





�                                       Karta techniczna nr 2/S/96








                                         TYTAN    WYSOKOTEMPERATUROWY











                     Szybkoutwardzalna masa silikonowa uszczelniająco-klejąca, odporna na działanie wysokich temperatur tj. do + 285 oC ! przy stałym działaniu temperatury i + 300 oC ! przy  kontakcie chwilowym . Wysoce odporna masa uszczelniająca  zachowująca elastyczność w temperaturach od -50oC!.





OPIS


       


	 TYTAN  WYSOKOTEMPERATUROWY  w reakcji z powietrzem wulkanizuje się  tworząc trwale elastyczną masę odporną na działanie wysokich i niskich temperatur.Charakteryzuje się ponadto bardzo dobrą odpornością na działanie promieni UV i doskonałą przyczepnością do wielu materiałów budowlanych,  a w tym: metal, szkło, ceramika budowlana, niektóre tworzywa sztuczne.Odporność na działanie ozonu, nienasiąkliwość pod wpływem działania opadów atmosferycznych,dobra odporność na działanie rozcieńczonych kwasów i zasad są dodatkowymi atutami dla których  masa ta  może być wykorzystana na zewnątrz jak i wewnątrz pomieszczeń.





ZASTOSOWANIA





                                  Podstawowe


* Klejenie i uszczelnianie elementów pracujących w wysokich  temperaturach


* Łączenie zlewaniem


* Ochronne nakładanie powłokowe


* Taśmy piecowe i filtry w kominach


* Silniki, zespoły napędowe, chłodnice i pompy motorowe


                                Inne


* uszczelnianie przewodów dymowych i wentylacyjnych  nad połacią dachu


* klejenie i uszczelnienia stosowane w chłodnictwie


* uszczelnienie i klejenie elementów pracujących również w niskich temperaturach


* spoiny wokół kominów


* piece przemysłowe


* elementy grzejne





DANE CHARAKTERYSTYCZNE PRODUKTU - 


TYTAN  WYSOKOTEMPERATUROWY 


  


* Kolor					- czerwień-brąz


* Czas krzepnięcia			- 10 min.


* Czas utwardzania			- 3 mm na dzień


* Odporność termiczna		- od -50 oC do + 285 oC/300 oC


* Twardość wg. Shore  A		- 26


* Wydłużenie do zerwania		- 300%


* Plastyczność				- (25 %


* Temperatura przetwarzania		- od + 5 oC do +40 oC


* Odporność na UV			- bardzo dobra


* Sposób utwardzania			- kwaśny


* Odporność chemiczna		- dobra


* Opad					- < 2 mm


* Moduł				-  0,45 Mpa


* Ciężar właściwy			- ok.1,05 g/cm3


* Wydłużenie przy zerwaniu		300%





ZGODNOŚĆ Z NORMAMI I WYMAGANIAMI JAKOŚCIOWYMI





Uszczelniacz TYTAN WYSOKOTEMPERATUROWY  wytwarzany jest w oparciu o międzynarodowe normy jakościowe -Quality System.


Uszczelniach Tytan Wysokotemperaturowy  posiada zatwierdzenie Państwowego Zakładu Higieny w Warszawie PZH  nr 2/B-42/95.


OPAKOWANIA  I  PRZECHOWYWANIE


1.TYTAN WYSOKOTEMPERATUROWY pakowany jest w kartusze o poj. 310 ml. i  tubki  o poj-emności 20 ml. i 80 ml.


 2. Okres przechowywania 18 miesięcy,  w suchych i chłodnych pomieszczeniach w szczelnie  oryginalnie zamkniętych opakowaniach w temperaturze +5 oC do + 25 oC. 





BEZPIECZEŃSTWO  PRACY  I  STOSOWANIA





1.Obszary robocze powinne być dobrze wentylowane  aby uniknąć  wdychania ich  i zbyt dużego stężenia. Nieutwardzony produkt jest związkiem podrażniającym błony śluzowe i oczy. W przypadku kontaktu z oczami  natychmiast je przemyć dużą ilością wody i skontaktować się z lekarzem.


2..	Chronić przed dziećmi.


3. Stosować z dala od otwartych źródeł ognia .


4. Podczas stosowania nie jeść, nie pić, nie palić.


5. Przestrzegać ogólnych zasad BHP.








PROCES USZCZELNIANIA I PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI


CZYSZCZENIE  PRZEDOPERACYJNE


Łączone powierzchnie powinny być suche,czyste,wolne od kurzu,bez smarów i olejów oraz innych zanieczyszczeń obniżających przyczepność  szczeliwa. Należy również uważać aby powierzchnie nie były oszronione ,gdyż  wtedy nie można zagwarantować suchej powierzchni . Powierzchnie nie powinny być również przegrzane,  gdyż w kontakcie  ze zbyt ciepłą powierzchnią następuje wydzielanie gazów jako produktu ubocznego , co powoduje powstanie porowatej warstewki na powierzchni łączonej.Powierzchnie metalowe należy odtłuścić rozpuszczalnikami  zawierającymi aceton, metyloetyloketon  lub alkohol metylowy. Odtłuszczanie i mycie wszelkich powierzchni malarskich ,drewnianych, betonowych, winylowych, ceramicznych, terrakoty i klinkieru zaleca się przeprowadzać Koncentratem Czyszczącym -Tytan,po czym zmyć obficie wodą.


