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Harz und Harter solltennur in sicher verschlossenen Behdten transportiat und gdaget
waden. Sollteeinmal Material auslaufen, so ist dieses mit Sand, Sdgemehl, Putzwolleoder
anderen saugféhigen Stoffen zu binden. AnschlieRend ist der betroffene Berech grindlichzu
saubern (siehe auch Hinwase im Sicheheitsdatenblatt). Unte den richtigen Lagebedingungen
sind Harz und Harter 1 Jahr lagerféhig. De Lagerraum muld trodken und warm, sowievor
direkter Sonneneinstrahlung und Frost geschiitzt sein. Dieidedle Lagatemperatur liegt zwischen
10 und 25 °C. DieBehdlte miissen stets didt vasdilossensean. Vor allen dieHarte erladen
unter Luftanflu® erheblichen Schaden.

Uberlagertes oder aus sonstigen Griinden nicht mehr benbtigtes Material gehbrt in den
Sondermill !

SP Systems hat ein separates Sicherheitsdatenblatt nach DIN 52900 fir dieses
Produkt entwickelt. Es enthalt sémtliche Informationen betreffend Gebrauch,
Zusammensetzung und NotfallmaBnahmen. Bitte vergewissern Sie sich, dal® Sie das
richtige Sicherheitsdatenblatt nach DIN 52900 lber das Produkt, welches Sie
verarbeiten, vor Beginn der Arbeit bereit liegen haben.

DieGeschéftspolitik unser er L iefer anten zielt auf diestandigeW eiter ent wickl ungund Ver besser ungilr er Produkt eab. Daher behaltenwir uns Ander ungender Sezifikationen
und Preiseohne vor herigeM itteilungvor . AlleAngabenindiesemInfor mationshiatt ber uhen auf Er fahr ungenund Labor ver suchen, so dal3wir vonihrer Ver[&3ichkeit Gber zeugt
sind. Haftung fir die Eignung eines bestimmt en Produkts fir e nen bestimmten Anwendungszweck tbernehmen wir aller dings ausschliefdich dann, wenn P Systems Ltd. dem
bet reffenrden Anwender dieEignungdesbetr effenden Produktsfir den bet r effenden Zweck gemaf den Allgemeinen Geschéftsbedingungen (auf Anfrageer hédltlich) schriftlich

bestétigt het.

P Systems ist ein einget ragenes War enzeichen.
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m VERARBEITUNGS-
EIGENSCHAFTEN

m GESUNDHEITS-
UND SICHERHEIT S-
HIN WEISE
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Eig enschaft Harz + Extralangsamer Harter
Typische Topfzeit bei 20 °C (500 g)* 80 Minuten
Ablauffestigket bei 20 °C 15 mm
TypischeFixierzeit bei 20 °C? 22 Stunden
Mischungsviskositét bei 20 °C (cP)? ca. 27.260

zu 1.) Die genauen Zeiten sind von Volumen und Cherflache der Mischung sowie der Warmedammféahigkeit des Mischgefalles abhangig .
zu 2.) Schwankungen je nach Starke der aufgetragenen Schicht und Warmed@mmeigenschaften des Untergrundes mdglich.

zu 3.) Lasst sich aufgrund der hochthixotropen Ege nschaften unddes Filleranteils nicht genauer bestimmen.

Diefolgenden Vorsichtsmal3regeln missen beachtet werden:

1. Hautkontakt ist unbedingt zu vermeiden, es sind Schutzhandschuhe zu tragen. Fir die
meisten Anwendungen empfiehit CTM Einweghandschuhe. Von der ausschlie3lichen
Verwendung von Hautschutzcremewird abgeraten. Nach dem Handewaschen sollte allerdings
eine Feudtigkeitscrame benutzt werden, damit die Haut elastisch bleibt.

2. Beim Mischen, Laminieren und Abschleifen solten Ovealls oder andere Schutzkleidung
getragen werden. Verschmutzte Schutzkleidung ist vor der Wiederverwendung grindlich zu
reinigen.

