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HIGH TEMPERATURE MOULD MAKER (C-1)

	ИНФОРМАЦИЯ О ПРОДУКТЕ

	
	Инвентарный No.

10361
	Размер упаковки
500 г


	Описание
	High Temperature Mould Maker – жидкий эпоксидный состав предназначенный для изготовления матриц, штампов и деталей, подвергающихся воздействию температур до 260ºС. Отвержденный материал обладает исключительной прочностью при высоких рабочих температурах, как например, при литье под давлением или вакуумном формовании.


	Рекомендуемое применение

	· Используется в производстве высококачественных точных матриц, состоящих из двух частей
· Конструирование и изготовление матриц
· Производство моделей
· Воспроизведение мелких деталей в производстве мастер-моделей
· Идеален для прототипирования, экструзионных головок, инжекции или вакуумного формования

	ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРОДУКТА

	Стандартные физические свойства

	Цвет
	Серый

	
	Соотношение компонентов смеси по объему 
	64:1

	
	Соотношение компонентов смеси по массе 
	112:1

	
	Содержание твердых веществ по объему / %
	100

	
	Жизнеспособность при 25oC/ минуты
	45

	
	Удельный объем см3/кг
	588

	
	Усадка при отверждении см/см
	0.003

	
	Удельная плотность
	1.7

	
	Термостойкость/ oC
	260ºC 

	
	Площадь покрытия 
	Нет данных

	
	Твердость в отвердевшем состоянии / по Шору D
	88 D

	
	Диэлектрическая прочность кВ/мм
	4

	
	Переход от растяжения к срезу (адгезионное напряжение) / МПа
	18

	
	Прочность на сжатие / МПа
	251

	
	Коэффициент теплового расширения x10-6 см/см/oC
	Нет данных

	
	Толщина слоя покрытия / мм
	По требованию

	
	Функциональное время отверждения /часы
	Нет данных

	
	Время нанесения повторного покрытия /часы
	Нет данных

	
	Вязкость смеси /сП (по необходимости)
	3000 при 70ºС


	Химическая устойчивость
	Отверждение в течение 7 дней при комнатной температуре (30 дней) – Испытание погружением на 30 дней при 21oC

	
	Аммиак
	Прекрасная
	Метиленхлорид
	Прекрасная

	
	Смазочно-охлаждающая жидкость (СОЖ)
	Очень хорошая
	Гипохлорит натрия 5% (хлорная известь)
	Очень хорошая

	
	Изопропиловый спирт
	Очень хорошая
	Гидроксид натрия 10%
	Прекрасная

	
	Бензин (неэтилированный)
	Прекрасная
	Серная кислота 10%
	Прекрасная

	
	Соляная кислота 10%
	Прекрасная
	Ксилол
	Прекрасная

	
	Метилэтилкетон (МЭК)
	Удовлетворительная
	
	


	Прекрасная химическая устойчивость   = +/- 1% изменение массы

	Очень хорошая = +/- 1-10% изменение массы

	Удовлетворительная = +/- 10-20% изменение массы

	Плохая  = > 20% изменение массы


	HIGH TEMPERATURE MOULD MAKER (C-1)

	ИНФОРМАЦИЯ О ПРИМЕНЕНИИ
Смешивание High Mould Maker менее чем 5 кг

	Отверждение
	Поместите заполненную заливочную форму в термокамеру с температурой 49ºС. Состав станет твердым в течение 1 – 4 часов, в зависимости от размера и формы матрицы. Проверьте верх матрицы, чтобы определить твердость. Когда состав станет твердым, выньте из термокамеры и извлеките из формы.
Поместите матрицу обратно в термокамеру и постотвердите следующим образом:
2 часа при 70ºС

2 часа при 120ºС

2 часа при 200ºС

	Подготовка поверхности  
	Эталонная деталь должна быть произведена с гладкой, не пористой поверхностью для легкого извлечения из формы и точного дублирования. Нанесите на эталонную деталь и заливочную форму разделительный агент Devcon Liquid Release Agent. Для очень детального воспроизведения , нанесите на модель 3 слоя твердого финишного воска, хорошо располировывая каждый слой перед нанесением следующего.
Надежно установите эталонную деталь в заливочную форму. Поставьте заливочную форму, эталонную деталь и банку со смолой в термокамеру с температурой 49ºС на 3 часа.
ПРЕДОСТЕРЕЖЕНИЕ: Отвердитель может кристаллизовать. Расплавьте нагревом до 49ºС.

	Приготовление смеси

	Добавьте все содержимое контейнера с отвердителем в контейнер со смолой. Перемешайте в течение 3 – 5 минут шпателем (лопаточкой) или подобным инструментом. Следите, чтобы материал был хорошо перемешан на дне и у стенок контейнера.

	Нанесение

	Используя кисть, нанесите слой смешанного эпоксидного состава на предварительно нагретую модель. Этот шаг предотвратит образование пузырьков воздуха в отливаемой детали. Вылейте оставшийся смешанный эпоксидный состав тонкой струйкой так, чтобы эталонная деталь была полностью покрыта.

	Срок годности и хранение
	Срок годности составляет 3 года с даты изготовления, при хранении в оригинальных (заводских) контейнерах при комнатной температуре (22ºC). 

	Смешивание High Mould Maker более чем 5 кг
	Эпоксидные составы Devcon отверждаются вследствие химической реакции между отвердителем и смолой, в результате смешивания большой массы материала при высокой температуре, реакция чрезвычайно ускоряется. Эта химическая реакция выделяет тепло, которое, если не принять меры для замедления темпа отверждения, может вызвать чрезмерную усадку и растрескивание в отвержденом эпоксидном составе. Снижение температуры в термокамере с 49ºС до 38ºС на начальной стадии отверждения, исключит усадку и деформацию при отливке крупногабаритных деталей. Уменьшение толщины профилей формы (максимум 38 мм – 51 мм) также снизит усадку.

	Меры предосторожности

	Для получения полной информации о мерах предосторожности и технике безопасности обращения с продуктом ознакомьтесь с соответствующим паспортом безопасности продукта (MSDS) перед его использованием. 
ТОЛЬКО ДЛЯ ПРОМЫШЛЕННОГО ИСПОЛЬЗОВАНИЯ.
ВНИМАНИЕ: ВЫЗЫВАЕТ РАЗДРАЖЕНИЕ СЛИЗИСТОЙ ОБОЛОЧКИ ГЛАЗ. ТАКЖЕ МОЖЕТ ВЫЗВАТЬ РАЗДРАЖЕНИЕ КОЖИ.

ПЕРЕД ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ИЗУЧИТЕ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ НА КОНТЕЙНЕРЕ.

	Гарантия
	Компания ITW Devcon заменит любой продукт с обнаруженными дефектами. Так как хранение, эксплуатация и применение данного продукта осуществляется вне нашего контроля, мы не несем ответственности за полученные результаты. 

	Дискламация (отказ от ответственности)
	Вся информация, представленная в данном паспорте, основана на наших лабораторных испытаниях и не предназначена для проектирования. Компания ITW Devcon не дает никаких заверений или гарантий относительно представленных данных. Для получения информации о продукте посетите сайт компании ITW Devcon www.devconeurope.com, для получения технической поддержки, пожалуйста, звоните по телефонам: +44 (0) 870 458 7388 (Великобритания) или +49 431 718830 (Германия).
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