WWA epoxi ontd gyanta N@VNA

IPARI, KERESKEDELMI ES SZOLGALTATO KFT.

WWA

Viztiszta epoxi ontogyanta
rendszer

o tokéletesen atlatszo és szintelen 6ntvény

e valaszthato feldolgozasi id6 és hoallosag

¢ buborékmentes ontés

e UV allé (2017-es fejlesztés, a legjobb a piacon)
e alacsony viszkozitas

e akar 16 cm vastagsagig ontheto egy lépcsdben
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BEVEZETO:

A WWA termék csalad egy olyan két komponensii, atlatszo, viztiszta onto
rendszer, amely konnyen feldolgozhatd, buborék mentes Ontést tesz
lehet6vé. A gyanta epoxi kompatibilis szinezé pasztakkal szinezhet6, fém
porokkal tolthetd, illetve Optical Brightner adalékkal, UV fény alatt kéken
vilagithatova teheté.

Rendszer valasztas szempontjai:

1. Milyen vastagsagot szeretne énteni?

Az epoxi gyanta hore keményeddé miianyag, ami azt jelent, hogy a
térhalosodas (kikotés) soran exoterm ho szabadul fel. Minél vastagabb egy
ontvényt annal tébb hé keletkezi. Ha az ontvény tilmelegszik besargul és
berepedezik. Ezért a termék méretétdl fiiggben az A és B komponenst
kombinalva reaktivabb, gyors, vagy kevésbé reaktiv, lassu gyanta keveréket
kell valasztani.

2. Hé4allésag - Uvegesedési hémérséklet:

A termék héallésaga abban az esetben fontos tényezd, ha az ontvény
teherviseld elem.

A termék vagy a Kitérhalésodott gyanta héallésagat a Tg - azaz az
iivegesedési homérséklettel adjuk meg. Ez az a homérsékletet, amely felett
a mechanikai tulajdonsagok (huzé6- és hajlitd- és nyomdszilardsag,
keménység stb.) csokkenek - az ontvény flexibilissé valik. Ez a jelenség
tejes mértékig visszafordithaté amint a homérséklet Tg ala cs6kken.

Az esetek tobbségében elegend6 a WWA+WWB4 gyanta 46°C - os
hoallésaga. Viszont példaul egy 4 cm vastag 1 x 1,5 m asztallap 6ntésénél
ami csak a négy labanal van tartva, és a gyanta éntvénynek Kkell elviselnie
sajat sulyat, ott mar a WWA+WWB HT gyantat ajanlott hasznalni.
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WWA rendszer attekintés:

A legnépszer(bb zold szinnel jeldlt rendszer raktarrdl, a tobbi rendelésre elérheté.

Gyanta (A) WWAS WWA HT WWA WWI A WWA Delux
Edz6 (B) WWB HT WWB4 WWB HT WWB4 WWB HT WWB4 | WWI B WWB HT WWB4
Max. ontési
vastagsag 0,5cm 0,5cm 2cm 4cm 4cm 9cm 2cm 12 cm 16 cm
23C-on*
UV allésag 10 10 10 10 10 ifo) Kivald Kivald Kivald
Vakuum
kilevegbztetés NEM NEM IGEN IGEN NEM NEM NEM NEM NEM
szlikséges **
UtéhSkezelés ||\ e\y NEM NEM NEM NEM NEM | IGEN NEM NEM
szlikséges
Tg max*** 62.1C 50.2C 77.2C 58.3C 58.4 C 46.1C 97C 39.1C 32.1C
* Vékonyfalu PP vodorben tesztelve, ahol a vastagsag és vodor atméré kozel azonos.
** A beszorult leveg6 buborékok kileveg6ztetése miatt
*** HGkezelés utan: 2 6ra 50 C aztan 3 6ra 100 C és 3 6ra 150 C-on.
[ ] [ ] L] L] rr
Fizikai jellemzdk
Gyanta (A) WWAS WWA HT WWA WWI A WWA Delux
Edz6 (B) WWB HT | WWB4 | WWBHT | WwB4 | WWBHT | WWB4 | WWIB WWB HT WWB4
K .
everestarany | 140/30 | 100/40 | 100/35 | 100/45 | 100/30 | 100/40 | 100/20 100/25 100/35
(suly arany)
_ Keverek 326 324 380 430 280 292 1100 272 315
viszkozitas mPa*s
Keménység
Shore D (ISO 868) 86 84 89 86 86 85 88 80 79
Keverék s(rlség 1,06 1,05 1,05 1,04 1,05 1,06 1,01 1,11 1,10
Gélid6 4 cm 18 6ra
ontési 58 7 6ra 16 14 6ra 14 ) 4 6ra 46 ,
. 15 perc 52 24 éra n.a. 33 6ra
vastagsagnal, 23 perc perc perc perc
C-on perc
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Rugalmas verzié

