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Zrédto: Oxford Brookes Racing, FIS Berlin i Sika TS

PRZEWODNIK DOTYCZACY WYKONANIA
FORMY PRE-PREG LUB BEZPOSREDNIE]
CZESCI Z WYKORZYSTANIEM PLYTY
EPOKSYDOWEJ LAB 973/975 NEW

od wielu lat rosnie w dwucyfrowym tempie w wielu branzach
i przewiduje sie, ze bedzie sie to utrzymywac. Wsrdd réznych
technologii  produkcji, czesci  kompozytowe  wykonane
z technologii prepreg sg wykorzystywane w kilku branzach, takich
jak lotnictwo, motoryzacja, topaty wirnikéw wiatrowych, przemyst
morski itp. Obecnie technologia prepreg zapewnia najwyzszg
jakos¢ czesci kompozytowych o niezrownanym stosunku premium
- redukcja wydajnosci i wagi.

Sika Advanced Resins jest swiatowym liderem z wieloletnim
doswiadczeniem w dostarczaniu pakietow miekkich narzedzi
do produkgji narzedzi lub czesci z prepregéw.
Oprocz wydajnosci naszych epoksydowych ptyt narzedziowych
i dopasowanego kleju z danymi dostepnymi w naszej karcie
produktu (PDS), naszym celem jest wspieranie profesjonalistow
poprzez doradzanie najlepszych praktyk przetwarzania, aby
zapewnic petng satysfakcje.

Ten przewodnik po przetwarzaniu pozwoli w szczegdlnosci
nowym uzytkownikom postepowaé¢ zgodnie z  naszymi
zaleceniami na kazdym etapie ich projektu.
Od ciecia i klejenia ptyty po hartowanie, frezowanie i wykanczanie
powierzchni, ten przewodnik zawiera przydatne zalecenia
dotyczgce uzyskania idealnej matrycy lub formy bezposrednie;.
Na koniec doradzamy, jaki cykl termiczny jest wymagany
do zastosowania w przypadku prepregéow do oprzyrzadowania
niskotemperaturowego na ptycie gtéwnej lub prepregéw
do czesci na jednorazowym oprzyrzgdowaniu bezposrednim.

DOSTEPNE ROZMIARY PLYT DOPASOWANY KLEJ
LAB 975 New LAB 973 H 8973

1500 x 500 x 50 mm 1500 x 500 x 50 mm Zywica:2 x 6 x 0,43 kg

1500 x 500 x 75 mm 1500 x 500 x 75 mm Utwardzacz: 12 x 0,061 kg
1500 x 500 x 100 mm 1500 x 500 x 100 mm

1500 x 500 x 150 mm L . .
Mozliwe wieksze wymiary

1500 x 500 x 200 mm ptyt oraz bloki surowe
odlewane masowo.

Mozliwe wieksze wymiary

ptyt oraz bloki surowe

odlewane masowo.



OBROBKA LAB 973/975 NEW
| KLEJ H 8973 KROK PO KROKU

m Wytnij deske bimetalowa
pitg tasmowa lub pita

tarczowg z twardego metalu.

m Przeszlifuj deski papierem
Sciernym o ziarnistosci 80.
m Usun kurz odkurzaczem.

m Wyczy$é srodkiem Adekit
Cleaner lub alkoholem
izopropylowym i pozostaw

na 15 minut do odparowania.

m Klejone powierzchnie
powinny by¢ ptaskie i
rownolegte do siebie.
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m Otworz pojemnik z zywicg H 8973
i wymieszaj, aby zapewnic
jednorodny wyglad przed dodaniem
utwardzacza H 8973.

m Dodac utwardzacz H 8973 zgodnie z
proporcjg mieszania 100 (zywica) :
14 (utwardzacz) wagowo.

m Doktadnie zhomogenizuj
mieszanine.

