SPICKOVA KVALITA NA PRVNIM MISTE

TECHNICKY LIST
\

Epoxidovy tmel - ocel

Epoxidovy tmel - ocel je ru¢né hnétaci, epoxidovy tmel s velmi snadnou zpracovatelnosti.
Nalezne své vyuZiti u trvalych oprav, udrzbé, konstrukci a montazi. Epoxidovy tmel je vhodny nejen
pro scelovani, opravy a tésnéni, ale i pro upevnéni, spojovani a lepeni laminatu, kovu, dfeva, betonu,
skla a keramiky. Nabizi vybornou chemickou odolnost a umoznuje dokoncovaci procesy, jako je

brouseni, vrtani a nebo prelakovani.

BARVA TMAVE SEDA

BAZE EPOXIDOVA PRYSKYRICE — PLNENA KOVEM
OTEVRENY CAS CCA. 3 AZ 4 MINUT

MANIPULACNI PEVNOST ZAVISI NA TEPLOTE 8 AZ 10 MINUT

KONECNA PEVNOST 24 HODIN

ZPRACOVANI TEPLOTY +10°CAZ +30°C

TEPLOTA VYTVRZENI +6 °C AZ +30 °C

PEVNOST VE STRIHU DIN 53283 4,5 N/mm?

SMESOVACI POMER i1

TVRDOST SHORE D 87

TEPLOTN{ ODOLNOST -50 °C AZ +180 °C (KRATKODOBE AZ +300 °C)
SMRSTIVOST CCA. 0,05 %

TEPELNA VODIVOST 0,60 W/m-K

SCHOPNOST VYPLNOVAT SPARU MAX. 15 mm

DOBA SKLADOVANI PRI TEPLOTACH
+10 °C AZ +18 °C

12 MESICU V ORIGINALNIM NEOTEVRENEM
OBALU

P¥i nedodrZeni uvedenych skladovacich podminek, se vyrazné zkracuje uvedend doba skladovatelnosti a miiZe vést
aZ k trvalému znehodnoceni vyrobku. TaktéZ dochazi k postupnému snizeni funkcnich vlastnosti vyrobku.
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POKYNY KE ZPRACOVANI:

Lepené povrchy musi byt zbaveny prachu, oleje, maziv a jinych nedistot, protoze na kazdé lepené
plose, i kdyZ vypada velmi Cisté, zlstavaji zbytky téchto latek. Pro precizni zajisténi pripravy povrchu
pred lepenim pouZivejte vyhradné primyslovy rychlocistic PRC.D400, ktery
je kompatibilni s lepidly HTL a zajistite tim idealni pribéh lepiciho procesu.

Odfiznéte potfebné mnoiZstvi Epoxidového tmelu a hnétenim po dobu cca 2 minut pfivedte vyrobek
do jednobarevné konzistence - v pribéhu hnéteni dochazi k postupnému zahfivani. PouZijte
ochranné rukavice.

Takto ptipraveny produkt naneste na zamysleny material / v pfipadé lepeni na jeden z lepenych
materiald a dily spojte - musi byt provedeno béhem doby zpracovani. Po skonéeni doby zpracovani
nesmi byt opravovany dil / lepeny spoj zatizen zadnym mechanickym namahanim

a to az do vytvrzeni pro mozné opracovani. V opacném pripadé muze byt ovlivnéna adheze lepidla k
povrchu a tim také koneénd pevnost. Opracovani je mozné provadét po cca 20 — 40 minutach

v zavislosti na teploté substrdtu a okolniho prostfedi. Finalniho vytvrzeni je dosazeno po 24
hodinach.

evvs

Vyrobek nepouzivejte pfi teplotach substratu a okolniho prostfedi nizSich nez +5 °C.

Pro dosaZeni vyssi adheze k lepenym substratiim, doporucujeme zamyslené povrchy
pired lepenim zdrsnit.

Pred sériovym pouzitim provedte dostatecné mnozstvi internich testl a pokusud k ovéreni vhodnosti
vyrobku pro zamyslenou aplikaci.

VELIKOST BALENi: OZNACENI: POCET KS V BALENI:

56 g tyCinka G-EHTO.56 24 ks
115 g tyCinka G-EHTO.115 12 ks

Udaje pouZité v tomto technickém listé, obzvldsté ndvrhy na zpracovdni a pouZiti vyrobkii vychdzeji z nasich zkusenosti a nejnovéjsich poznatkd. Protoze
materidaly mohou byt velmi rozdilné a my nemdme Zddny vliv na pracovni podminky, doporucujeme provedeni dostatecnych vlastnich pokusd, aby byla
potvrzena vhodnost vyrobku. Zdruka nemize byt oduvodnéna ani témito pokyny ani ustni nebo pisemnou radou. Dbejte bez vyjimky vSech pokyni
uvedenych v bezpecnostnim listu vyrobku.
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