OPIS TECHNICZNY

Kompozycje zywiczne dla przemystu elektrycznego i elektronicznego
VILEPOX® NP-11

Zakres zastosowania: System piecowy o klasie termicznej F-H do wykonania laminatéw wzmocnionych witéknem szklanym lub
weglowym. Doskonale nadaje si¢ tez do wylewania uprzednio zmontowanych czgéci elektrotechnicznych i elektronicznych,.

Charakterystyka:
wybitna odpornos$¢ termiczna i na deformacj¢ termiczng

wybitne wlasciwosci dielektryczne

wybitne wlasciwosci mechaniczne

wybitna odporno$¢ chemiczna

podgrzewajac do temp. 40-80 °C ma wybitng zdolnos$¢ zwilzania wtékien szklanych i weglowych
system bezrozpuszczalnikowy

Dane techniczne komponentow:

Vilepox® NP-11,,A” Vilepox® NP-11 ,,B”
Zmodyfikowana zywica epoksydowa | Specjalny utwardzacz na bazie poliaminu o
Opis o $redniej lepkosci bardzo niskiej lepkosci
czysta, przezroczysta ciecz koloru brazowa ciecz
Wyglad jasnozdttego 4
Gestosé (w temp. 25 °C) g/em® 1,14 - 1,18 1,00-1,04
Lepkos¢ (w temp. 25 °C ) mPas 10 000-14 000 160-240
Temperatura zaplonu , °C > 200 >130
Zawartos¢ czesci nielotnych, %: 99,6 99,8
Czas skladowania min. 12 miesigcy* min. 12 miesigcy
W miejscu suchym i wolnym od bezposrednich promieni stonca i ciepta w szczelnie
Warunki skladowania zamknigtych, nie naruszonych pojemnikach **
Palnos$¢ I1I. klasa I11. klasa

Dane techniczne mieszaniny:

Stosunek mieszania- VILEPOX NP-11 komponent ,,A” 100 cze¢sci masy
VILEPOX NP-11 komponent ,,B” 24 czeSci masy

Korax Mugyantagyarté Kft. H- 2518 Lednyvar, Vaskapu-puszta Tel.: +3633-507-730  e-mail: mail @koraxbp.hu web: www.koraxbp.hu




OPIS TECHNICZNY

Warunki utwardzenia *: 2 godz. w temp. 120 °C + 4 godz. 160 °C

co do mieszaniny

komponentow
Lepkos¢ poczatkowa w temp. 25 °C, mPas 5800-7400
Czas zycza w temp. 25°C, godz. >16
Czas zelowania, 100 g, w temp. 120 °C, minut 54-78

co do utwardzonego
materialu *

Wytrzymalo$¢é na zrywanie, N/mm? min 80
Wytrzymalo$é na Sciskanie, N/mm? min. 120
Wytrzymalo$é na zginanie, N/mm? min. 100
Wodochitonnos¢ w temp. 25°C, % max. 0,2
Odpornos$¢ na deformacje termiczna w/g

Martensa, °C** min. 170
Wiasciwa opornosé¢ powierzchniowa, Ohm min. 1015
Wiasciwa opornosé objetosciowa, Ohm x cm min. 104
NatezZenie pola przy przebiciu, w temp. 25 °C, kV/mm min. 12

*Warunki utwardzenia moga by¢ inne, niemniej temperatura musi by¢ powyzej 100 °C. Podane dane techniczne sa wazne przy
powyzszych warunkach utwardzenia. Technologiczny czas calkowitego wypalania jednak jest dtuzszy o czas podgrzewania si¢
materiatu wraz z calym urzadzeniem.

**Warto§¢ Martensa nieco zalezy takze od temperatury pieczenia, przy wyzszej temperaturze utwardzania warto§¢ Martensa
jest takze wyzsza o pare stopni.

Podstawowe instrukcje zastosowania:

- Temperatura komponentéw podczas mieszania nalezy utrzymywac w zakresie 15-25 °C.

- Przepisany stosunek mieszania nalezy $ci$le dotrzyma¢ przy kazdym mieszaniu.

- Wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 70 %.

- Po zlewaniu komponentéw nalezy je starannie wymiesza¢ do otrzymania catkowitej homogenizacji catej masy

- W przypadku wykonania laminatéw wzmocnionych wtéknem szklanym lub weglowym laminowanie nalezy przeprowadzi¢ w
temperaturze podwyzszonej do 40-80 °C, tak lepko$¢ mieszaniny znacznie maleje co ulatwia nasyca¢ witdkna szklane lub weglowe.

- Po nasycaniu laminat trzeba wypala¢. Catkowity czas wypalania nalezy okresli¢ empirycznie.

- System bez wypelniacza ma odporno$¢ na deformacje termiczng 170 °C, lecz sytem z wypelniaczem maczki kwarcowej, lub z
wiéknem szklanym ma o 10-30 °C wyzsza, zaleznosci od stosunku zywica/maczka lub widkno szklane/zywica.

- W przypadku gdy uzywamy system do wylewania odlewéw wtedy prace nalezy zawsze zacza¢ od przygotowania tyle przedmiotéw
do wylewania, ktére mozna obrabia¢, zala¢ w ciagu czasu zycia odmierzonej ilo§ci mieszaniny

- Do oczyszczenia narzedzi stosuje si¢ rozpuszczalnik Vilepox H-1.
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Przepisy BHP

Na miejscu pracy: Podczas pracy nalezy nosi¢ okulary i r¢kawice ochronne oraz zamknigte ubranie.

Ochrona skéry: Przed rozpoczgciem pracy oraz po umyciu rak nalezy stosowa¢ krem ochronny.

Oczyszczenie zabrudzonej skory: Wylang ciecz nalezy zetrze¢ papierem lub wata, nastgpnie zmy¢ duza iloscig cieptej wody z
mydtem niealkalicznym oraz wysuszy¢ recznikiem jednorazowym.

Wyciekniecia: Nalezy absorbowa¢ trocinami lub wata i wyrzuci¢ do $mietnika z plastyku.

Ochrona oczu: Okulary ochronne sg obowigzkowe!

Wentylacja: Powietrze pomieszczenia pracy nalezy wywietrza¢ 3-5 razy na godzing oraz pracownicy muszg unika¢ wdychania par.
Pierwsza pomoc: W przypadku kontaktu zywicy ze skdra, miejsce nalezy natychmiast zmy¢ woda z mydiem i opatrzy¢ kremem
ochronnym. Gdy material dostanie si¢ do oczu, nalezy je wyptuka¢ strumieniem wody przez conajmniej 10-15 minut, a nast¢pnie jak
najszybciej skontaktowac si¢ z lekarzem. Zabrudzone ubrania musza by¢ natychmiast zmienione.

W przypadku, gdy po wdychaniu par pracownik zastabnie nalezy go wyprowadzi¢ na §wieze powietrze i skontaktowac si¢ z lekarzem.
Szczegotowe dane dotyczace BHP s zawarte w Karcie Bezpieczenstwa komponentow

Powyzsze informacje zostaly opracowane na podstawie najlepszej naszej wiedzy technicznej, jednak nie stanowig przedmiotu
zobowigzan prawnych.

Pazdziernik 2010. VILEPOX NP-11 PL 2.
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