3. Schutzbrillen sind bei adlen Arbaten zu tragen, bel denen Harz, Harter, Losungsmittel ode
Staub in die Augen dringen kénnte. Solite dies dennoch passieren, das Auge sofort mit vid
klarem Wasser 15 Minuten bel gebffneten Augenlid spilen und unverziiglich rztliche Hilfe
aufsuchen.

4. Sorgen Siebea dea Arbet fir ausreichende Beliftung und tragen Sie einen Atemschutz,
wenn diese nicht gewéhrleistet werden kann. Das Atmen von Lsungs mittelausdiinstungen ist
zu vermeiden, da sie Ubelkeit und Kopfschmerzen verursachen, eéne Ohnmacht auslésen und
langfristig die Gesundheit schadigen kénnen

5. Hautpartien, die mit Harz oder Harter in Bertihrung gekommen sind, miissen grindlich
gereinigt werden. Dafir empfienit sich dieVerwendung von CTM Handwaschcreme,
anschlieRend mit Wasser und Seife nachwaschen. Losungsmittel gehren nicht an die Haut.

DieReinigung sollte zur Routine werden :
m  bevor gegessen oder getrunken wird m vor dan Gang zur Toilette
m vor dam Rauchen m nach der Arbeit

6. Schieffstaub darf nicht eingeatmet werden, und insbesondere sollte man darauf achten, auf
keinen Fall die Augen mit verschmutzten Handen zu reiben. Staubablagerungen auf der Haut
sollten auch wdhrend eines Arbatsgangs immer wiede abgewaschen werden. Nach jedem
groRReren Schieifgang ist zu duschen oder zu baden, wobe auch immer die Haare gewaschen
werden soltten.



m MISCHUNGS- Spabond 740 wird ausschlieflich mit extradangsamen Harter ausgeliefert.
VERHALTNIS Das folgende Mischungsverhéltnis zwischen den Komponeneten ist unbedingt einzuhalten:

SP Spabond 740 Harz : SP Spabond 740 Harter

2 y 1 (nach Volumen)
100 : 44 (nach Gewicht)

Um das richtige Mischungsverhéltnis zu erzielen, empfehlen wir bei kieineren Mengen
dieVerwendung kalibrierter Kunststoffmischbecher, wie sieba CTM erhdltlich sind.
Lésungsmittelfrae Epoxyharze haben eine bggrenzte Topfzet.

Um zu groRe Htzeetwicklumg und Veschwendung von Harz zu vermeiden, sollte man
nur soviel von dem Produkt anmischen, wie unmittelbar verarbeitet werden kann, d.h.
mit extralangsamen Harter, innerhalb von 40 Minuten.

Die unterschiedliche Farbe von Harz (griin) und Hérter (rosa) beugt Verwechslungen vor
und erleichtert dieVerarbeitung: wenn die Masse eine einheitlich graue Féarbung
aufweist, sind beide Komponenten gleichméilig mitenander vermischt.

Um eine gute Aushartung zu gewshrleisten, wird empfohlen, die Komponenten

mindestens eine Minute lang sorgféltig zu mischen, wobei besonders darauf geachtet
werden solte, dass keine unvermischten Bestandteile an den Seten und auf dem Boden

des Gdalies zurickbleben.

Diefertige Mischung sollte moglichst rasch aus dem Mischbedher heraus verarbeitet
oder in einen breiteren Behdlter (z.B. eine Ralerwanne) umgefiilt werden, damit die
Reaktionswarme tber a@ne groliere Obeflache abstrahlen kann und die
Verarbeitungszeit optimiet wird (siehe Verarbeitungseigenschaften).

m ANWENDUN GS- Verleimen
BEREICHE Spabond 740 ist ein niedrigviskoses Klebesystem, speziell entwidkelt, um Kernmateriaien
vorzubereiten oder auch um Strip Plank Leisten in Holz (Speed Strip) oda SAN-Schaum
(Lite Planks aus Core Cell) miteinander zu verkleben.

