
INSTRUKCJA PRACY
LAB 973 / 975 New Płyta epoksydowa 
H 8973 Dopasowany klej
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WYKORZYSTANIE KOMPOZYTÓW WZMACNIANYCH WŁÓKNEM 
od wielu lat rośnie w dwucyfrowym tempie w wielu branżach 
i przewiduje się, że będzie się to utrzymywać. Wśród różnych 
technologii produkcji, części kompozytowe wykonane 
z technologii prepreg są wykorzystywane w kilku branżach, takich 
jak lotnictwo, motoryzacja, łopaty wirników wiatrowych, przemysł 
morski itp. Obecnie technologia prepreg zapewnia najwyższą 
jakość części kompozytowych o niezrównanym stosunku premium 
- redukcja wydajności i wagi.

Sika Advanced Resins jest światowym liderem z wieloletnim 
doświadczeniem w dostarczaniu pakietów miękkich narzędzi 
do produkcji narzędzi lub części z prepregów.
Oprócz wydajności naszych epoksydowych płyt narzędziowych 
i dopasowanego kleju z danymi dostępnymi w naszej karcie 
produktu (PDS), naszym celem jest wspieranie profesjonalistów 
poprzez doradzanie najlepszych praktyk przetwarzania, aby 
zapewnić pełną satysfakcję.

Ten przewodnik po przetwarzaniu pozwoli w szczególności 
nowym użytkownikom postępować zgodnie z naszymi 
zaleceniami na każdym etapie ich projektu.
Od cięcia i klejenia płyty po hartowanie, frezowanie i wykańczanie 
powierzchni, ten przewodnik zawiera przydatne zalecenia 
dotyczące uzyskania idealnej matrycy lub formy bezpośredniej. 
Na koniec doradzamy, jaki cykl termiczny jest wymagany 
do zastosowania w przypadku prepregów do oprzyrządowania 
niskotemperaturowego na płycie głównej lub prepregów 
do części na jednorazowym oprzyrządowaniu bezpośrednim.

1   YƭŜƧŜƴƛŜ ǇƱȅǘ 2   hōǊƽōƪŀ /b/

3 tǊȊȅƎƻǘƻǿŀƴƛŜ ǳǎȊŎȊŜƭƴƛŜƴƛŀ ƛ ƪƻƱƴƛŜǊȊŀ 4   Obróbka prepregu Lay-up

5  Worki próżniowe do cyklu utwardzania w autoklawie 6   Forma z prepregu

7 Zmontowane części prepregowe
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DOSTĘPNE ROZMIARY PŁYT DOPASOWANY KLEJ
LAB 975 New

1500 x 500 x  50 mm

1500 x 500 x  75 mm

1500 x 500 x 100 mm

1500 x 500 x 150 mm

1500 x 500 x 200 mm

H 8973

Żywica:        2 x 6 x 0,43 kg
Utwardzacz:  12 x 0,061 kg

LAB 973

1500 x 500 x  50 mm

1500 x 500 x  75 mm

1500 x 500 x 100 mm

Możliwe większe wymiary 
płyt oraz bloki surowe 
odlewane masowo.

Możliwe większe wymiary 
płyt oraz bloki surowe 
odlewane masowo.

PRZEWODNIK DOTYCZĄCY WYKONANIA 
FORMY PRE-PREG LUB BEZPOŚREDNIEJ 
CZĘŚCI Z WYKORZYSTANIEM PŁYTY 
EPOKSYDOWEJ LAB 973/975 NEW
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•  Wyczyść środkiem Adekit 
Cleaner lub alkoholem 
izopropylowym i pozostaw 
na 15 minut do odparowania.

•  Otwórz pojemnik z żywicą H 8973 
i wymieszaj, aby zapewnić 
jednorodny wygląd przed dodaniem 
utwardzacza H 8973.

•  Klejone powierzchnie 
powinny być płaskie i 
równoległe do siebie.

OBRÓBKA LAB 973/975 NEW 
I KLEJ H 8973 KROK PO KROKU

•  Wytnij deskę bimetalową 
piłą taśmową lub piłą 
tarczową z twardego metalu.

•  Zamocuj zespół za pomocą 
odpowiednich zacisków, prasy lub 
worka próżniowego.

•  Usuń nadmiar mieszanki, wyciskając 
ją z linii łączących między deskami.

•  Zdejmij zaciski lub worek próżniowy 
po 16 godzinach w temperaturze 
pokojowej (20-25 °C).

