HUNTSMAN

ARALDITE® F
ARADUR® HY 905 HOJA TECNICA
Acelerante DY 062

DESCRIPCION Sistema epoxi de impregnacion y colada de curado en caliente, sin diluyente reactivo ni
solventes.
- Muy baja viscosidad
- Larga vida util de la mezcla. Minimo 24 hs a 25°C
- Amplio rango de curado. 100 —180°C.
- Alta estabilidad dimensional y resistencia a la corrosién
- Alta solidez térmica

APLICACIONES Sus excepcionales propiedades dieléctricas, baja viscosidad y su larga vida util permiten su
utilizacion en procesos de moldeo por inyeccién y compresion, arrollamiento (Filament winding)
y pultrusién, ademdas de impregnacion manual o bajo vacio, colada directa y proceso de
gelificacion bajo presion (APG).

Especialmente recomendado para prensado de laminados G-10 / G-11, empleados en la
construccién de piezas aislantes y de alta resistencia mecanica en la industria electromecanica,
como ser, bielas, cuiias, tableros, separadores, soportes, arandelas, etc.

Se emplea para el encapsulado de diodos rectificadores, bobinas de media y alta tension,
transformadores de tensién o corriente, ignicién electrdonica y cascadas de A.T. Especialmente
indicado para la impregnacion por goteo, inmersion, roll-dipping de bobinados en maquinas
eléctricas como ser motores, generadores, solenoides, entre otros.

Con el agregado de cargas daridas es apto para la fabricaciéon de piezas aislantes como ser:
soportes para barras y tableros, aisladores internos, conmutadores, cortacircuitos, pasamuros y
diversas piezas de ingenieria con extraordinarias resistencias mecanicas.

DATOS TECNICOS Caracteristicas ARALDITE® F ARADUR® HY905 Acelerante
DY 062

Color Liquido claro Liquido ambar Liquido claro

Densidad gr/cm?3 1,15-1,20 1,15-1,25 0,95-1,05

Viscosidad (mPa/s) 9000 - 13000 150 - 230 10-25
INSTRUCCIONES DE Antes de mezclar, verificar que la temperatura de ambos componentes no sea inferior a 202C ni
uso mayor de 359C.

Mezcla de los componentes:

Relacion de mezcla: Por peso (gr)

ARALDITE® F 100

ARADUR® HY 905 100

Acelerante DY 062 0,2-2,5

Deberan mezclarse los componentes hasta lograr una masa homogénea de color uniforme, sin la
incorporacion de aire. En algunas aplicaciones de alto requerimiento eléctrico los componentes
deberan ser mezclados y luego desgasificados en camara de vacio.

El sistema puede ser procesado por colada directa sin carga, debiendo prestarse especial
atencidn a este procedimiento para evitar tensiones y deformaciones indeseadas en la pieza final.

Regular la temperatura de gelificacion entre 90 y 120°C para evitar una excesiva reaccidn
exotérmica.

La adicidn de cargas reduce la contraccién y mejora el comportamiento térmico y mecdnico de la
pieza curada. Pueden utilizarse cuarzo, carbonatos, tiza, etc. Para su uso como colada, se
recomienda agregar las cargas completamente secas y sin contaminacion.

Para lograr una dispersién uniforme de la carga, recomendamos calentar el componente resina a
unos 809C y luego agregar la carga lentamente bajo constante agitacion hasta incorporar la
totalidad de esta, evitando la excesiva incorporacion de aire.
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Luego desgasificar en cdmara de vacio. ( 1 — 5 mbar).

IMPORTANTE: Dejar enfriar la mezcla a temperatura de proceso hasta 452C para el sistema y
luego agregar el endurecedor revolviendo minuciosamente. Aplicar inmediatamente después de
mezclado.

En la aplicacion para moldeo por arrollamiento (Filamente Winding) es conveniente calefaccionar
la bandeja de impregnacion a unos 35 —45°C para optimizar el mojado del filamento de refuerzo,
asegurando reproducibilidad de la calidad final del producto.

Tambien es altamente recomendable calefaccionar el mandril de arrollamiento a una
temperatura entre 60 — 120 grados, asegurando un inicio del proceso de curado del nucleo hacia
la superficie del arrollamiento.

Temperatura 2C Viscosidad inicial Tiempo / dias
MPa

25 1500 - 1700 30-40
Vida util de la mezcla
(sin Acelerante DY062) 40 300-400 35-40

60 65-75 6-8

80 20-30 3-4

100 10-15 1-1,5

Limpieza de las herramientas:

Todas las herramientas deben ser limpiadas preferentemente con agua muy caliente y jabdn
antes de que endurezca el adhesivo. La eliminacién de restos del adhesivo endurecido es dificil y
muy trabajosa.

Condiciones de endurecimiento minimo

Sin Acelerante DY 062 Con Acelerante DY 062 (1%)
Temperatura Tiempo minimo Temperatura Tiempo minimo
oC (horas) oC (horas)

100 No endurece 80 20-24
120 ca. 48 90 ca. 10
140 ca. 20 100 ca. 4
160 5-10 120 ca.2
180 2-5

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

PROPIEDADES DEL

Propiedades mecdnicas después del endurecimiento del compuesto sin acelerante ni cargas

SISTEMA CURADO (Curado: 24h @ 120°C + 24 h @ 140°C)
Resistencia a la tension MPa 85-95
Elongacidn a rotura % 4-6
Resistencia a la compresidn MPa 130- 150
Resistencia a la flexion MPa 130-150
Resistencia al impacto N/mm 16- 25
Punto de distorsion térmico o 85-95
Conductividad térmica W/mK 0.2-0.3
Propiedades eléctricas
Resistencia al arco kV/mm 16-19
Constante dieléctrica @232C 3.0-35
@ 60°C 3.2-36
@ 1009C 3.3-3.7
Factor de perdida tg 6 % 0,2-0,4
Resistividad volumétrica @232C Ohm/cm 10
@60°C 10'®
@100°C 101
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Almacenamiento La resina y el endurecedor tienen una estabilidad al almacenamiento de 3 afios como minimo, si
se guardan en sus envases originales bien cerrados, en lugar seco y fresco (18-25 °C). La fecha de
vencimiento estd indicado en la etiqueta.

Presentacion Presentacion ARALDIT® F ARADUR® HY 905 Acelerante DY 062
Original HUNTSMAN Tambor 200,00 kg Tambor 200,00 kg Biddn 5,000 kg
Conjunto 40,000 kg Balde 20,000 kg Bidén 20,000 kg Botella 0,500 kg
Conjunto 8,000 kg Lata 4,000 kg Biddn 4,000 kg
Pack 2,000 kg Lata x 1,000 kg Botella x 1,000 kg

Seguridad e higiene

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 ningln tipo para higiene personal. Unicamente lavarse
con agua tibia y secarse con toallas de papel descartable para evitar contaminacidén. Usar proteccidn ocular. No son considerados
productos inflamables de 12 clase. En caso de requerirlo contamos con la correspondiente HOJA DE SEGURIDAD (MSDS)

Medio ambiente

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

La informacion brindada en esta hoja técnica estd dada de buena fe y basada en el presente estado de nuestros
conocimientos. Dado que las condiciones de aplicacidn estan fuera de nuestro control, toda conclusién y recomendacién
esta hecha sin compromiso por nuestra parte, no pudiendo asumir responsabilidad alguna sobre vicios y defectos en los
trabajos efectuados con ARALDIT® F / ARADUR® HY 2918 / Acelerante DY 062
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