeny 2
upinacimi pasy, 3 formovacimi
ty¢emi a 1 formovaci félii upevnéte
podle obrazku.

® Uzaviraci svorky upinacich pasu
by mély byt v poloze 6 hodin.

® Pfed pInénim ponechejte volny
prostor mezi formou a trubkou
(upinaci pasy zatim neutahujte).
® Formu umistéte tak, aby po
uzavieni byl konec v poloze 12
hodin.

® K dosazeni dostate¢ného
prekryti svarové housenky (min.
2,5 mm) by méla mezera mezi
formou a svarovou housenkou u
pevné priléhajici formy &init
minimalné 3 mm.




Distanc¢ni vlozka (volitelné)

min. 50 mm

Vyplnéni I:

Vyplnéni Il:

VyplInéni — predni strana I:

® U tloustky tovarniho oblozeni < 5
mm je pro dosazeni dostateéného
prekryti svarové housenky (min.
2,5 mm) zapotfebi na tovarni
oblozeni umistit distan¢éni viozku

z ochranné antikorozni pasky.

® Mezera mezi formou a svarovou
housenkou u pevné pfiléhajici
formy musi ¢&init minimalné 3 mm.

® Na kartusi DENSOLID HDD
nasroubujte staticky misi¢ a kartusi
vlozte do vytlacovaciho zafizeni
(DENSOMIX 400 P).

® Vytlacujte material. Prvnich cca 5
g materialu vyhodte.

® Obsah pfiblizné jedné kartuse
naneste v poloze 6 hodin elipsovité
na formu.

® Pfitahnéte upinaci pasy tak, aby
forma pevné pfilehla k tovarni
izolaci nebo distan¢ni vloZce.

® Material naneseny na formu by
mél zcela vyplnit oblast 6 hodin a
na obou stranach formy byt
viditelny jako val.

® Pomoci pfedni formovaci tyce
formu pomalu vytahujte nahoru.

VyplInéni — predni

VyplInéni — predni st

VyplInéni — predni st

pohled shora

VyplInéni — zadni strana I:

® B&hem uzavirani formy musi byt
v celé Sifce potazené vrstvy patrny
val materialu v tloustce min. 0,5
cm.

® Zabrante zpétnému stahovani
formy, protoze by se tim mohl do
formy zanést vzduch.

® Kdyz je k dispozici uz jen maly
val, naneste do Uzlabi mezi formou
a trubkou novy material.

® Novy material pfi tom zapracujte
pomoci statického misice do
star§iho materialu

® Uzavirejte formu dal pomoci
formovaci ty¢e a tu pak zafixujte
v poloze 12 hodin.

® Pied ukonéenim formovani by
mél byt v celé §ifce povlakovani
patrny val materialu.

® Také na zadni strané naneste
material do uzlabi mezi formou a
trubkou a formu pomalu vytahujte
nahoru pomoci zadni formovaci
tyce.

® Tteti formovaci ty¢ zustane pro
zafixovani formy v poloze 6 hodin.

VyplInéni — zadni strana II:

Uzavieni formy I:

=

Uzavieni formy II: ‘

Uzavieni formy lll:

® Béhem uzavirani formy musi byt
v celé §ifce povlakovani patrny val
materialu v tloustce min. 0,5 cm.

® Jakmile je forma téméF uzaviena,
vypliite zbyvajici Usek mezi obéma
valy materialu.

® Pfi uzavirani formy posurite
zadni formovaci ty¢ tak daleko, az
val materialu pfekryje pfedni hranu
formy.

® Pfi tom prtb&zné trochu stahujte
pfedni formovaci ty¢ nazpét, aniz
by se v8ak pfi tom forma
nadzvedla.

® Pfi Gplné uzaviené formé by se
méla zadni formovaci ty¢ umistit
pfes prekryvajici formovaci folii.

Zkoseni (volitelné)
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ola bezpoérovitosti

® Formu Ize sejmout, jakmile Ize
folii ¢isté oddélit od povlaku ( pfi
20°C asi 2,5 az 3 hodiny )

® Schod na pfechodu k tovarni
izolaci (pfi pouziti distanéni
vlozky) po Uplném vytvrzeni zkoste
pomoci véjifovitého kotouce (min.
30°).

® Pii brouseni se nesmi poskodit
sousedici tovarni izolaci.

® Pfed vtazenim trubky zkontrolujte
bezpdrovitost pfi 8 kV/mm a max.
20 kV (zku$ebni napéti podle DIN
EN 10290).
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Unsere Produktinformationen, Verarbeitungs-
empfehlungen und sonstige Druckschriften beraten
nach bestem Wissen und kennzeichnen unseren
Kenntnisstand zum Zeitpunkt der Drucklegung.

Der Inhalt ist jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.
Im Ubrigen gelten unsere allgemeinen
Vekaufsbedingungen.
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