•  Płyty klejone frezuj na frezarce 
CNC.

•  Patrz parametry frezowania 
na stronie 7.

• Model wzorcowy do 
obróbki prepregów.

•  Nałóż mieszankę metalową 
szpachelką (3 mm) z każdej strony 
deski, aby ją związać.

•  Ręcznie dostosuj ustawienie desek 
względem siebie, przesuwając je 
jedna na drugiej.

ZGODNIE Z UŻYTKOWANIEM PROSZĘ PRZESTRZEGAĆ INSTRUKCJI A LUB B:

•  Zmontowane deski frezujemy 
na frezarce CNC.

•  Patrz parametry frezowania na 
stronie 7.

•  Ostateczne szlifowanie ręczne 
ziarnem 800 lub wyższym w celu 
usunięcia etapów frezowania.

•  Usuń kurz przed nałożeniem 
lakieru na płytę czystą i miękką 
bawełnianą szmatką lub pędzlem 
piankowym lub metodą 
natryskową.

•  Należy postępować zgodnie z 
instrukcjami ChemTrend L.P. (na 
przykład Chemlease® MPP 712 EZ) 
lub Marbocote Ltd. (na przykład 
HP2002).

•  Proszę przejść do strony 6, aby 
zapoznać się z dalszym procesem 
produkcji części.
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B. BEZPOŚREDNIA FORMA DO 
PRODUKCJI PREPREGÓW DO 
120°C

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 Total 
czas utwardzania (godziny)

Zahartować zmontowane deski wolnostojące:
  1 Rampa do 120 °C (+11°/h).
 2    Trzymaj przez 1 godzinę.
 3    Obniżyć do 20–25 °C (–7°/h).
 4    Pozostaw do ostygnięcia do 12 godzin, aby uzyskać 
      200 mm blokadę.

•  Dodać utwardzacz H 8973 zgodnie z 
proporcją mieszania 100 (żywica) : 
14 (utwardzacz) wagowo.

• Dokładnie zhomogenizuj 
mieszaninę.

• Zastosowanie zestawu (0,491 g) 
pokryje prawie 1 m². 

•  Przeszlifuj deski papierem 
ściernym o ziarnistości 80.

• Usuń kurz odkurzaczem.

•   Ostateczne szlifowanie ręczne 
ziarnem 800 lub wyższym w celu 
usunięcia etapów frezowania.

• Usuń kurz przed nałożeniem 
lakieru na płytę czystą i miękką 
bawełnianą szmatką lub pędzlem 
piankowym lub metodą 
natryskową.

• Należy postępować zgodnie z 
instrukcjami ChemTrend L.P. (na 
przykład Chemlease® MPP 712 
EZ) lub Marbocote Ltd. (na 
przykład HP2002).

A. MODEL GŁÓWNY DLA 
NISKOTEMPERATUROWYCH 
PREPREGÓW NARZĘDZIOWYCH
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CYKLE UTWARDZANIA PREPREGU PARAMETRY FREZOWANIA CNC 
DLA LAB 973/975 NEW

B. PRODUKCJA CZĘŚCI DO 120°CA. PRODUKCJA
NISKOTEMPERATUROWYCH
PREPREGÓW NARZĘDZIOWYCH

•   Model wzorcowy do
obróbki prepregów.

•  Forma bezpośrednia do
produkcji części.

• Przykład utwardzania
cyklicznego za pomocą
LTC216 Prepreg firmy
SHD Composites.

• Przykład prepregu
komponentu MTC400
firmy SHD Composites.

Całkowity czas utwardzania (godziny)

Te
m

pe
ra

tu
ra

 (°
C)

Te
m

pe
ra

tu
ra

 (°
F)

Temperatura Grzanie Wygrze-
wanie

Chłodzenie  

45 °C > 25 min 40–50 h > 25 min
55 °C > 35 min 16–18 h > 35 min
60 °C > 40 min 10 h > 40 min
70 °C > 50 min 5 h > 50 min

6 7 8
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Dotwardzanie dla max. 220 °C Tg:

Szczegółowe instrukcje znajdują się w PDS SHD Composites.

Dotwardzanie LTC216 po wyjęciu z modelu głównego.

  1 Grzanie do 200°C (18°/h).
 2 Wygrzewanie 8h.
 3    Chłodzenie do 20°C (–18°/h).

Szczegółowe instrukcje znajdują się w PDS SHD Composites.

