POLYMER SOLUTIONS

Opis produktu

DIAMANT Plasticmetal jest idealnym materiatem do matych i
$rednich napraw powierzchni z dowolnego metalu, ze wzgledu na
duza réznorodnos$¢ wypetniaczy metalicznych. Plasticmetal
zapewnia bardzo dobre wykonczenie metalowe i jest obrabialny
jak metal. Dzieki szybkiemu utwardzaniu i tatwemu mieszaniu, jest
to bardzo przydatny produkt, szczegélnie w przypadku odlewni i
réznych rodzajéow metali.

DIAMANT Plasticmetal Zawartos$¢: dwa skfadniki kompozycji (baza
metaliczna + utwardzacz)

Zastosowanie

DIAMANT plastiemetal stosuje sie do kosmetyki
wykonczeniowej odlewdw, napraw i regeneracji makroporéw,
peknieé, pecherzy czy ubytkow.

= dobrze dopasowane wiasciwosci mechaniczne oraz estetyczne,
= dobra przyczepnos¢ do metali oraz stopdw metali

= wysoka odpornos¢ chemiczna

= odpornos¢ na statg temperature do 250°C (chwilowa do 500°C),
= krétki czas utwardzenia (nawet do 5 min),

= dowolna proporcja mieszania (konsystencja od pasty do ptynu),

= obrébka identyczna jak w przypadku metalu,
= utwardzony preparat moze by¢ polakierowany.

Utwardzacze do DIAMANT plasticmetal

Plasticmetal

Karta techniczna

Aplikacja

Przygotowanie powierzchni
Schropowacenie powierzchni (zwiekszenie powierzchni
adhezyjnego oraz wytworzenie punktow zaczepien.

wigzania

Mieszanie Preparatu

Plasticmetal jest produktem bardzo tatwym w przygotowaniu.
Mieszamy dwa skfadniki: ciecz i proszek, w takiej proporcji, aby
otrzymac mase o konsystencji najwygodniejszej do dokonania naprawy.

Naktadanie Preparatu
Natozy¢ najpierw cienka warstwe, bardzo doktadnie wcierajac jg w
chropowatos$¢ metalu. Nastepnie natozy¢ mase na zadang grubosé

Utwardzanie
Czas utwardzania to 5 do 60 min i jest zalezny od utwardzacza

mieszanie aplikacja
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Zywotnosé Zywotnosé .
Utwardzacz Nr | kompozycii (Min) |  kompoyci(min) 235 Utwardzania Wiasciwosci
30ml:30ml* 30ml:15mi* (Min.)
HF Standard 0112 8-10 5-7 20 Standardowy utwardzacz
HF rapid 0116 5-7 3-5 13 Dedykowany do szybkich i nagtych napraw
HF slow 0114 18-20 15-17 30 Dedykowany do produkcji seryinej / Diuga
zywotnos¢ oraz czas utwardzenia kompozycji
HF WF 0204 5-6 4-5 11 Odporno$¢ na wysokie temperatury +250 2C
HE SE 0013 7.9 6-8 13 Zabezpleczgnle przed wybuchem, elastyczny po
utwardzeniu
HF Thixo 0065 7-9 6-8 15 Witasciwosci tiksotropowe (nie sptywa)

JCMERCATOR

Mercator | www.mercator.com.pl | mercator@mercator.com.pl

ul. Wilcza 29a/4 | 00-544 Warszawa | Telefon: +48 22 625 65 41 | mob. +48 515 236 750

Przedstawiciel firmy Diamant Polymer GmbH w Polsce

Plasticmetal
Wersja 07/2023
Stronalz3



Plasticmetal

POLYMER SOLUTIONS

Baza metaliczna (proszki) DIAMANT plasticmetal

Zawartosc Typ Kompatybilnos¢
Typ Nazwa Nr kat. metalu powierzchni Witasciwosci utwardzaczy
w %
tak
Typ A #0061 92 zeliwo bardzo dobry, metaliczny wyglad
Zeliwo Superior ciemny| #0067 96 zeliwo idealny metaliczny wyglad tak
Superior jasny #0223 96 zeliwo idealny metaliczny wyglad
tak
Stal Typ A #0196 92 stal bardzo dobry, metaliczny wyglad tak
Superior #0199 96 stal idealny metaliczny wyglad tak
- Typ A #0005 92 aluminium bardzo dobry, metaliczny wyglad tak
Aluminium . - . .
Superior #0008 96 aluminium idealny metaliczny wyglad tak
Braz Typ A #0014 92 braz bardzo dobry, metaliczny wyglad tak
Mosigdz Typ A #0136 92 mosigdz bardzo dobry, metaliczny wyglad tak
- 92 L .
Miedz Typ A #0127 miedz bardzo dobry, metaliczny wyglad tak
. Tvo A 92 .. .
Spiz yp #0190 spiz dobry, metaliczny wyglad tak
Tlenek iej i j
flene Typ A #0054 96 seliwo miejsce naprawiane koroduje razem tak
zelaza z odlewem
Stal tal i
Typ A 40263 96 sta bardzo d.obr.y, wyglad metaliczny tak
stopowa kwasoodporna | przypominajgcy stal stopowa

