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PRODUKTINFORMATION
WERKSTOFF 839

PRODUKTBESCHREIBUNG

WERKSTOFF 839 ist eine leitfahige Weichgummierung auf Basis von NR/SBR/BR mit ausgezeichneten Ver-
schleiReigenschaften.

ANWENDUNGSGEBIETE

WERKSTOFF 839 wird fur die Werksgummierung von chemikalien- und abriebbelasteten Trommeln eingesetzt.
Bedingt durch die gute Leitfahigkeit des Werkstoffes ist dieser auch in ATEX-Anlagen anwendbar.

EIGENSCHAFTEN

- Ausgezeichnete Verschleil3festigkeit sowie gute Chemikalienresistenz
- Elektrisch leitfahig
- Werkstattgummierung von metallischen Werkstoffen

CHEMISCHE BESTANDIGKEIT
Anfragen zur chemischen Bestandigkeit kbnnen an awt@tiptop-elbe.de gestellt werden.

UNTERGRUND

Untergrund sind Bauteile aus Nichteisenmetallen, Gusswerkstoffen, unlegiertem oder austenitischem Stahl.
Die Bauteile missen entsprechend der DIN EN 14879-1 konstruiert und gefertigt sein.
Der Untergrund muss wéahrend der Verarbeitung trocken bleiben.

OBERFLACHENVORBEHANDLUNG

Die DIN EN14879-1 sowie die TIP TOP Spezifikation ,Korrosionsschutz von metallischen Bauteilen® ist zu bertck-
sichtigen. Unlegierter Stahl muss entsprechend der DIN EN ISO 12944-4 metallisch blank gestrahlt werden, einen
Vorbereitungsgrad von SA 2% nach DIN EN ISO 8501-1 aufweisen und dem Rauheitsgrad ,Mittel (G)" nach der
DIN EN ISO 8503-2 entsprechen. Eine Mindestrautiefe von Rz > 50 ym ist erforderlich. Nach dem Strahlen muss
eine Neubildung von Rost durch geeignete MalRnahmen (z.B. Grundieren) verhindert werden.

KLIMATISCHE BEDINGUNGEN

Wahrend der Verarbeitung ist eine direkte oder indirekte Sonneneinstrahlung zu vermeiden und die in der Verarbei-
tungsvorschrift festgelegten klimatischen Bedingungen sind einzuhalten. Um eine Kondensatbildung zu vermeiden,

muss ein Taupunktabstand von min. 3K eingehalten werden. Die Materialien dirfen bei der Verarbeitung nie kalter

als die Umgebungstemperaturen am Arbeitsplatz sein.

KLEBSTOFFSYSTEM

WERKSTOFF 839 wird mit ADHESIVE REMACLAVE SOLUTION in Kombination mit PRIMER HG 1 & PRIMER
HG 2 auf Stahl verklebt. Alternativ kann auch PRIMER PR 500-1 & PRIMER S 500-2 verwendet werden.

APPLIKATIONSMETHODE | VERBRAUCH | ABLUFTZEITEN

Anstrich Produkt Applikation Verbrauch Min. Max.
Abluftzeit Abluftzeit

1. Anstrich Stahl  PRIMER HG 1 Rollen / Streichen ca.150g/m2 2h 14d

2. Anstrich Stahl  PRIMER HG 2 Streichen ca.150g/m2 2h 7d

3. Anstrich Stahl REMACLAVE SOLUTION Streichen / Rollen ca.150g/m2 1h 1d

4. Anstrich Stahl  REMACLAVE SOLUTION Streichen ca. 150 g/m2 | 20 min 1lh

1. Anstrich Gummi REMACLAVE SOLUTION Streichen ca. 150 g/mz 20 min 1h

Vor dem Einsatz der Produkte ist stets die aktuelle Verarbeitungsanweisung zu beachten. Die angegebenen Ablft-
zeiten gelten fir einen Temperaturbereich von +20°C bis +25°C.

REINIGUNG

Die gesamte Ausristung ist unmittelbar nach dem Gebrauch mit SOLVENT CF-CE zu reinigen. Die Reinigung der
Ausrustung sollte in einem gut geltftetem Bereich erfolgen.
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PRODUKTINFORMATION
WERKSTOFF 839

VULKANISATION
Ort Vulkanisation

Werkstatt | Vulkanisation im Autoklaven unter Druck mittels Hei3luft oder Dampf

Bei der Vulkanisation des Produktes sind die Angaben in der Verarbeitungsanweisung zu beachten.

PORENPRUFUNG

Aufgrund seiner elektrostatischen Eigenschaften (elektrisch leitféhig) kann der Auskleidungswerkstoff nicht mittels
Hochspannungspriifung auf Poren- und Rissfreiheit Gberprift werden. Der Auskleidungswerkstoff wird auf Poren
und Risse durch 100%ige visuelle Prufung bei optimaler Ausleuchtung geprdft.

