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HOCHTEMPERATUR KERAMIK-METALL PASTEN
Technisches Datenblatt A3

Pyro-Putty Hochtemperaturpasten werden zum Abdichten von
Fugen, und zur Reparatur von Defekten in Aluminiumguss, Guss-
eisen, Stahl und Edelstahl verwendet. Hergestellt mit fortschritt-
lichsten organischen und anorganisch-keramischen Technologien,
zeichnet diese Materialien eine Temperaturbestandigkeit bis Uber
1.100°C aus. Anwendungsbereiche fir Pyro-Putty sind vielfaltig
und weit verbreitet, typischerweise findet man sie in der Luftfahrt-,
Automobil-, GieRerei-, Stahlerzeugungs-, Verbrennungs- und Ener-

gieerzeugungsindustrie. Pyro-Putty 653 versiegelt

korrodierten Brenner-
verteiler an.

Keramik-Metall gefiullte anorganische Pasten
Pyro-Putty® 653

Pyro-Putty 950 Turbo-
dichtungen

Typische Anwendungen

. Keramik & Edelstahl gefullt, 1-komponentig, Paste auf Wasserbasis. « Nachbrenner + Verbrennungsanlagen

- Fur vertikale Oberflachen bis zu einer Dicke von 1,27 cm (1/2").  Heizungskessel « Verteiler

- Repariert, Gusseisen, Stahl & Edelstahl Teile bis 1.090°C. . Gussteile « Gussform und Matrize
« Abgaskamin « Warmetauscher

Pyro-Putty® 1000

«  Krimmer

« Keramik & Aluminium gefllt, 2-komponentig, System auf Wasserbasis.

- Fur vertikale Oberflachen bis zu einer Dicke von 1,27 cm (1/2").

- Reparier Gusseisen, Stahl & Edelstahl Teile bis 760°C.

Pyro-Putty® 2400

. Keramik & Edelstahl gefullt, 1-komponentig, Paste auf Wasserbasis.
- FUr Anwendungen bis zu einer Dicke von 0,95 cm (3/8").

- Repariert Gusseisen, Stahl & Edelstahl Teile bis 1.090°C.

Keramik gefullte harzreiche Pasten

Pyro-Putty® 950

Typische Anwendungen

- Keramikfaser gefullt, organisch-harzige Dichtung. + Turbinen Rohrleitungen
. Zum Abdichten von Hochtemperaturverbindungen bis 510°C, 5,17 N/mmz2, + Heizungskessel Kanalfiihrung
« Hartet zu einem harten, biegsamen und chemisch bestandigen Material aus. + Warmetauscher Schmelzofen
« Kompressoren Ofen
Pyro-Putty® 1500 « Pumpen Dampfventile
- Geblase GieRereiformen

. Keramikfaser gefillt, organisch-harzige Dichtung.
. Versiegelt Kesseltiiren & geschmolzene Metallsysteme.
- Einfach aufzutragen und zu entfernen, fir Anwendungen bis 1.260°C.

PYRO-PUTTY EIGENSCHAFTEN

Typ

Produktnummer

Keramik-Metall gefiillte anorganischen Pasten

1000

2400

Keramik gefullte harzreiche Pasten

950

1500

Fuller Edelstahl Aluminium Edelstahl Keramikfaser Keramikfaser
Farbe Metallisch-Grau Hellgrau Metallisch-Grau Silber-Grau Grau-Braun
Max. Temperatur °C 1.090 760 1.090 510 1.260
Spezifisches Gewicht g/cm? 1.90 1.80 1.50 1.09 1.27
Viskositdt g/cm-s Paste Paste Paste Paste Paste
Komponentenanzahl 1 2 1 1 1
Mischungsverhéltnis P : L* / 2:1 / / /
. §| Lufttrocknung  Std. 2-4 2-4 5-7 / 1-2
ﬁ _f:t“‘ Wérmeaushdrtung °C/Std. 90/3-4 70/1-2 90/2-4 200/1 oder 105/6 90/1
Haltbarkeit Monate 6 6 6 6 6
Lagerung °C 5-30 5-30 5-30 5-30 5-30
Abpackung ) Pint, Quart, Pint, Quart, Pint, Quart, 11 0z. Tube 11 oz. Tube, Pint, Quart,
Gallone, 5-Gallone Gallone, 5-Gallone Gallone, 5-Gallone Gallone, 5-Gallone

* Pulver : Liquid  *1 - US-Abpackungen fir kleiner Abpackungen bitte einfach anfragen.
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Anwendungsverfahren

Oberflachenvorbereitung i
Alle Oberflachen miissen vor der Anwendung frei von O, Fett,
Schmutz, korrosiven Stoffen oder anderen Verunreinigungen sein.

Porgse Metallgussteile sollten auf hohe Temperatur gebracht werden

um eingebettete Ole abzubrennen. Glatte Metalloberflachen sollten
fur beste Ergebnisse sandgestrahlt werden, Mininum 0,001" Profil.