OŚWIADCZENIE

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie oraz wszelkie inne porady są podawane w dobrej 
wierze, w oparciu o aktualną wiedzę i doświadczenie Sika dotyczące produktów, gdy 
są właściwie przechowywane, obsługiwane i stosowane w normalnych warunkach, zgodnie 
z zaleceniami Sika. Informacje dotyczą wyłącznie aplikacji i produktów, o których mowa 
w niniejszym dokumencie. W przypadku zmian parametrów aplikacji, takich jak zmiany podłoża 
itp., lub w przypadku innej aplikacji, przed użyciem produktów Sika należy skonsultować się 
z Działem Technicznym Sika. Informacje zawarte w niniejszym dokumencie nie zwalniają 
użytkownika produktów z testowania ich pod kątem zamierzonego zastosowania i celu. 
Wszystkie zamówienia są przyjmowane zgodnie z naszymi aktualnymi warunkami sprzedaży 
i dostaw. Użytkownicy muszą zawsze odwoływać się do najnowszego wydania lokalnej karty 
danych produktu dla danego produktu, której kopie zostaną dostarczone na żądanie.

120 °C Cykl utwardzania dla 135 °C Tg  
 1  Grzenia do 120°C (11°/h).
 2 Wygrzewanie 1 h 30 min.
 3   Chłodzenie do 20 °C (–7°/h).

Proszę zapoznać się z SHD Composites PDS w celu 
uzyskania szczegółowych instrukcji dotyczących 
uzyskania wyższej Tg do 225 °C.

14B

  1 Grzanie 85°C (11°/h).
 2 Wygrzewanie 16h.
 3    Chłodzenie  do 20°C (–7°/h).

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 

Cykl utwardzania 85 °C dla temperatury 90 °C Tg
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Całkowity czas utwardzania (godziny)

Całkowity czas utwardzania (godziny)

Całkowity czas utwardzania (godziny)

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obróbka 

zgrubna  
Z - stała

Obróbka 
materiału 
Z - stała  

Obróbka 
materiału 
Z - stała 

Obróbka 
materiału 
Z - stała 

Wykańczanie 
płaskich  

powierzchn

Wykańczanie 
Z - stała

Wykańczanie  
powierzchni

Narzędzie do 
frezowania

Frez  
torusowy

Frez  
torusowy

Frez  
kulowy

Frez  
kulowy

Frez  
torusowy

Frez  
kulowy Frez palcowy

Średnica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zębów 3 2 2 2 2 2

Promień [mm] 3 4 6 3 1 4 2

Prędkość cięcia (Vc) [m/min]        540 500 600 300 400 400 200
Obroty [1/min] 4,100 7,957 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000
Posuw na ząb [mm] 0.6 0.5 0.2 0.18 0.13 0.13 0.13
Prędkość posuwu (Vf))              mm/min] 7,380 7,957 6,366 5,760 4,160 4,160 4,160
Głębokość cięcia (ap) [mm] 3 2 1 0.3 0.3 0.15 0.1
Szerokość cięcia / odstępy 
między liniami (ae) [mm] 30 2 0.5 4 0.3 0.1

2 2
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GLOBALNE ROZWIĄZANIA – 
LOKALNY SERWIS
Obowiązują nasze najbardziej aktualne Ogólne Warunki Sprzedaży.

Przed użyciem i przetwarzaniem 
należy zapoznać się z Kartą Danych Produktu.

Aktualne karty katalogowe produktów oraz informacje
o produktach dodatkowych można znaleźć na stronie: 
www.sikaadvancedresins.com
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Sika Advanced Resins 
Spółki zależne

Sika Advanced Resins
Partnerzy handlowi

Sika Deutschland GmbH  
Sika Advanced Resins
Stuttgarter Strasse 139
72574 Bad Urach
Germany
Phone: + 49 (0) 7125 940 492
Fax: + 49 (0) 7125 940 401
E-Mail: tooling@de.sika.com
www.sikaadvancedresins.com

Sika Automotive France SAS
Sika Advanced Resins 
Z.I. des Béthunes - 15 rue de l´Equerre 
CS 40444 Saint Ouen l´Aumône 
95005 Cergy Pontoise Cedex - France 
Phone: +33 (0) 134 40 34 60 
Fax: +33 (0) 134 21 97 87 
E-Mail: advanced.resins@fr.sika.com
www.sikaadvancedresins.fr

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE
TR Solution Sp. z o.o.
Komornicka 10,
62-052 Komorniki
Tel. +48 61 284 21 35, +48 534 213 700
E-mail: biuro@tr-solution.pl
www.tr-solution.pl