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

m Natéz mieszanke metalowa
szpachelka (3 mm) z kazdej strony
deski, aby jg zwigzac.

m Recznie dostosuj ustawienie desek
wzgledem siebie, przesuwajac je
jedna na drugiej.

m Zamocuj zespo6t za pomoca
odpowiednich zaciskéw, prasy lub
worka prézniowego.

m Usun nadmiar mieszanki, wyciskajac
ja z linii faczacych miedzy deskami.
m Zdejmij zaciski lub worek prézniowy
po 16 godzinach w temperaturze

pokojowej (20-25 °C).

A. MODEL GtOWNY DLA
NISKOTEMPERATUROWYCH
PREPREGOW NARZEDZIOWYCH

m Ostateczne szlifowanie reczne
ziarnem 800 lub wyzszym w celu
usuniecia etapdéw frezowania.

m Usun kurz przed natozeniem
lakieru na ptyte czystg i miekka
bawetniang szmatkg lub pedzlem
piankowym lub metoda

m Ptyty klejone frezuj na frezarce

CNC.

m Patrz parametry frezowania

na stronie 7.
%

natryskowa.

m Nalezy postepowac zgodnie z
instrukcjami ChemTrend L.P. (na
przyktad Chemlease® MPP 712
EZ) lub Marbocote Ltd. (na
przyktad HP2002).

m Model wzorcowy do
obrobki prepregow.

Temperatura (°C)

B. BEZPOSREDNIA FORMA DO
PRODUKCJI PREPREGOW DO
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140 284
120 248
100 212
80 176
™
60 140 &
©
|
40 104 ¢
[
=t
20 H————— e 68@j
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 Tota

czas utwardzania (godziny)

Zahartowac¢ zmontowane deski wolnostojgce:

Rampa do 120 °C (+11°/h).

Trzymaj przez 1 godzine.

Obnizy¢ do 20-25 °C (=7°/h).

Pozostaw do ostygniecia do 12 godzin, aby uzyskac
200 mm blokade.

m Zmontowane deski frezujemy
na frezarce CNC.
m Patrz parametry frezowania na
stronie 7.

%

m Ostateczne szlifowanie reczne
ziarnem 800 lub wyzszym w celu
usuniecia etapow frezowania.

m Usun kurz przed natozeniem
lakieru na ptyte czystg i miekka
bawetniang szmatkg lub pedzlem
piankowym lub metoda

natryskowa.

m Nalezy postepowac zgodnie z
instrukcjami ChemTrend L.P. (na
przyktad Chemlease® MPP 712 EZ)
lub Marbocote Ltd. (na przyktad

‘

HP2002).

m Prosze przejs¢ do strony 6, aby
zapoznac sie z dalszym procesem
produkcji czesci.
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Temperatura

Temperatura (°C)

CYKLE UTWARDZANIA PREPREGU

A. PRODUKCIA
NISKOTEMPERATUROWYCH
PREPREGOW NARZEDZIOWYCH

m Model wzorcowy do

obrébki prepregdw.

m Przykfad utwardzania
cyklicznego za pomoca
LTC216 Prepreg firmy
SHD Composites.
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Catkowity czas utwardzania (godziny)

Temperatura Grzanie = Wygrze- Chiodzenie
wanie
45 °C > 25min  40-50h > 25 min
55°C > 35min  16-18 h > 35 min
60 °C > 40 min 10h > 40 min
70°C > 50 min 5h > 50 min

Szczegdtowe instrukcje znajduja sie w PDS SHD Composites.

Dotwardzanie LTC216 po wyjeciu z modelu gtéwnego.
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Catkowity czas utwardzania (godziny)

Dotwardzanie dla max. 220 °C Tg:
Grzanie do 200°C (18°/h).
Wygrzewanie 8h.

Chtodzenie do 20°C (-18°/h).

Szczegbtowe instrukcje znajdujg sie w PDS SHD Composites.

Temperatura (°F)

Temperatura (°F)

B. PRODUKCJA CZESCI DO 120°C

m Forma bezposrednia do
produkgji czesci.