Mischung

Die Materialien sollten vor dem Gebrauch griindich zu einer homoge-

nen Masse gemischt werden. Produktviskositaten kénnen durch Zu-
gabe eines geeigneten Verdlnners, maximal 5-10% n. Gwt., ver-
ringert werden. Verdiinner kann bestellt werden, indem ein "T" zur
Produktnummer (z.B. 653-T) hinzugefiigt wird. Das Mischungsver-
haltnis fir Pyro-Putty 1000 betrégt 2 Teile Pulver zu 1-1,5 Teilen
Liquid. Diese Verhéltnis ergibt die Konsistenz einer dicken Paste.
Pyro-Putty 1000 wird nach dem Mischen leicht ausgasen, daher
wird empfohlen immer nur die benétigte Menge anzuriihren. Lagern
Sie gemischtes Material bei Raumtemperatur in einem Kunststoffbe-
halter auf, der etwa das doppelte Volumen der gemischten Menge
hat. Sie sollten es dann 24 Stunden ausgasen lassen. Riihren Sie
das Material vor Gebrauch grundlich auf. Beachten Sie das in einem
festverschlossenen Behdlter die Mischung erst nach 24 Stunden be-
ginnt auszuharten, doch sobald Sie die Mischung entnehmen und
wieder der Luft aussetzen, beginnt die Hartung.

Anwendung

Pyro-Putty Produkte kdnnen mit Spatel, Spachtel oder Fugen-
pistole aufgetragen werden. Bei Querschnitten gréf3er als 0,32-

0,64 cm (1/8"-1/4") sollten mehrere Schichten aufgetragen wer-

den um eine Blasenbildung zu vermeiden. Die Querschnitte fiir

alle Produkte sollten 1,27-1,91 cm (1/2"-3/4") nicht iberschreiten,
(max. 0,95 c¢m (3/8") fiir Pyro-Putty 2400).

Aushértung

Die folgenden Anweisungen sind Richtlinien zum Ausharten. Ab-

hangig von der GroRRe der Anwendung kénnen alternative Aus-

hartungszeiten angebracht sein.

Pyro-Putty® 653

1. Lufttrockung flir 2 Std. bei Raumtemperatur, fiir dicke Quer-
schnitte bis zu 4 Std..

2. Warmeaushartung flir 3 Std. bei 90°C.

3. Bei mehreren Auftragschichten, jede einzelne Schicht 1-2 Std.
lang Lufttrocknen lassen, nach der letzten Schicht, 3-4 Std. bei
90°C ausharten lassen.

Pyro-Putty® 950

1. Dieses Produkt kann bei laufender Produktion mit der
Betriebstemperatur des Gerates ausgehértet werden.

2. Zum Aushérten, vor Produktionsbeginn den Klebeverbund
ohne Druck warmeharten bei 200°C fiir 30-60min, oder bei
105°C fr 4-6 Std.

Pyro-Putty® 1000

1. Eine Warmeaushartung ist fir Querschnitte, von weniger als
0,32 c¢m (1/8") dicke, nicht erforderlich. Vor Gebrauch bei Raum-
temperatur mindestens 2-4 Std. lufttrocknen lassen.

2. Eine Warmeaushartung wird fiir Querschnitte empfohlen, die
groRer als 0,32 cm (1/8") dick sind. Bei Raumtemperatur Luft-
trocknen fir minimal 2-4 Std., dann bei 70°C fir 1-2 Std. aus-
harten lassen.

3. Nach dem Aushérten kann dieses Produkt geschliffen werden, um
eine glédnzende Aluminiumopti zu erzielen.

Pyro-Putty verklebt Heizung.

Pyro-Putty 2400 dichtet
Hochtemperaturleitungen ab.

Pyro-Putty 2400 dichtet
Hochtemperaturgewinde ab.

Pyro-Putty® 1500

1. Dieses Produkt trocknet bei Raumtemperatur und hértet bei
laufender Produktion durch die Betriebstemperatur des Gerates
aus.

Pyro-Putty® 2400

1. Lufttrocknen lassen bei Raumtemperatur fur mindestens 5-7 Std.,
fir dicke Querschnitte langer.

2. Eine Warmeaushartung ist nicht erforderlich, wenn die Gebrauchs-
temperatur 200°C (ibersteigt. Ansonsten aushérten lassen bei
90°C fiir 2-4 Std..

Lagerung

Ungeoffnete Behalter haben bei Raumtemperaturlagerung eine Halt-

barkeit von sechs Monaten. Stellen Sie sicher, das geéffnete Be-

halter sicher wieder verschlossen werden, um eine Verdunstung zu
vermeiden. Legen Sie eine Plastikfolie zwischen die Kappe und den

Behélter um eine Luftentweichung zu verhindern. Der Behélter kann

periodisch gewendet werden um das Absetzen zu minimieren. Die

Lagertemperatur sollte zwischen 5-30°C liegen.

Sicherheit

Lesen Sie vor Gebrauch das Sicherheitsdatenblatt sorgféltig durch.

Langerer Hautkontakt sollte wegen mdglicher Reizung vermieden

werden. Im ungehérteten Zustand kénnen die Materialien mit einer

milden Seife und Wasser von der Haut abgewaschen werden. Bei

Augenkontakt, spilen Sie das betroffene Auge kontinuierlich mit

Wasser oder einer Neutralisationsldsung aus und suchen Sie sofort

T-E-Klebetechnik

Anwendungs-, Verfahrens- und Dosiertechnik

GroRer Kolonnenweg 3
Tel.: 0511 - 353982 - 0

30163 Hannover
Fax.: 0511 353982 - 40

einen Arzt auf.

internet: www.t- de mail: i

de