WERKSTOFF 839 Prifspannung Max. Prifspannung

unvulkanisiert & vulkanisiert - -

LIEFERFORM | MINDESTHALTBARKEIT

Produktname Gebinde Artikel Nr. Lagertemperatur Mindesthaltbarkeit
ADHESIVE REMACLAVE SOLUTION | 3,5 kg 538 1610 5-25°C 12 Mon

ADHESIVE REMACLAVE SOLUTION 7 kg 538 1620 5-25°C 12 Mon

ADHESIVE REMACLAVE SOLUTION 21 kg 538 1630 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 1 0,75 kg 525 2949 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 1 4,5 kg 525 3050 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 1 9 kg 525 2956 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 1 25 kg 525 2963 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 2 0,75 kg 525 2970 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 2 9 kg 525 2987 5-25°C 12 Mon

PRIMER HG 2 25 kg 525 2994 5-25°C 12 Mon

SOLVENT CF-CE 101 595 9163 5-25°C 60 Mon
Abmessungen Artikel-Nr. (DIN*) = Artikel-Nr. (MIN) Lagertemperatur Mindesthaltbarkeit
2 mm x 1100 mm x 10000 mm | 21001610 21001613 <+5°C|<+25°C 6 Mon |3 Mon

3 mm x 1100 mm x 10000 mm 21001616 21001617 <+5°C|<+25°C 6 Mon |3 Mon

4 mm x 1100 mm x 10000 mm 21001621 - <+5°C|<+25°C 6 Mon |3 Mon

5 mm x 1100 mm x 10000 mm 21001624 21001626 <+5°C|<+25°C 6 Mon |3 Mon

6 mm x 1100 mm x 10000 mm 21001629 - <+5°C|=+25°C 6 Mon |3 Mon

* Toleranzen gemaR DIN EN 14879-4

Die Gummibahnen werden in PE-Folie auf Papphilsen gewickelt und freihdngend in stabilen, stapelbaren Pappkar-
tons verpackt. Die Produkte sind geschutzt vor direkter Sonneneinstrahlung an einem kihlen und trockenen Ort zu
lagern. Bei Uberschreitung der Mindesthaltbarkeit miissen die Materialien vor dem Einsatz iiberpriift werden.
Hohere Lager- und Transporttemperaturen verkirzen die Haltbarkeit. Die Gebinde sind frostfrei und gut verschlos-
sen zu lagern und nach jeder Entnahme wieder zu verschlie3en. Die DIN 7716 ist zu beachten. Informationen zur
Handhabung, Lagerung & Transport sind im Sicherheitsdatenblatt zu finden.

SICHERHEITSMASSNAHMEN

Die Sicherheitsdatenblatter der einzelnen Komponenten sowie die gesetzlichen Vorschriften beim Umgang mit Ge-
fahrstoffen sind zu beachten. Es ist die vorgeschriebene persdnliche Schutzausriistung zu tragen.

Angaben zur Entsorgung sind in den Sicherheitsdatenbléatter der einzelnen Produkte zu finden. Die Sicherheitsda-
tenblatter kdnnen auf unserer Homepage im Downloadbereich heruntergeladen werden.
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PHYSIKALISCHE DATEN

Eigenschaft Prafnorm Einheit Kennwert
Abrieb DIN ISO 4649 (ASTM D5963) ‘mm? <80
Dichte DIN EN ISO 1183-1 (ASTM D792) g/lcm3 11,14 +0,02
Farbe - - schwarz
Max. Flachenpressung - N/mm?2 2
Polymerbasis DIN I1SO 1629 (ASTM D1418) - NR/SBR/BR
ReilRdehnung DIN 53504 (ASTM D412) % = 470"
Reil3festigkeit DIN 53504 (ASTM D412) N/mm? 221"
Ruckprallelastizitat DIN 53512 % 240
Schalfestigkeit Stahl DIN I1SO 813 (ASTM D429) 'N/mm |24
Shore-Harte DIN I1SO 48-4 (ASTM D2240) Shore A | 65+ 5*
Temperaturbereich - °C -40 bis +80

Die angegebenen Temperaturen sind abhéangig von der vorliegenden Beanspruchung und kénnen daher variieren.
* Vulkanisation Presse ** S2-Stab nach Pressenvulkanisation

Die Angaben dieses Datenblatts entsprechen dem im Zeitpunkt seiner Erstellung aktuellen Stand unserer Produktkenntnisse und sollen allge-
mein als Richtwerte Uber unsere Produkte und deren Anwendungsmadglichkeiten informieren. Sie sind insbesondere aufgrund der Unterschied-
lichkeit der moglichen Anwendungen, Verarbeitungen und 6rtlichen Gegebenheiten rechtlich unverbindlich und beinhalten insbesondere keine
zugesicherten vertraglichen Eigenschaften. Wir empfehlen daher eine ausreichende Menge an Eigenversuchen oder eine konkrete Voraban-
frage an unseren technischen Service. Anderungen, insbesondere soweit sie dem technischen Fortschritt dienen und das Produkt nicht erheb-
lich modifizieren, bleiben vorbehalten. Soweit Angaben dieses Datenblatts ausnahmsweise ausdriicklicher Bestandteil eines mit uns abge-
schlossenen Vertrags werden, dienen die in Bezug genommenen Angaben ausschlie3lich der Festlegung der vereinbarten Beschaffenheit des

Vertragsgegenstands im Sinne des 8 434 BGB und begriinden keine dartber hinausgehende Beschaffenheitsgarantie im Sinne der gesetz-
lichen Bestimmungen.
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