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DEVCON PLASTIC STEEL PUTTY {A) [

Une masilia epddica mezciada Gon $cero pard repansciones y mardenimiento generst. Para Henar, reconsinuir, y unlr superficies
ratdlicas.

CARACTERISTICAS/BENEFICIOS

«  Seapfica ficiimente, no necesita herramientas especiales.
« Seune ala mayoria de metales y concrelo.

« Fresabie {ver al reverso de asta hoja),

»  Resistenta a [a mayorfa de productos quitmicos,

= Calificado bajo Mil. Spec. DOD-C-241768

«  Repara metales gastados o fatigadoes.

= Parcha plezas fundidas.

= Parz hechura de soportes y accesorios.

+  Reconsinge cusrpos de bombas y vilvulas.
+  Restaura chumaceras y guias de cojineles.

Propiedades Fisicas Tipicas: {Curado T dias @ 75°F)

Contracoién por Curacidn AS'E‘M 2566

Vakimen Espesifico

Duracion en Taro @ 75°F (masu 1.,

Resistencia 2 la Compresicn ASTM 9695

Esfuerze Tractor ASTM D002

Dureza Shore U Curado ASTM 2240 .

Reeistencia Dieleotrica, Mﬁp@gada ASW D'MQ

Coberiura

Resistencia:  Himedo  100°F
Seco 260°F

48 pulg b @ti4"

Resisfentia Quimmics: Curaciin a termperature smbiende 7 glas (en lnmersién 30 dias)

Keroseno MB Metanol H
Adido Clorhidrico at 10%  MB  Tolueno A
Disoiventes Ciorades MB Amoniata MB

Acido Sulfrico 2 10% MB  Hidrixidode Na  MB
CLAVE: MB:MuyBuena A Aceptable 1 Insatisfactorie

mmmmmmmmmw Mﬂcmp&om asamiasmkrwa;as aoesteASTM#:Sypropﬁsngico%
Los epoxde on gehersi o son 1 dados para exg in prolongade 4 & Jos y disah orgénicos.

SIRVASE CONSULTAR A LA PLANTA PARA OTROS PRODUCTOS QUIMICOS




La preparackin adecuada de la superficie es esencial para e éxito v performance e cuaiquier apiicacidn epdxica, En todes los oasos,
ia superficie debe estar impia, seca, sin aceifes, y &spera,

1. Fefire todo aceite, grasa v suGiedad mediante un limplador/ desengrasador fuerte (Devoon Cleaner Biend 300 ag jdéneo para este
provesa).

2. Mags sspera [ superficle por tratamientc con chotro abrasivo {particutas malla 8-40 o esmerilado. £s deseable un perfil ge 3-5
rrifipulaees para la mayorka de aplicaciones.

3. Toda preparacion abrasiva debe ser saguida por ofrd limpieza pera remover cuaiguier resto de asa proceso.

4. Latemperstum de aplicacion ideal es 55 - 90°F. Bajo conticiones frias, se recomienda calentar el drea de reparacion a 100 - 110°F,

S, Afiada endurecedor g la resing. Maezcle complotameante con un destorniliador o harramienta simifar hasta oblener una consistencia
uniforme, sin vetas, (unos 4 minutos).

Relacitn de Proporciones - Resina a Enthrecedor: Peso 9:1, Volumen 2.6:1

€. Exiienda ef material mezulado sobre el drea de reparacion e infrodizea con firmeza en of sustrato para asegurar mAximo contaclo
de ia superficle.
7. Para llenar grandies huecos © agujeros use cinta de fiba de vidiio, metal eslirado u olros afianzadores mecdnicos,

CURADRO:

+  Eltiempo de trabajo es 45 minutos @ 75°F.
+  El curado funcional (75%) se alcanza en 16 horas @ 75°F.

s+ Para ef mibimo de propiedades fisicas, cure al calor durante 4 horas a 200°F después de curar @ temperatura ambiente por 2%
horas,

MAGUINADO:
Deje curar of material 8l menos 4 horas antes de maguinar,

+  Vedotidad de Tomo! 150 plesiminido.

+  Corte: Seco .

+  demamiertas: Complemento del Anguio de Corte de Carburo 8° (+/- 2°) - Lados/Frente 8° (+/- 2°}

+  Régimen de Alimentacidn (baste): Velocklad de avance 020 Corle basts 020 - 080

»  Régimen de Alimentacitin (acabade): Velockiad da avance 010 Corte de acabado 010

+  Pulido: Use papel de esmeril himedo de 400 a 650. Ef malerial se debe pulir a un 2cabado de 25.50 micras.

BRECAUGION:

Use segin fa Hoja inforinative de Seguridad del Matenat.

GARANTIA;

Devoon reemplarard ciakguier malerisl que se encuentre defectuoso. Puesto que ef almacenamisnto, manipulacion y aplicacidn de este
materiaf estd més alld de nuestro control, no podemes aceptar responsabilidad por los resullados obtenides.

Advertancia. $4io para Uso industrial.
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*  Empacade oon un endurecedor lento. La duracion en tarro es de 90 minutos,



