OPIS TECHNICZNY

Kompozycje zywiczne dla przemystu elektrycznego i elektronicznego

Zakres zastosowania: System piecowy do zewnetrznego zastosowania, ktéry doskonale nadaje sie do produkcji réznorodnych

VILEP

OX KT-5

odlewow, jak izolatorow, przetgcznikéw pradu i napiecia, transformatordw itd.

Charakterystyka:

niska lepkos¢

wybitne whasciwosci dielektryczne

wybitne wkasciwosci mechan

iczne

wybitna odporno$¢ na promieniowanie UV

dobra odpornos¢ termiczna

wybitna odpornos¢ chemiczna
wybitna zdolnos¢ przyjmowania wypetniaczy (maczki kwarcowej)
system bezrozpuszczalniokowy

szeroki zakres zastosowania

Dane techniczne komponentow:

Vilepox® KT-5 , A”

Vilter® KT-5,,B”

Vilter® D

Bezrozpuszczalnikowa,
cikloalifatyczna zywica
epoksydowa o niskiej

Specjalny utwardzacz na
bazie bezwodnikow
kwasowych o niskigj

Przyspieszacz na bazie
aromatycznych poliamin
trzeciorzedowych o bardzo

Opis lepkosci. lepkosci. niskiej lepkosci
czysta, przezroczysta ciecz
czysta, przezroczysta czysta, przezroczysta koloru 26Heao Iub brazowedo
jasnozotawa ciecz bezbarwna ciecz g 4 g
Wyglad
Gesto$é (w temp. 25 °C) g/em?® 1,18 -1,25 1,12-1,18 0,88-0,92
Lepkosé (w temp. 25 °C ) mPas 500-1000 50-150 4- 15
Kifolyas (Mp-6, 25 °C,s) 55-75
Temperatura zaptonu , °C >165 min.162 54
Zawartos$¢ czesci nielotnych, %: min. 99,8
Rownowaznik epoksydowy,
g/mol 165-175
Zawarto$¢ bezwodnikéw
kwasowych % min. 95

Czas sktadowania

min. 12 miesiecy

min. 12 miesiecy

min. 12 miesiecy

Warunki sktadowania

W miejscu suchym i wolnym od bezposrednich promieni stonca i ciepta w
temperaturze pokojowej (5-25 °C), w szczelnie zamknietych, oryginalnych pojemnikach.

Klasa palnosci

111. klasa

‘ 1. klasa

111. klasa
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Dane techniczne mieszaniny:

Stosunek mieszania:

VILEPOX KT-5 komponent ,,A”
VILEPOX KT-5 komponent ,,B”
VILTER D*

Maczka kwarcowa **

100 czesci masowych (kg)
100 czesci masowych (kg)
1 czesci masowej (kg)
300 czeSci masowych (kg)

co do mieszaniny komponentow

Lepko$¢ poczatkowa (25 °C), mPas 250-350
Czas zelowania w temp. 120 °C, 100 g, minut: 15-30
Czas Zelowania w temp. 80 °C, 100 g, minut 42-63
Gesto$¢ mieszaniny w temp.25 °C, g/lcm?® 1,15-1,20
Czas zycia:

do otrzymania podwadjnej lepkosci, 100g , 25 °C, godz. ok. 7

do otrzymania podtréjnej lepkosci, 100g , 25 °C, godz. ok. 14

co do utwardzonego materiatu
Warunki utwardzenia*: 100 °C/ 2 godz. + 140 °C/ 16 godz.***
Gestos¢ w temp. 25 °C, g/cm® 1,7-1,8
Wytrzymato$¢ na zginanie, N/mm? 150-165
Wytrzymato$¢ udarowa, kJ/m? 8-9
Wytrzymato$¢ na zrywanie, N/mm? 90-100
Wydtuzenie przy rozerwaniu, % 1,7-1,9
Modut E rozerwania, N/mm? 10000-11000
Odpornosé na deformacje termiczng HDT, °C 95-105
Linearne wydtuzenie ciepine, 109K 35-50
Wodochtonno$¢ w temp. 25°C, %
(50x50x4 mm prébka, 10 dni) 0,1-0,2
Natezenie pola przy przebiciu w temp. 25°C
kV/mm 19-22
Wspotczynnik straty dielektrycznej, tgd, 50
Hz, w temp.25°C 2
Wytrzymatos¢ na tuk elektryczny, s 185-190

*Warunki utwardzenia, ilo$¢ maczki i przyspieszacza moga by¢ nieco zmienione. Przy zmienionych warunkach utwardzenia i ilosci
maczKi i przyspieszacza dane techniczne nieco ulegajg zmianie.

**Dla zapewnienia odpornosci na zewnetrzne warunki nalezy stosowac wytgcznie maczke kwarcowa zawierajacg SIO2, np.
produkcji Quarzwerke GmbH Silbond W12 EST. llo§¢ maczki kwarcowej w stosunku do zywicy moze sie r6znié¢ w zaleznosci od
produktu.

*** Faktyczny czas wypalania nalezy wiec ustalié¢ bioragc pod uwage, ze technologiczny czas calkowitego wypalania jest dtuzszy o
czas podgrzewania sie materiatu wraz z catym urzadzeniem. Zalezy to od rozmiaru i ilosci odlewdw, typu i mocy pieca.
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Przepisy BHP
Na miejscu pracy: Podczas pracy nalezy nosi¢ okulary i rekawice ochronne oraz zamknigte ubranie.

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

Ochrona oczu: Okulary ochronne sg obowigzkowe!

