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MM922 jest silikonem produkowanym przez sSwiatowego lidera, wtoskg firme ACC
Silicones

MM922 jest to dwusktadnikowa kompozycja silikonowa utwardzajgca sie w
temperaturze pokojowej. Produkowane przez firme ACC Silicones addycyjne silikony
formierskie charakteryzujg sie minimalnym skurczem przetwdrczym, utwardzony
produkt jest elastomerem o duzej wytrzymatosci na rozcigganie i rozerwanie co
powoduje wydtuzenie zywotnosci form oraz ich petng stabilnos¢ wymiarowa.

Dzieki swoim witasciwosciom silikon ten przeznaczony jest do stosowania w
nowoczesnych technikach modelarskich oraz innych wymagajgcych technikach
formierskich. Kompozycja silikonowa zalecana jest do form do produkcji wyrobdéw z
zywic epoksydowych, zywic poliestrowych, zywic poliuretanowych lub materiatéw
takich jak gips, beton czy wosk.

MM922 charakteryzuje sie bardzo dobrg lejnoscia i elastycznoscig dlatego pozwala
na idealne odwzorowanie skomplikowanych i drobnych detali przy zachowaniu
stabilnosci wymiarowej. Silikon ten wystepuje z réznymi katalizatorami, umozliwia to
uzyskanie dowolnych czaséw utwardzania optymalnych do Panstwa zastosowan.

KATALIZATOR NIEBIESKI (STANDARDOWY)

Proporcje mieszania: 100 : 5

Czas zycia: 45 - 120 min

Czas do odformowania: mih 8 - 12 h

Czas petnego utwardzenia: &lt; 24 h

Kolor: niebieski (wizualny znacznik dobrego wymieszania z silikonem)

KATALIZATOR CZERWONY (SZYBKI)
Proporcje mieszania: 100 : 5

Czas zycia: 15 - 25 min
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Czas do odformowania: min 2 -3 h
Czas petnego utwardzenia: &lt; 24 h

Kolor: czerwony (wizualny znacznik dobrego wymieszania z silikonem)

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

Postac : ciecz o $Sredniej lepkosci

Kolor (A+B): zaleznie od katalizatora (czerwony lub niebieski)

Proporcje mieszania (A+B): 100 : 5 (wagowo)

Lepkos¢ (A+B): 19 000 mPas

Skurcz liniowy: 0,4%

Twardosdé: 22 Sha

Gestosc: 1,26 kg/dcm3

W przypadku zastosowania tego silikonu do wykonywania form gdzie przewazajg
powierzchnie wertykalne mozliwe jest zastosowanie srodka tzw. tixotropujacego
MMTA2, ktéry powoduje zageszczenie kompozycji i umozliwia prace na pionowych
detalach. Szczegoty zastosowania zamieszczone w opisie tego produktu w naszym
sklepie.

ZASTOSOWANIE

Wykonywanie form wielokrotnego uzytku w branzy modelarskiej (figurki, statuetki,
elementy dioram, pojazdy, etc...) w branzy artystycznej (ceramika, ozdoby, inkluzje,
odlewy gipsowe, etc..) w branzy budowlanej ( ptytki nascienne, panele dekoracyjne,

odlewy betonowe i gipsowe, rozety, gzymsy, etc...) w branzy przemystowej (elementy
techniczne, etc..), itd...
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TECHNIKA WYKONANIA FORMY

Silikon MM922 jest produktem powstatym na podstawie wieloletnich doswiadczen
producenta ACC Silicones , dzieki czemu jest dopracowany w kazdym calu.
Przygotowanie formy silikonowej odbywa sie w prosty i szybki sposéb, nalezy jedynie
zastosowac sie do kilku podstawowych wskazéwek gwarantujgcych osiggniecie
sukcesu.