A WWA gyantabdl a B komponens keverési aranyanak valtoztatdsaval rugalmas dntvények is

gyarthatok.
Su'is";ﬁ/':/@uB 100/40 | 100/50 | 100/60 | 100/70 | 100/80 | 100/90
Lt vap ot 23 oo 85 82 8 &7 43 2
sshg:ae l?t:snlg”gsff 86 84 83 75 55 35
S T
wemtowde | oy | | | | | m
Nyulas %-os értéke 23% ) ) ) ) 85%

8 6ra utan 40 C-on

Az exoterm hot befolyasolo tényezok:

Vastag ontések legkritikusabb pontja az exoterm hd kézben tartasa. Ha gyanta
elkezdi sajat magat fliteni, akkor az a h6 még tovabb gyorsitja a kotési reakciot,
ami még tobb hdtermelést eredményez. Epoxi gyantak rengeteg kémiai energiat
tarolnak magukban ami a térhalésodas soran szabadul fel. Ha tul gyors a gyanta
kotése, a keletkezett hd nem tud eltavozni, az Ontvénylink megsargul-
berepedezik.
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A reakcid soran keletkez6 exoterm hé mértékét az alabbi tényezdk befolyasoljak:
e Kornyezeti homérséklet:

A kornyezeti hOmérséklet a legfontosabb paraméter, ami befolyasolja a gyanta
viselkedését. Minél melegebb van, annal gyorsabb lesz a gyanta kotése, és annal
tobb exoterm hé Kkeletkezik. Altalanossagban elmondhaté, hogy 5 °C-os
hémérséklet valtozas mar jelent6sen gyorsitja a gyanta kotését. Amit egy 18°C
hiivos helységben minden probléma nélkiil ki lehet onteni, azt egy 23°C-os
helységben mar korant sem biztos.

e Ontési témeg:

Minél nagyobb mennyiséget ontiink, annal tobb hd keletkezik. Azonos térfogat
ontése esetén, a szerszam alakja is befolyasolja az exoterm hdécsics mértékét,
mivel mas a hdelvezetés mértéke. Példaul azonos térfogatd szerszamban
masképp zajlik a kotési reakciod, ha a szerszam lapos - a hévezetés jobb, a kotés
soran felszabadul6 h6 nem gyorsitja a reakciét; ehhez képest egy tomb
szerszamban ugyanaz a mennyiségi gyanta hevesebb reakciét ad.

I Maximalis vastagsag
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e Ont6 forma anyaga:

Az 6ntd forma anyaga lehet hovezet6, vagy ho szigetel6. A hdszigeteld anyag nem
segiti elvezetni a térhaldsodas soran keletkezett hot és igy meg fog emelkedni az
exoterm hdmérséklet. Ellenben a jé hdvezetd anyagok (pl: fémszerszam) segitik a
héelvezetést igy az 6ntvénytink is nehezebben fog tul melegedni.