GRUNTOWANIE


Wszystkie powierzchnie szklane nie wymagają gruntowania ,w pozostałych przypadkach jeżeli test nie wykaże takiej potrzeby nie gruntować.Szczególnie należy zwrócić uwagę na tworzywa sztuczne  takie jak; PCV sztywne,PCV plastyfikowane,laminaty szklane,poliestry,drewno malowane i wykańczane, malowane aluminium i stal węglowa,stal nierdzewna, aluminium walcowane i anodowane  oraz żywice epoksydowe.Środki gruntujące nakładać unikając nałożenia poza powierzchnię na którą będzie stosowane szczeliwo.  Ze względu na różnorodność tworzyw konstrukcyjnych użytkownik powinien we własnym zakresie  przeprowadzić próbę w celu uniknięcia ewentualnych uszkodzeń. 





 


PROJEKTOWANIE  I WYPEŁNIANIE SZCZELIN


Minimalna szerokość spoiny powinna wynosić 6 mm.Dla spoin o szerokości do 12 mm głębokość spoiny powinna wynosić  od 6 mm  zwiększając  się do 8 mm przy szerokości 12 mm. Dla  spoin powyżej 12 mm , stosunek szerokości do głębokości  mieści się w granicach 2:1, z tym, że  szerokość spoin nie może przekraczać 12mm. w przypadku głębszych soin należy je wypełnić pianką polietylenową  o zamkniętych. Ponadto należy  unikać trójstronnego przylegania szczeliwa do powierzchni , gdyż może to doprowadzić do jego uszkodzenia . W tym celu jeżeli głębokość szczeliny nie pozwala na wprowadzenie pianki polietylenowej, należy użyć taśmy polietylenowej lub innej. Wprowadzenie pianki lub taśmy  powoduje dwustronne przyleganie szczeliwa   i umożliwia uszczelnieniu pracę razem ze złączem. Generalnie nie należy dopuszczać do zetknięcia szczeliwa silikonowego  ze spodem spoiny ani materiałami ,które mogłyby uwalniać  olej, rozpuszczalniki,bitum oraz inne plastyfikatory, np. unikać kontaktu z butylem używanym przy szybach zespolonych.  W miejscach, gdzie wymagana jest spoina pachwinowa , minimalna przylegalność szczeliwa do każdej z powierzchni łączonych powinna wynosić  6 mm.


 UKŁADANIE  SZCZELIWA


 Szczeliwa układamy za pomocą wyciskaczy mechanicznych lub pneumatycznych bezpośrednio z kartuszy 310 ml lub folii 600ml. Przed użyciem kartusza należy obciąć  końcówkę  pozostawiając część gwintu do  wkręcania dyszy wylotowej. Dyszę wylotową obciąć pod kątem ostrym na szerokość spoiny. W celu zapobieżenia zabrudzeniu  okolic szczeliny  oraz utrzymania równej linii stosujemy taśmy  samoprzylepne, które usuwamy  natychmiast  po zakończeniu obróbki szczeliwa. Obróbkę  dokonujemy  w czasie obrabialności, który wynosi  od 5 do 10 minut w zależności od, temperatury i wilgotności względnej otoczenia w którym prowadzimy prace. Spoiny wygładzamy  czystą i gładką szpatułką  mocząc w detergentach  np. mydła i wody.  Zwracamy uwagę, że szczeliwo  wulkanizuje się na wskutek wilgoci absorbowanej z powietrza, stąd wykonywanie uszczelnień w warunkach braku dostępu powietrza  nie powinno być prowadzone.


ZAKOŃCZENIE  PRAC.


Po usunięciu taśmy maskującej , nadmiar szczeliwa usuwamy z narzędzi i powierzchni nieporowatych przed  jego utwardzeniem .Powierzchnie porowate czyścimy po utwardzeniu szczeliwa mechanicznie. W każdym przypadku należy uważać  aby nie dopuścić do powstawania niekontrolowanych rys i  niekontrolowanego odbarwienia kolorowych tworzyw sztucznych Ponadto należy pamiętać o dokładnym wypełnieniu spoin w celu zapewnienia dokładnego  i ciągłego przylegania  szczeliwa do powierzchni obrabialnej.


OGRANICZENIA STOSOWANIA


1.Nie stosować Tytanu Wysokotemperaturowego do połączeń zanurzonych  w wodzie np. przy   budowie   akwariów   stosować Tytan do Akwariów.


2. Nie  zaleca się stosowania Tytanu Wysokotemperaturowego do produkcji szyb zespolonych.


3. Nie poleca się stosowania na marmurze lub innych kamieniach naturalnych - proponujemy  użyć Tytan do marmuru i kamienia naturalnego.


    4.W przypadku powierzchni   porowatych używać  odpowiedniego Tytanu  Budowlanego lub Budowlanego Neutralnego.    


    5.Istnieje niebezpieczeństwo  odbarwiania  bezbarwnych silikonów w styku z niektórymi    


    kolorowymi     elastomerami    organicznymi-dlatego należy przeprowadzić przed życiem  


    próbę.


    6.Uważać na problem z adhezją ,który może wystąpić przy łączeniach , np. z polietylenem,  polipropylenem  czy teflonem.  





Wszelkie pisemne lub ustne informacje, zalecenia  i wskazówki  zostały udzielone  na podstawie najlepszej naszej wiedzy, badań i doświadczeń, w dobrej wierze zgodnie z zasadami obowiązującymi u producenta  i w naszej Spółce.Każdy z użytkowników  tego materiału upewni się na wszelkie możliwe sposoby, włącznie ze sprawdzeniem produktu końcowego w odpowiednich warunkach, o przydatności dostarczanych materiałów dla osiągnięcia celów zamierzonych przez niego. Spółka , jej oddziały ani upoważnieni przedstawiciele  nie  mogą ponosić odpowiedzialności za jakiekolwiek straty poniesione na skutek nieprawidłowego, bądź błędnego użycia  jej materiałów.
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