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WEICON F2

Tekuty | pInéna hlinikem | nekor ozivni

Systém epoxidové pryskyfice WEICON F2 je vhodny pro
odlévani modell, forem a $ablon, pro opravu poréznich a
poskozenych odlitkd, pro vyrobu prototypl a pFidrznych
zafizeni a pro odlévani matric pro ovéreni presnosti. Mlze byt
pouzita ve strojirenstvi, pfi vyrobé nastrojll, vyrobé modelll a

forem a v mnoha dalSich préimyslovych odvétvich.

Vlastnosti
Béaze epoxid
Plnivo hlinik
Konzistence tekuty
Odstin hlinik metalicky
Minimalni doba skladovani pfi pokojové teploté 24 més
Zpracovani
Teplota zpracovani +15°C az +40°C
Teplota komponent > 3 °C nad rosnym
bodem
Relativni vlhkost vzduchu <85 %
Misici pomér podle hmotnosti 100:14
Misici pomér podle objemu 100:30
Viskozita smési pfi +25°C 200.000 mPa-s
Hustota smési 1,6 g/cm?®
Spotreba Tloustka vrstvy 1.0 mm 1.6 kg/m?
max. tloustka vrstvy 10 mm
Zpracovani
Doba zpracovatelnosti pfi 20 °C, 500 g davka 60 min
Dodate¢na vrstva po (35 % pevnost) 12h
Pracovni sila po (80 % sila) 26 h
Kone¢na pevnost (100 % pevnost) 72 h
Smrsténi 0,16 %

Mechanické vlastnosti po vytvrzeni

- uréeno po vytvrzeni pfi

24hRT +24h60°C

Pevnost v tahu DIN EN ISO 527-2 31 MPa
Prodlouzeni do pretrzeni (v tahu) DIN EN ISO 527-2 1,3 %
E-modul (v tahu) DIN EN ISO 527-2 3200-3400 MPa
Pevnost v tlaku DIN EN ISO 604 39 MPa
Pevnost v ohybu DIN EN ISO 178 26 MPa
Razova sila DIN EN ISO 179-1/1eU 3,1 kd/m?
Tvrdost (Shore D) DIN ISO 7619 77+3
Adhezni pevnost DIN EN ISO 4624 14 MPa
Pevnost ve smyku (prekryti) tioustka materialu 1,5 mm DIN EN 1465
Ocel 1.0338 piskovana 13 MPa
Piskovana nerezova ocel V2A 13 MPa
Hlinik piskovany 9 N/mm?
Galvanizovana ocel 5 MPa

Teplotni viastnosti
Teplotni odolnost

-35°C (-4°F) to +120°C

(+248°F)
Tg po vytvrzeni pfi (DSC) ~+52 °C
pokojové teploté
Tg po temperovani (pfi 60°C) (DSC) +53 °C
Teplotni tvarova stalost DIN EN ISO 75-2 +55 °C
Tepelna vodivost DIN EN ISO 22007-4 1 W/m-K
Tepelna kapacita DIN EN ISO 22007-4 0,82 J/(g-K)
Elektrické vlastnosti
Odolnost DIN EN 62631-3-1 7,410'2 Q-m
Magneticky ne

Schvaleni / smérnice
ISSA kod
IMPA kéd

75.509.11/12
812933/34
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Navod k pouziti

Pfi pouzivani produktti WEICON je tfeba dodrzovat fyzikalni,
bezpec€nostni, toxikologické a ekologické Udaje a predpisy v
nasich bezpecnostnich listech ES (www.weicon.com).

Preduprava povrchu

Uspésna aplikace WEICONu F2 zavisi na dlikladné pripravé
Spina, olej, mastnota, rez a vihkost maji negativni dopad na
pfilnavost. Pfed aplikaci WEICON F2 je proto nutné dodrzet
nasledujici body: Lepené nebo opravované plochy musi
byt zbaveny veskerého oleje, mastnoty, necistot, rzi, oxidd,
barev a jinych necistot nebo zbytkd. K ¢isténi a odmastovani
doporuc¢ujeme WEICON Cisti¢ S.

Hladké a obzvlasté silné znecisténé povrchy by mély byt
dale oSetfeny mechanickou predupravou povrchu, napf.
brousenim nebo nejlépe tryskanim. V pFipadé tryskani by
mél byt povrch upraven na stupen Cistoty SA 2 2 - ,Near
White Blast Cleaning” (podle ISO 8501 / 1-2, NACE, SSPC,
SIS). Pro dosazeni optimalni drsnosti povrchu 75 - 100 pm
by méla byt pouzita uhlova, jednorazova tryskaci média
(oxid hlinity, korund). Kvalitu povrchu negativné ovliviiuje
pouziti opakované uzitelného tryskaciho média (struska,
sklo, kfemen), ale také tryskani ledem. Vzduch pro tryskani
musi byt suchy a bez oleje. Kovové &asti, které prisly
do styku s morskou vodou nebo jinymi solnymi roztoky,
je tfeba nejprve ddkladné oplachnout demineralizovanou
vodou a pokud mozno nechat pfes noc odpocivat, aby bylo
mozné z kovu rozpustit vSechny soli. Pfed kaZzdou aplikaci
WEICON F2 by mél byt proveden test na rozpustné soli podle
Bresleho metody (DIN EN ISO 8502-6). Maximalni mnoZstvi
rozpustnych soli zbyvajicich na substratu by nemélo prekrocit
40 mg/m?. K odstranéni vdech rozpustnych soli a vihkosti
mUzZe byt nutné zahiati a opakované otryskani povrchu.