Alkalmazasi utmutato

e Tarolas: az ajanlott tarolasi hémérséklet 20 és 25 C kozotti. Ha a gyanta
hémérséklete alacsony, az alaga stlirlibbé valik, nehezebben tavoznak a
levegd buborékok az oOntés utan. Ha magasabb a hdémérséklete,
konnyebben folyik, a levegé buborékok is gyorsabban tavoznak, de a kotési
folyamat a magasabb kiindulasi h6mérséklet miatt felgyorsulhat, és a kotés
soran a gyanta megsargulhat, berepedhet.

e Keverés: a mindségi problémak nagy része a nem megfelel6 keverésre
vezethet6 vissza. Tanacsos betartani az alabbi 1épéseket: mivel az A és B
komponens ardnyat mindig suly aranyban adja meg az adatlap, ezért mérje
ki pontosan mérleggel a komponenseket. Két edényes keverés ajanlott, ami
azt jelenti, hogy miutan kimérte az A komponenst és hozza adagolta a B
komponenst, keverje 0ssze alaposan, lassi mozdulatokkal - hogy kevés
leveg6t vigyen be a gyantdba. Aztan a keveréket Ontse at egy tiszta
edénybe. Alaposan kaparja ki, szedje le az anyagot az els6 keveréedény
falarél. A masodik kever6edényben is keverje még 2-3 percig gyantat, amig
az teljesen homogén nem lesz.

e Ontés: a homogénre kevert keveréket kezdje el énteni a forma (szerszam)
legmélyebb pontjaba. A levegé buborékok az els6 15 percben tavozni
fognak az ontvénybdl. Nincs sziikség a gyanta vakuum alatti
kilevegbztetésére, csak a HT verzid esetében.

e Térhalésodas: minél vékonyabb az 6ntvény, annal lassabb lesz a kotés. A
vastagabb ontvények esetén, hogy elkertiljiik a gyors reakcidt és a gyanta
,megégését”, érdemes az els6 15 perc utdn (miutan teljesen kilevegdzott),
az ontvényt hlivos helyre vinni, a 23 C alatti h6mérséklet lassitja a reakciot.
Miutan a gyanta mar annyira megkotott, hogy kemény gumis allagu valt,
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lezajlott a térhalésodas nagy része, azzal gyorsithatjuk a végsé kikotést,
hogy egy melegebb helyre vissziik.

e Szerszambontas: csak a teljes térhal6sodas lezaruldsa utan vegye ki a
terméket a szerszambdl. A reakcid lezarulasat legegyszeriibben a
keménység mérésével tudja megallapitani.

e Utd-térhaldsitas: Miutdn megkotott a gyanta, és terméket kivettiik a
szerszambdl a teljes térhalésodas még korantsem zajlott. Szoba
hémérsékleten még legalabb két hétig tart. Ha ezt a folyamatot kivanja
gyorsitani tegye be a terméket egy 40°C-os helysége egész éjszakara. Magas
tivegesedési homérséklet (Tg > 50°C) csak ut6-hdkezeléssel érhetd el.

Gyakorlati utmutato epoxi / fa asztal
készitéséhez WWA+WWB4 gyantaval

1. Faanyag kivalasztasa: Valasszon szaraz, értett fa anyagot. Ne hagyjon rajta
kérget, ez gyenge helyet eredményez. Tavolitsa el, és csiszolja meg az
éleket.

2. Fa stabilizaldsa: A fa egy porézus anyag. Leveg6 buborékok tavozhatnak a
gyanta kotése alatt. Ennek elkertiilése végett érdemes a fa feliiletét lekezelni
vékony réteg epoxi gyantaval, ami lezarja a porusokat. El6zetesen toltson
fel minden repedést, csomét, godrot. Igy amikor a fa aljat a gyantaba
helyezi, biztosan nem Ul meg a levegd ezekben a pontokban. Ezekre a
miiveletekre érdemes egy gyorsabban kotd epoxi rendszert valasztani.