1. Do czystego plastikowego lub metalowego naczynia wlewamy odmierzong ilos¢
silikonu (pamietajgc, ze jezeli bedziemy chcieli przeprowadzi¢ proces odgazowania to
naczynie powinno by¢ 3-4 razy wieksze od ilosci wlanego silikonu, chodzi o
gwattowny wzrost objetosci podczas oddziatywania prézni na mieszanke silikonowg).
Nastepnie dodajemy odmierzong ilos¢ katalizatora i rozpoczynamy mieszanie,
poczatkowo wolno aby unikng¢ chlapania, zwréci¢ szczegdlng uwage na to aby do
mieszaniny nie wprowadza¢ powietrza jezeli nie mamy mozliwosci wykonania
odpowietrzenia. Mieszamy do uzyskania jednolitej mieszanki oraz koloru.

2. Ujednorodniong mieszanke umieszczamy w naczyniu do odgazowywania, podczas
tego etapu mozna zauwazy¢ jak silikon w naczyniu pod wptywem oddziatywania
prézni tak jak by sie ,,gotowat”, co raz to zwieksza swojg objetosc¢ i opada. Proces ten
przeprowadzamy az mieszanka opadnie do swojego pierwotnego poziomu.

3. Odgazowany silikon jest juz gotowy do zalania, wykonujgc tg czynnos¢ pamietajmy
aby zalewac forme/skrzynke kierujgc strumien silikonu w jeden punkt, najlepiej gdy
punkt ten ma najnizsze potozenie w formie. Zwracajmy uwage aby podczas zalewania
rowniez przypadkowo nie wprowadzac¢ powietrza do silikonu, starajmy sie zalewacd
bardzo powoli, matym jednostajnym strumieniem.

4. Zasadniczo po 12h od zalania mozemy dokonac rozformowania, nastepnie forme
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pozostawi¢ na kolejne 12-24h w celu wysezonowania. Jest to bardzo wazne gdyz w
tym czasie dochodzi do ostatecznego przereagowania katalizatora z silikonem,
mieszanka staje sie catkowicie usieciowana i forma taka osigga swoje maksymalnag
odpornos¢ mechaniczna.

5. W zastosowaniach wertykalnych mozemy do mieszanki silikonu dodac specjalny
srodek tixotropujgcy MMTA2 po ktérego dodaniu mieszanka nam gestnieje i mozemy
ja naktada¢ warstwami na pionowe powierzchnie bez obawy, ze silikon nam z nich
sptynie. Pamietajmy, ze silikon mieszamy z katalizatorem a dopiero potem dodajemy
MMTAZ2.

MAGAZYNOWANIE

Przechowywa¢ w suchym i zaciemnionym miejscu w oryginalnych zamknietych
opakowaniach w temperaturze 10C-22C.

BHP

Produkt moze by¢ obrabiany bez ryzyka, pod warunkiem, ze zachowane bedg
odpowiednie srodki ostroznosci jak dla substancji chemicznych. Materiaty
nieutwardzone nalezy trzymad z dala od srodkéw spozywczych oraz dzieci. W celu
ochrony przed zachlapaniem nalezy nosi¢ stréj ochronny, rekawiczki lateksowe lub
vinylowe oraz okulary ochronne. Pomieszczenie w ktérym odbywa sie przetwdrstwo
powinno posiada¢ sprawng wentylacje. Po kazdej operacji rece nalezy doktadnie
umy¢ myditem w cieptej wodzie a po umyciu osuszy¢ jednorazowym recznikiem
papierowym.

Naszych porad na temat techniki stosowania udzielamy w oparciu o aktualny stan
naszej wiedzy. Nie zwalnia to jednak Pahstwa z obowigzku sprawdzania we wtasnym
zakresie naszych produktdw na ich zgodnos$¢ z zatozonym celem i technologia.
Zastosowanie, uzycie oraz obrébka produktéw nastepuje juz poza mozliwosciami
naszej kontroli i odpowiedzialnos¢ za nie z tego powodu ponoszg wytgcznie Panstwo.
Istniejgce juz ewentualne prawa patentowe o0séb trzecich sg uwzgledniane.
Gwarantujemy doskonatg jakos¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogolnymi
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Warunkami Sprzedazy.

Wszystkie opisy przedmiotéw, zdjecia i grafiki sg witasnoscig firmy POLYCORE.
Kopiowanie i rozpowszechnianie bez pisemnej zgody zabronione.
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