Czas magazynowania Wielkos¢ opakowania(cpl.) Dane techniczne
- Waga DIN53454 2-2,5g/cm?
min. 12 miesigcy standard: ~ 500g,  1.000g Wytrzymatoé¢ na nacisk DIN53454 160 N/mm?
superior:  500g,  1.500g Twardos¢ [Shore D] DIN53505  87-89
utwardzacz: 125ml, 300m| Wytrzymatoéé na rozcigganie DIN53455 86 N/mm?
Wytrzymatos¢ na Scinanie DIN53283 35 N/mm?
Elastyczno$é DIN53452 95 N/mm?
Odporno$é na uderzenie DIN53453 4.8 N/mm?
E-Modut DIN53457 14500 N/mm?
Przewodnos¢ termiczna DIN53612 0,7 -0,9 W/mK
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej 25x 10 E-6
Odpornosé termiczna (stata) HF* -40 do +1602C
HF WF do +25092C
Odpornos¢ termiczna (chwilowa) HF max. +2202C
HF WF max. +300°C
Wszystkie ww. dane sg wartosciami sSrednimi i roznig sie w zaleznosci od wymieszania, iloSci materiatu i warunkéow

$rodowiskowych. Wymienione dane techniczne oparte sg na normalnych warunkach (STP) 202 9F) i 1013 mbar (1013hPa).
C (273K /31,73)

* - w zaleznosci od typu utwardzacza.
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Plasticmetal

POLYMER SOLUTIONS

Instrukcja aplikacji produktu Plasticmetal Superior z utwardzaczem WF pod malowanie proszkowe lub kataforeze

1) Doktadnie odttuscic¢ i przeszlifowac powierzchnie do osiggniecia jasno-metalicznego koloru.
Szlifowac papierem z ziarnistoscig P40-P60.

2) Przed aplikacjg ponownie oczysci¢ $srodkiem czyszczacym lub silikonowym $rodkiem odttuszczajgcym.
Zalecamy stosowanie odttuszczacza Reiniger FL #1417 lub Reiniger Spray #1534.

3) Wymieszac oba sktadniki w stosunku 1 cze$¢ zywicy do 2,5 czesci proszku, aby uzyskac konsystencje pasty (zaleca sie uzycie wersji
Plasticmetal Superior, z wiekszg zawartoscig czgsteczek metalu). Zywotnos¢ kompozycji po wymieszaniu obu sktadnikéw wynosi
okoto 5 minut w temperaturze 20°C. Minimalna temperatura aplikacji wynosi + 5°C , maksymalna temperatura aplikacji wynosi + 40°C .

4) Rozprowadzi¢ cienka warstwg materiat szpatutkg na czystej metalowej lub plastikowej powierzchni przed natozeniem go na detal, aby
usungc¢ pecherzyki powietrza, ktére zostaty osadzone w materiale podczas mieszania.

5) Mocnym naciskiem rozprowadzi¢ wymieszany materiat szpatutka po powierzchni detalu, aby uzyska¢ warstwe adhezyjna. Nastepnie
mozna natozy¢ grubszg warstwe materiatu.

6) Podczas naktadania materiatu nalezy uwaza¢, aby w porach lub drobnych otworach na powierzchni nie byto uwiezionego powietrza.
Uzywajac ostrego przedmiotu, np. igte, takie uwiezione powietrze mozna otworzy¢ i usungc.
Produkt utwardza sie catkowicie w temperaturze pokojowej. Ale do malowania proszkowego zaleca sie nastepujacg procedure
utwardzania w celu stabilizacji:

l) Utwardzanie w temperaturze pokojowej przez 2 godziny.

I) Utwardzanie w temperaturze 110 - 120°C przez 8 - 10 minut.
Utwardzanie temperaturowe mozna przeprowadzi¢ w piecu lub miejscowo, za pomocg opalarki lub lampy na podczerwien.

UWAGA: Nalezy unika¢ przegrzania materiatu powyzej +120°C!

Utwardzony materiat moze by¢ obrabiany do ostatecznego wymiaru przy uzyciu papieru $ciernego o ziarnistosci P80, a nastepnie
malowany proszkowo lub metodg kataforezy.
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