CALCEPOXI

Calcamento epoxi de dois componentes para instalacao de maquinas e equipamentos.

Caracteristicas
e  Fundido no local na temperatura ambiente e  Agiliza a montagem e Alta resisténcia mecanica
e  Distribui a carga uniformemente e Precisdo na instalacédo e Resisténcia quimica
Principais aplicacoes
e  Trilhos de pontes rolantes e  Motores e Maquinas em geral
e  Guindastes e Prensas e Compressores
Caracteristicas fisico-quimicas
Peso especifico @ 25°%C......coovvviiiieeriiiee e 1,6 g/cm?3
Pot-Life @ 25°C......ccoicieeieee e 30 minutos
Tempo de endurecimento inicial 2 25°C...........cccce..... 40 minutos
Tempo de cura para operacédo dos equipamentos....... 15°C: 72 horas

25°C: 48 horas

acima de 30°C: 24 horas
Resisténcia a compressdo ASTM D-695.........ccccceeene. 1213 kgf / cm?2
Modulo de elasticidade ASTM 0-695.........c.cccocveeeeenee. 64445 kgf / cm?
Resisténcia a fragdo ASTM D-638........cccccceveevivriennne 403 kgf / cm?
Modulo de elasticidade ASTM D-638..........ccoovveeieenee. 94628 kgf / cm?
Resisténcia a flexdo ASTM D-790........ccccevernveeiieenennn 768 kgf / cm?
Dureza Barcol ASTM D-2583........cccciviiiiiniieeeiiieeen. 44
Impacto Izod ASTM D-256; Procedimento C................ 94J/m
Tempo de eSt0CAgEM.....cuiii i ecirieee e e 1 ano na embalagem original, ndo aberta e em local protegido.

Dados para aplicacao
Preparo do equipamento

1. O equipamento deve ser colocado na posigao de trabalho com cunhas ou parafusos macacos, deixando-o suspenso
do jazente ou fundagdo no minimo 10 mm.

2. As superficies de contato com os calgos devem estar isentas de ferrugem, tintas, 6leos, graxas, agua e poeira.

3. Deverao ser feitos moldes nos lugares onde os calgos serao fundidos, com aberturas por onde o produto sera vertido
€ 0 ar saira.

4. Fazer verificagéao final de :

® Posigéo de trabalho da maquina ®  Alinhamento ® Deflexao ® Ajuste mecanico ® Molde

Nota: Quando néo for necessaria aderéncia do CALCEPOXI na base do equipamento ou nos parafusos de fixagao,
deve ser usado um desmoldante.

Preparo da mistura

1.Utilizar maquina de furar de baixa rotagdo (aproxim. 200 rpm), com haste misturadora e éculos de protegao.
2.Prender o galéo plastico e introduzir a haste misturadora com a maquina desligada.

3. Ligar a maquina e homogeneizar a mistura durante 1minuto, com pequenos movimentos circulares, percorrendo toda
a periferia da embalagem.

4. Adicionar o componente B, deixando misturar por mais 1 minuto.

5. Desligar a maquina e esperar que a haste pare, antes de retira-la do produto.

Aplicacao

A temperatura ambiente deve estar acima de 15°C. Caso esteja abaixo, esta devera ser elevada com aquecedores tais
como: lampadas incandescentes, resisténcias elétricas, etc.

A. Calcos com espessura de até 30 mm.

1.A aplicagao é feita vertendo-se a mistura em um dos lados do molde até o completo enchimento.

2.Essa aplicacdo ndo deve demorar mais de 15 minutos.

3. Ap6s 24 horas da aplicagdo, remover os moldes, cunhas e apertar os parafusos de fixagdo com o torque
especificado na planilha, de modo a permitir uma distribuigdo uniforme de tensdo na base da maquina.

B. Calcos com espessura superior a 30 mm.

1.Para calgos com espessura superior a 30 mm, a aplicagdo do material deve ser feita em camadas sobrepostas e
consecutivas de até 30 mm de espessura cada uma, até atingir a espessura desejada. Como o endurecimento se
processa por reagdo quimica exotérmica, deve ser respeitado um intervalo de aproximadamente 6 horas entre a
aplicacdo das camadas, evitando, no entanto que a camada anterior endureca.

2.Essa aplicagdo ndo deve demorar mais de 15 minutos.

3. Ap6s 24 horas da aplicagdo, remover os moldes, cunhas e apertar os parafusos de fixagdo com o torque
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especificado na planilha, de modo a permitir uma distribuicdo uniforme de tensdo na base da maquina.

CALCEPOXI

Roteiro de calculo

A, POIENCIA = HPoooeo e e

B. PESO MO0 — K. eteeieiiitiie et

C. Diametro do parafuso de fiXaGa0 — MM......coooiiiiiiiiie e

D. Ndmero de parafusos de fIXAGAO0.........euriririririri

E. Area dabase da maguina — CM2.........ccciiiiieiiiie e

F. Tensdo no parafuso de fiXxaGao — KGf......coovueeiieiiiiei e

G. Torque no parafuso de fiXaGao — KGf M....cueiiiie i

H. Area minima de calgamento - CMA...........ccovoeuiviecueeieeeeeeeeeeeeeeseeseeeeees e een e B+ (D'F
35 kg / cm?

. Area utilizada para calgamento — CM2..............cccccurvvceeeeeeeeeeeeeeeeee e eeneeeeen. >H

J. Carga nos calgos devido ao peso morto — Kgf/Cm2..........c..cceieeeeeieceeeeeceeeeeee e, B/l

K. Carga nos calgos devido a tensdo nos parafusos —Kkg / CmM2..........cccevieriienennieennne D_’;F

L. Carga estatica atuando nos calgos — KG/CM2........cooeuieireiisesieeseesieesiesesseseeeeneseenes J+K

Nota:

A area utilizada para calgamento devera ser distribuida pelo nimero de parafusos de fixagao.

A area de calgcamento para cada parafuso, sempre que possivel, devera ser distribuida de modo a circundar o

parafuso, mantendo-o no centro do calco.

A tensdo no parafuso devera ser aplicada com torquimetro para haver uma distribuicdo uniforme de carga evitando

com isso a concentracéo de tensdo em determinados locais de base da maquina.

Apresentacao
Conjunto de 1 kg Conjunto de 2 litros.
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