DILACK® 59 A/B :.I:LQVARCHEM SA.

Generalidades
Sistema epoxi sin solventes de curado en caliente, con excelentes propiedades mecanicas y dieléctricas. Se carac-
teriza por su baja viscosidad y larga vida Util. Posee propiedades excepcionales para la impregnacion profunda de
bobinados de alta densidad como asi también de materiales de refuerzo como ser tejidos de vidrio y cargas inertes
para la fabricacion de piezas aislantes.
Una vez curado ofrece una alta estabilidad dimensional, muy buena resistencia a la corrosiéon y excelente solidez
dieléctrica y térmica hasta 155°C.

Aplicaciones
Desarrollado por su baja viscosidad y larga vida Util para ser aplicado en procesos de moldeo por inyeccion, com-
presion, arrollamiento (Filament winding) y pultrusién, ademas de la impregnacién manual o bajo vacio, colada di-
recta y proceso de gelificacién bajo presion.

Encapsulado de diodos rectificadores Bobinas de media y alta tensi6n
Ignicion electronica y cascadas de A.T. Transformadores de tension y medicion
Impregnacién de inducidos >750 W Piezas aislantes y de ingenieria
Aisladores internos, conmutadores Soportes para barras y tableros
Laminados aislantes G10/G11 Tubos, barras y perfiles aislantes

Procesamiento
Antes de mezclar, verificar que la temperatura de ambos componentes no sea inferior a 20° C ni mayor de 35° C.
Relacién de mezcla:

Componente Partes en peso (gr) Partes en volumen (cm3)
DILACK® 59 A (resina) 100 n.r.
DILACK® 59 B (endurecedor) 82 n.r.

Deberan mezclarse ambos componentes hasta lograr una masa homogénea de color uniforme, sin estrias ni gru-
mos, utilizando una espatula plana y un recipiente limpio y descartable. Evitar la excesiva incorporacion de aire. El
sistema puede ser procesado por colada directa, sin carga hasta un volumen de 10 dm3. Regular la temperatura
de gelificacion entre 90 y 120° C, para evitar una excesiva reaccion exotérmica. Debe prestarse especial atencion
al proceso de curado y postcurado para evitar tensiones y deformaciones indeseadas en la pieza final.

La adicion de cargas reduce la contraccion y mejora el comportamiento térmico y mecanico de la pieza curada.
Pueden utilizarse cuarzo, carbonatos, tiza, etc., para su uso como colada. Se recomienda agregar las cargas com-
pletamente secas y sin contaminacion.

Para lograr una dispersion uniforme de la carga, recomendamos calentar el componente resina a unos 80°C y lue-
go agregar la carga lentamente bajo constante agitacion hasta incorporar la totalidad de la misma, evitando la exce-
siva incorporacion de aire. Luego desgasificar en camara de vacio (1 —5 mbar).

IMPORTANTE: Dejar enfriar la mezcla a temperatura de proceso hasta 45°C y luego agregar el endurecedor mez-
clando con cuidado para evitar la excesiva incorporacién de aire. Aplicar inmediatamente después de mezclado.

En la aplicacion para moldeo por arrollamiento (Filament Winding) es conveniente calefaccionar la bandeja de im-
pregnacion (Pick-Up) a unos 35—45° C, para optimizar el mojado del filamento de refuerzo, asegurando reproduci-
bilidad de la calidad final del producto.

También es altamente recomendable calefaccionar el mandril de arrollamiento a una temperatura entre 60 — 120°C,
asegurando un inicio del proceso de curado del nicleo hasta la superficie del arrollamiento.

Vida util de la mezcla

Temperatura °C Masa Tiempo minimo
80 15 gr 80—85 min
45 10.0 Kg 4 —5hs
25 25.0 Kg 20—24 hs

Limpieza de las herramientas: Todas las herramientas deben ser limpiadas preferentemente con agua muy caliente
y jabén antes de que endurezca el adhesivo.
La eliminacion de restos del compuesto endurecido es dificil y muy trabajosa.
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Condiciones de gelificacion y endurecimiento minimo

Gelificacion Endurecimiento
Temperatura °C Tiempo minimo (min) Temperatura (°C) Tiempo minimo (hs) Tg (°C)
40 25-30 120 4 135—140
60 5—6 hs 120 12 145—150
80 120—130 140 4 145—150
100 30—35 140 12 150—155
120 10—12 160 4 150—155

Los tiempos de endurecimiento indicados no incluyen el tiempo necesario para calentar la pieza, que son variables
en funcién del volumen, molde, etc.

Temperaturas de curado superiores a los 120°C tornan el color del sistema mas oscuro, sin afectar sus propieda-
des finales.

Propiedades después del endurecimiento

Propiedades UM Valores
Densidad g/cm3 1.12—1.15
Elongacion a la rotura % 3-5

Dureza SHORE > D85

Clase térmica F Hasta 155°C
Rigidez dieléctrica Kv/mm 18—22

Forma de presentacion

Presentacion Envase DILACK 59 A DILACK 59 B
Conjunto x 0,910 Kg Botella / Botella 0,500 Kg 0,410 Kg
Conjunto x 7,280 Kg Bidén / Bidon 4,000 Kg 3,280 Kg
Conjunto x 18,200 Kg Biddn / Bidon 10,000 Kg 8,200 Kg
Conjunto x 36,400 Kg Balde / Bidon 20,000 Kg 16,400 Kg

Almacenamiento
La resina y el endurecedor tienen una estabilidad al almacenamiento de un afo como minimo, si se guardan en sus envases originales bien cerra-
dos, en lugar seco y fresco (18—25°C).

Seguridad y medio ambiente

Las resinas epoxi y sus endurecedores en general son irritantes, sensibilizantes de piel y mucosa, por lo cual debera trabajarse en un ambiente
ventilado y usar guantes descartables. No debe utilizarse solventes de ningin tipo para higiene personal. Unicamente lavarse con agua tibia y se-
carse con toallas de papel descartable para evitar contaminacién. Usar proteccion ocular. No son considerados productos inflamables de 1a clase.
En caso de requerirlo contamos con la correspondiente Hoja de Seguridad MSDS.

Los residuos del compuesto epoxi endurecido junto con los guantes descartables, implementos y envases vacios, deben ser considerados de
acuerdo con la legislacién local vigente, como residuos especiales / peligrosos para el medio ambiente.

Este producto debe ser almacenado, manipulado y usado de acuerdo con los procedimientos de una buena higiene industrial y en conformidad
con cualquier regulacion legal. La informacién aqui contenida esta basada en el estado actual de nuestros conocimientos e intenta describir nues-
tros productos desde el punto de vista de los requerimientos para su correcto procesamiento resguardando todos los aspectos de seguridad. La
informacién brindada en esta Hoja Técnica, esta dada de buena fe y esta basada en el presente estado de nuestros conocimientos. Dado que las
condiciones de aplicacién estan fuera de nuestro control, toda conclusién y recomendacion esta hecha sin compromiso por nuestra parte, no pu-
diendo asumir responsabilidad alguna sobre vicios y defectos en los trabajos efectuados con DILACK® 59.
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