Po kaZdé mechanické pfedbézné upraveé by mél byt povrch
znovu ocCistén WEICON Cisti¢em S a chranén pred dalSim
znecisténim, dokud nebude nanesen natér. Oblasti, kde neni
zadouci prilnavost k podkladu, musi byt oSetfeny separacnimi
prostfedky bez obsahu silikonu.

Oblasti, kde neni zadouci pfilnavost k podkladu, musi byt
oSetfeny separacnimi prostfedky bez obsahu silikonu. Pro
hladké povrchy doporuc¢ujeme WEICON Oddélovac tekuty F
1000 nebo pro porézni povrchy WEICON Oddélovac vosk P
500.

Po predupravé povrchu by méla byt WEICON F2 nanesena
co nejdfive (do jedné hodiny), aby nedoslo k oxidaci, rychlé
rzi nebo nové kontaminaci.

Miseni

Pred pfidanim tuzidla musi byt pryskyfice dlikladné smisena
s plnivy bez tvoreni bublinek Poté dikladné promichejte
pryskyfici a tvrdidlo bez bublin po dobu nejméné 4 minut pfi
20°C (68°F). K tomuto ucelu Ize pouzit pfilozenou Spachtli
nebo mechanicky mixér, jako je michadlo z nerezové oceli.
U mechanickych michadel je nutné pouzit nizkou rychlost
max. 500 ot/min. Slozky by se mély michat, dokud se
nedosahne homogenni smési. Misici pomér obou slozek musi
byt pfisné dodrzovan, protoze jinak budou vysledkem odlisné
fyzikalni hodnoty (max. odchylka +/- 2%). Pfipravte pouze
tak velkou davku, jakd mdze byt zpracovana béhem doby
zpracovatelnosti 60 minut. Uvedena doba zpracovatelnosti
se vztahuje k davce materidlu 500 g a teploté materialu
20°C (68°F). Michani vétsiho mnozstvi nebo vysSich teplot



Navod k pouziti - 2/2
12.03.2026

zpracovani povede k rychlej8imu vytvrzeni v dlsledku
typického reakéniho tepla epoxidovych pryskyfic.

Aplikace

Pro zpracovani doporucujeme okolni teplotu 20°C (68 °F)
pfi relativni vihkosti nizSi nez 85%. NejvysSi pfilnavosti se
dosahne, kdyz se dily, které maji byt lepeny, pred aplikaci
zahfeji na> 35°C (> 95°F). Prvni tenkou vrstvu nanasejte
WEICON F2 intenzivné do povrchu v pfi¢nych vrstvach

pomoci Flexi Spachtle, abyste dosahli maximalni pfilnavosti.

Pomoci této techniky epoxidova pryskyfice dobre pronika do
vSech prasklin a dér. Poté Ize ihned provadét dalsi aplikace,
dokud neni dosazeno pozadované tloustky vrstvy. Dbejte na
to, aby byla epoxidova pryskyfice nanaSena rovhomérné a
bez vzduchovych bublin.

Vytvrzeni

Konecné tvrdosti je dosazeno nejpozdéji po 72 hodinach
pfi 20°C (68°F). P¥i nizSich teplotach Ize vytvrzeni urychlit
rovnomérnym pUlsobenim tepla az do max. 40°C (104°F),
napr. s topnym télesem, horkovzdusnym ventilatorem nebo
prfimotopem. VyS$Si teploty zkracuji dobu vytvrzovani. Plati
nasledujici zakladni pravidlo: Kazdé zvySeni o + 10°C (50°F)
nad pokojovou teplotu (20°C / 68°F) zkrati dobu vytvrzovani o
polovinu. Teploty pod 16°C (61°F) prodluzuji dobu vytvrzovani,

pfi teploté 5°C (41°F) a niz&i, neprobéhne témeér zadna reakce.
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Cas v hodinach

Skladovani

Systémy WEICON Epoxidovych pryskyfic skladujte pfi
pokojové teploté na suchém misté. Neoteviené nadoby Ize
skladovat pfi teplotach +18 °C az +28 °C. Oteviené nadoby
musi byt spotfebovany do 6 mésicu.

Doporucené vybaveni
uhlova bruska

tryskaci stroj
tepelna kapsa

horkovzdusny nebo ventilatorovy ohfiva¢

hladitko, Spachtle
PE folie 0,2 mm
textilni paska
Stétec

pénovy valecek

hadrik nepoustéjici viakna
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na detail produktu

Poznamka

Specifikace a doporu¢eni uvedené v tomto technickém listu nesmi byt povazovany za zaru¢ené vlastnosti produktu. Vychazeji z naich laboratornich testi a praktickych zkusenosti. Protoze jednotlivé podminky pouziti jsou mimo nase znalosti, kontrolu a
odpovédnost, poskytujeme tyto informace nezavazné. Garantujeme trvale vysokou kvalitu nasich vyrobkd. Doporuéuiji se viak vlastni adekvatni laboratorni a praktické zkousky, zda dany vyrobek splfiuje pozadované viastnosti. Nelze z nich odvodit narok.

Za nevhodné nebo jiné nez specifikované aplikace nese odpovédnost pouze uzivatel.

WEICON Czech Republic s.r.o.
Czech Republic

phone +42 (0} 417 533 013
info@weicon.cz