Spabond 740 hat eine hohere Scherfestigkeit und Zahigkeit als Mehrzweck-Epoxyhar ze.
Dadurch ist es das idealeKlebesystem fur hochfeste Materialien und Verbundwerkstoffe

Spabond 740 ist ab Wek beretts mit einer Grundfiilung angereichert und folglich thixotroper
as Standard-Epoxysysteme. Fir die meisten Veleimungsarbeiten sind daher keine Additive

erfordealich und das Produkt kann direkt wie gdiefert verarbeite werden.

Klebenahte
Spabond 740 eignet sich nidtt fir StofRverbindungen mit Klebendhten.

Einfarben
Wir raten davon ab, Spabond 740 einzufarben.
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Spabond 740 Compesie

& Material

Epoxy - Sandwichkleber

m EIGENSCHAFTEN m Niedrigviskoses Klebesystem
m |deal fir die Verbindung leichter Materialien

m Einfaches 2 : 1 Mischungsverhaltnis

m EINLEITUNG Spabond 740 ist dank seiner geringen Dichte und hohen Zahigkeit das ideale Klebesystem fur
dieVerbindung leichte Materiaien, wie Schaumkomponenten, Holz und Wabenkerne fir
SandwichKonstruktionen. SP 740 ist Uberall dort besonders gut geeignet, wo es auf lange
Verarbetungszeiten ankommt.
Das thixotropierte System ist e@nfach zu mischen und l&sst sich selbst auf senkrechten
Oberflachen ohne Ablaufen ode Durchsacken bis zu einer Stérke von 15 mm auftragen. Die
enthaltenen Flllstoffe erladchten auRerdem das Schleifen.

m VERARBEITUNGS- Das Produkt l&sst sich optimal be Temperaturen von 15-25 °C verarbeiten. Bel niedrigeren
EIGENSCHAFTEN Tempeaaturen dicken die Komponenten ein und lassen sich unter Umsténden nicht mehr
handhaben. Deshalb sollten das Harz, de Héarter und die zu verklebenden Obaflachen
vorgewarmt werden, um genaue Mischung und gute Verarbeitbarkeit zu gewéhrleisten.

Vergewissern Sie sich vor dem Verkleben, dass die Obafléchen sauber, trocken und
staubfrel sind. Die Klebeflachen soliten mit mittelfeinem Schleifpapier oder anderen
geeigneten Schiefmitteln angeschliffen werden; anschlieflend Staub entfenen und mit Aceton
oder rasch verdunstendem SP Epoxylésungsmittel "A" abwischen.

Metall: Erfordert normaerweise gne spezielle chemische Vorbehandlung mit Haftvermittlern,
um besteKlebeesultate zu gewdhrleisten (konsultieren Sie bitte den technischen
Kundendienst von CTM).

Polyester- oder Vinylesterlaminat: Achten Siedarauf, dal3 das Laminat vor dem Vekleben
vollstandig ausgehértet ist; Oberflachenvorbereitung nach Aushértung wie oben beschrieben.

Epoxylaminat: Wir empfehlen die Verwendung von Abreillgevebe bem Laminiervorgang,
ansonsten Vorbereitung wie oben. Vor der Verarbeitung sollte man durch Proben ermitteln, ob
das verwendete AbralRgevebe die gewinschten Ergebnisse erziet.

Beton: Soltemit aner finfprozentigen Salzsdureldésung vorbehandelt und anschlielfend mit
klarem Wasser gespiit und getrocknet werden.

Holz: Mit Sandpapier gegen die Maserung anschlieifen. Oliges Holz sollte mit einem rasch
verdunstenden Losungsmittel (z.B. SP Losungsmittel "A") entfete weden. Harziges ode
klebriges Holz mit @ner zwelprozentigen Natronlauge behandeln, anschlieffend mit klarem
Wasser spilen und trocknen.
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