3. Ontési technika: Tébb lehet8ség kinalkozik az asztallap megontésére. A fa
darabokat mindenképpen le kell fixalni, bilincselni, hogy az 6ntés soran a
helylikon maradjanak, ne usszanak fel. Miel6tt a fakat berakjuk az 6nt6
formaba, érdemes egy vékony réteg gyantat folyatni a keretbe, majd ebbe
ovatosan behelyezni a fadarabokat. Ezzel csokkenthetjiik a fa ald szorult

leveg6buborék veszélyét. A fadarabok behelyezése és fixaldsa utan
felonthetjiik gyantaval a kivant vastagsagot.
4. Ontési vastagsag: A WWA+WWB4 gyanta tokéletes valasztas epoxi asztal

készitéséhez, de ahogy korabban magyaraztuk a vastagsag és h6fok a kulcs
paramétere hatarozza meg a terv sikeres megvaldsulasat.
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Példa:

Egy 2m hossza x 30 cm széles 4,5 cm vastag ontés 20mm-es butorlapok kozott
egy lépésben 18°C - 20°C Kkozott lehetséges, de ugyanez az ontés 25°C-on a
gyanta tulmelegedését fogja okozni. Ez azt jelenti, hogy 4-5°C-os h6mérséklet
kiilonbség kritikus lehet.

Ha nem biztos magaban mindig valassza a biztonsagos
megoldast és 6ntson két részletben!!!

5. Gyanta szinezése: Szines tintdk alkalmazasaval gyonyori szineket lehet

elérni, de még egyszer ugyanazt a szint elérni lehetetlen. Ezért egyszerre
szinezze meg az egész mennyiséget, amit tudja, hogy fel szeretne hasznalni.
6. Kotési folyamat: A WWA+WWB4 gyanta rendszer nagyon lassan
keményedik ki, a ho6allésaga is lassan alakul ki. Ha ezt a folyamatot
szeretné gyorsitani, akkor 24 6ra utan, tegye 40°C kamraba egy éjszakara.
7. Polirozas: A kikeményedett gyanta szépen csiszolhaté és polirozhato a
nagy keménységének koszonhetben. A csiszolast kezdheti a feliilet
mindségétdl fliggben 320-as csiszolopapirral 2000-es vizes csiszolasig és
utana polirpasztaval liveg fényességiire polirozhaté. A polirozas soran az
alabbi 1épésekkel haladjon: polirozas baranybdrrel, kemény szivaccsal,

puha szivaccsal és végil hullamos szivaccsal. Finom szemcseméreti
polirpasztat hasznaljon.

Ha tovabbi kérdése lenne, keresse a Novia Kft. munkatarsait, az alabbi
elérhetdségeken:

Novia Kft.
E-mail: novia@novia.hu

Tel: 06 20 222 7161
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Probléma

A keverék nem teljesen tiszta,
néhany “szal” lathatd.

Kivalté ok
A keverék nem lett teljesen
homogénre keverve.

Megoldas

Folytassuk a keverést, amig nem
lesz teljesen atlatszo.

Néhany levegd buborék nem jon
fel a felszinre, az 6nt6forma
oldalara ragadtak.

A buborékok beragadtak a
kapillar effektus vagy a forma
miatt.

Ontés el6tt kenje at a feliiletet a
bekevert gyantaval.

Megkotott a gyanta, de még
"szalak" lathatdak kozépen.

Még nem 100%-os a
térhaldsodas, vagy a keverék
nem volt teljesen homogén.

Varjon legalabb 72 6rat.

A darab enyhén besargul a
térhalésodas sordn.

Kozepes exoterm hé oxidalta a
gyantat.

Fejezze be a térhaldsitast UV-
fény alatt. A sargas szin
visszahalvanyodik.

A darab er6sen megsargul a
térhaldsodas sordn.

A feltlet nem sik

Repedések

Jelent6s zsugorodas

Er6teljes exoterm hé

Csokkentse a kdrnyezet és
termék héfokot.
Csokkentse az ontési
vastagsagot.
Haszndljon lassabb rendszert.

Térhaldsodas jelei nem
latszodnak 72 éra elteltével sem

A keverési arany nem volt
betartva, vagy a terhalésodas tul
lassu az alacsony h6mérséklet
miatt.

Ellenérize a keverési aranyt,
vagy emeljen a kornyezeti
hémérsékleten.