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

Wyciekniecia: Nalezy absorbowac trocinami lub watg i wyrzuci¢ do $mietnika z plastyku.

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

W przypadku, gdy po wdychaniu par pracownik zastabnie nalezy go wyprowadzi¢ na $wieze powietrze i skontaktowa sie z
lekarzem.

Szczeg6towe dane dotyczace BHP sa zawarte w Karcie Bezpieczenistwa komponentéw

Instrukcja zastosowania

Ze wzgtedéw zaréwno technicznych jak i ekonomicznych system najczesciej stosuje sie z wypetniaczem, tj. maczka kwarcowg - w
przypadku zastosowania napowietrznego silanizowana.

Zalecany stosunek mieszania systemu w przypadku wiekszych odlewow, jak np. transformatoréw produkowanych metoda
prézniowa;

VILEPOX KT-5 komponent ,,A” 100 czesci masowych (kg)
VILEPOX KT-5 komponent ,,B” 100 czesci masowych (kg)
VILTER D 1 czesci masowej (kg)

Maczka kwarcowa silanizowana 300 czesci masowych (kg)

Wysuszenie maczki kwarcowej
- Aby uzyska¢ odlew wysokiej jakosci maczke kwarcowg przed wmieszaniem do zywicy nalezy wysuszy¢ w temp. 110-120
°C. Po zakonczeniu suszenia gorgcg maczke nalezy natychmiast doda¢ do zywicy poniewaz podczas stygniecia lub
sktadowania w temp. pokojowej maczka moze wchtong¢ wilgo¢ z powietrza.

- W przypadku gdy produkcja odbywa sie recznie tzn. bez specjalnego urzadzenia automatycznego, to odmierzanie i
mieszanie zaleca sie w nastepujacy sposob:

Odmierzanie
- Kolejnos¢ odmierzenia materiatow: VILEPOX KT-5 komponent ,,A” i komponent ,,B” mieszanie wstepne,
maczka kwarcowa, intensywne mieszanie do catkowitej chomogenizacji (5 minut), VILTER D intensywne mieszanie (1
minuta), przelanie mieszaniny do innego naczynia, intensywne mieszanie ostateczne (1 minuta).
(Przelanie i mieszanie ostateczne wymaga sie ze wzgtedu na to, ze w pierwszym naczyniu homogenizacja warstw w zgieciu
i przylegajacych do Scianek naczynia jest wielce utrudniona.)
- Zalecana doktadno$¢ odmierzania: +2%

Wymieszanie
Do wymieszania zaleca sie stosowanie niskoobrotowej wiertarki wyposazonej w mieszadto. Mieszanie moze sie odbywa¢ w
temp. pokojowej, lub podwyzszonej do 40-50 °C. Gdy maczke kwarcowg wyjeta z pieca o temp. 110-120 °C doda sie do
materiatdw ciektych o temp. pokojowej, to temperatura mieszaniny podnosi sie wtasnie do temp. ok. 50 ° C.

Czas zycia
Czas zycia mieszaniny jest ograniczony, w temp. pokojowej ok. 24 godz., a w temp. 50 °C ok. 3 godz. Technologie wiec
nalezy tak organizowaé, aby zuzycie mieszaniny nastapito w tym okresie. Po tym czasie lepko$¢ materiatu bedzie juz za
wysoka, zastosowanie takiej mieszaniny wiec jest wzbronione.
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Wilewanie mieszaniny do formy
Mieszanine nalezy wlewa¢ do formy w czasie zycia mieszaniny.

Usuwanie powietrza w prézni
Podczas mieszania komponentéw do mieszaniny wdostaje sie powietrze w postaci babelek. Aby otrzymac jak najlepsze
parametry elektryczne, babelki musza by¢ usuniete za pomocg prézni, tzn forme z wymieszanym materiatem trzeba wiozy¢
do komory prozniowej. Wartos¢ prozni nalezy podwyzsza¢ stopniowo, uwazajgc na to, aby materiat nie wykipiat. W
przypadku produkcji urzadzen wysokonapieciowych zalecana warto$¢ ostateczna prozni wynosi 8-10 mbar.
Forme nalezy zostawi¢ w komorze prézniowej do kompletnego zaprzestania pojawienia sie babelkéw na powierzchni.

Obrdbka termiczna
Woypalanie zaleca sie prowadzi¢ dwuetapowo:
W pierwszym etapie stosuje sie nizszag temperature, aby zapobie¢ nadmiernemu nagrzaniu sie.
W drugim etapie stosuje sie wyzszg temperature, aby uzyskac jak najlepsze parametry gotowego produktu.
Zalecany cykl wypalania: 2 godz. w temp. 100 °C + 16 godz. w temp. 140 °C.
Technologiczny czas calkowitego wypalania jednak jest dtuzszy o czas podgrzewania sie materiatu wraz z catym
urzadzeniem. Catkowity czas wypalania nalezy okresli¢ empirycznie.

Stygniecie
Po zakoAczeniu obrdki termicznej nalezy takze zwraca¢ uwage na zapewnienie stopniowego, jak najwolniejszego
stygniecia utwardzonego materiatu. W ten sposob mozna zapobiega¢ powstawaniu wewnetrznych napie¢ mechanicznych.

Czyszczenie sprzetu
Przed utwardzeniem komponenty moga by¢ usuniete za pomoca VILEPOX H-1. Utwardzony materiat natomiast moze by¢
usuniety tylko drogg mechaniczna, lub wypalaniem.

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

2008 marzec
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