]

m Przyktad prepregu
komponentu MTC400
firmy SHD Composites.
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Catkowity czas utwardzania (godziny)

Cykl utwardzania 85 °C dla temperatury 90 °C Tg
Grzanie 85°C (11%h).
Wygrzewanie 16h.
Chtodzenie do 20°C (=7%h).
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Catkowity czas utwardzania (godziny)

120 °C Cykl utwardzania dla 135 °C Tg
Grzenia do 120°C (11°/h).
Wygrzewanie 1 h 30 min.
Chtodzenie do 20 °C (=7°/h).

Prosze zapoznac sie z SHD Composites PDS w celu
uzyskania szczegotowych instrukcji dotyczacych
uzyskania wyzszej Tg do 225 °C.
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PARAMETRY FREZOWANIA CNC

DLA LAB 973/975 NEW

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5
Strategia Obrobka Obrobka Obrobka Obrébka  Wykanczanie

zgrubna materiatu materiatu  materiatu ptaskich

Z - stafa Z - stafa Z - stata Z - stata powierzchn
Narzedzie do Frez Frez Frez Frez Frez
frezowania torusowy torusowy kulowy kulowy torusowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8
Liczba zebow 3 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1
Predkosc ciecia (Vc) [m/min] 540 500 600 300 400
Obroty [1/min] 4,100 7,957 16,000 16,000 16,000
Posuw na zagb [mm] 0.6 0.5 0.2 0.18 0.13
Predkos¢ posuwu (Vf) mm/min] 7,380 7,957 6,366 5,760 4,160
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 3 2 1 0.3 0.3
TS % ® 2 s 4

OSWIADCZENIE

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie oraz wszelkie inne porady sg podawane w dobrej
wierze, w oparciu o aktualng wiedze i doswiadczenie Sika dotyczace produktow, gdy
sg wiasciwie przechowywane, obstugiwane i stosowane w normalnych warunkach, zgodnie
z zaleceniami Sika. Informacje dotyczg wytacznie aplikacji i produktéw, o ktérych mowa
w niniejszym dokumencie. W przypadku zmian parametrow aplikacji, takich jak zmiany podtoza
itp., lub w przypadku innej aplikacji, przed uzyciem produktéw Sika nalezy skonsultowaé sie
z Dziatem Technicznym Sika. Informacje zawarte w niniejszym dokumencie nie zwalniajg
uzytkownika produktéw z testowania ich pod katem zamierzonego zastosowania i celu.
Wszystkie zamdwienia sg przyjmowane zgodnie z naszymi aktualnymi warunkami sprzedazy
i dostaw. Uzytkownicy musza zawsze odwotywac sie do najnowszego wydania lokalnej karty
danych produktu dla danego produktu, ktdrej kopie zostang dostarczone na zadanie.
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Wykanczanie
Z - stata

Frez
kulowy
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Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy
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A Sika Advanced Resins
Spotki zalezne
Sika Advanced Resins
Partnerzy handlowi
Obowigzujg nasze najbardziej aktualne Ogolne Warunki Sprzedazy.
Przed uzyciem i przetwarzaniem
nalezy zapoznac sie z Kartg Danych Produktu.
Aktualne karty katalogowe produktéw oraz informacje
o produktach dodatkowych mozna znalezé na stronie:
www.sikaadvancedresins.com
gQO“SibleQ?..
Sika Deutschland GmbH Sika Automotive France SAS
Sika Advanced Resins Sika Advanced Resins
Stuttgarter Strasse 139 Z.l. des Béthunes - 15 rue de I"Equerre
72574 Bad Urach CS 40444 Saint Ouen I"Aumadne
Germany 95005 Cergy Pontoise Cedex - France
Phone: + 49 (0) 7125 940 492 Phone: +33 (0) 134 40 34 60
Fax: +49(0) 7125 940 401 Fax: +33(0)134 2197 87
E-Mail: tooling@de.sika.com E-Mail: advanced.resins@fr.sika.com
www.sikaadvancedresins.com www.sikaadvancedresins.fr

PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

TR Solution Sp. z 0.0.

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

BUILDING TRUST

Zastrzega sie mozliwos$¢ zmian w toku postepu technicznego, a takze obarczone btedami. Wydanie 08/2020






