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Jednogniazdowa forma silikonowa "real fish" Jazgarz 7cm stosowana przy
produkcji gumowych przynet wedkarskich. Wzdér przynety jak i wykonanie formy
zostato zrealizowane przez pracownie "TOMY'S BAIT HANDMADE LURES" dzieki czemu
otrzymujesz produkt najwyzszej jakosci. Sam wzoér przynety Jazgarz 7cm zostat
opracowany przez "TOMY'S BAIT HANDMADE LURES" w oparciu o wieloletnie
doswiadczenie jak i mozolne dtugotrwate testy réznych wariantdw w plenerze.
Skutecznos¢ tej konstrukcji w potaczeniu z indywidualng kolorystykg, zostaty
potwierdzone na wielu towiskach w catej Europie.

TECHNIKA STOSOWANIA

Temat odlewania gumowych przynet wedkarskich jest szerokim zagadnieniem,
chociazby ze wzgledu na rézne techniki barwienia za pomocg dostepnych srodkdw.

1. Odmierzamy zadang ilos¢ tworzywa do zaroodpornego naczynia. Kazdorazowo
nalezy pamieta¢ aby przed odlaniem cieczy z pojemnika bardzo dobrze wymieszac
jego zawartos¢, naturalnym zjawiskiem dla tego tworzywa jest tworzenie sie osadu
na dnie opakowan. Brak dobrego wymieszania i pozostawienie osadu na dnie butelki
bedzie skutkowato tym, ze nasza guma bedzie bardziej miekka niz przewidziat to
producent. Po odmierzeniu porcji, dodajemy do Soft Plastic barwniki nadajgce
odpowiednich kolorow. W przypadku zastosowania brokatéw Ilub pigmentéw
fotoluminescencyjnych dodajemy je juz po podgrzaniu tworzywa.

2. Zabarwiony Soft Plastic wlewamy do naczynia zaroodpornego i umieszczamy w
kuchence mikrofalowej, nastepnie poddajemy kilku cyklom podgrzewania, za kazdym
razem wyjmujgc naczynko i delikatnie mieszajac jego zawartos¢. Przyktadowy cykl
uplastycznienia dla ilosci wystarczajgcej do wykonania typowej przynety to: 30s +
30s + 20s + 20s. Nie miej jednak jest to jedynie przyktad, nalezy czas i ilos¢ cykli
dobra¢ do ilosSci podgrzewanego tworzywa oraz mocy posiadanej kuchenki
mikrofalowej. W przypadku podgrzewania bez barwnikédw oznakg prawidtowego
podgrzania jest uzyskanie klarownej, przezroczystej cieczy. W przypadku zbyt
intensywnego procesu podgrzewania mozliwe jest pojawienie sie w cieczy bagbelek
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powietrza, ktore po okoto 60 sekundach naturalnie znikajg.

3. Po podgrzaniu Soft Plastic jest gotowy do zalewania formy. Jezeli chcemy wykona¢
przynete sktadajgcg sie z kilku kolorow po prostu wlewamy do formy warstwa po
warstwie.

4. Podczas procesu podgrzewania nalezy pamieta¢ aby nie przekracza¢ temperatury
170°C gdyz Soft Plastic bedzie sie degradowat co przejawi sie utworzeniem w cieczy
»grudek” oraz zmiane koloru na brgzowy. Aby tego unikng¢ nalezy stosowac krétkie
cykle podgrzewania przerywane mieszaniem ptynu.

5. W celu modyfikacji twardosci tworzywa Soft Plastic mozliwe jest dodanie
modyfikatora, ktdéry zwiekszy twardos¢ ,gumy” lub jg obnizy w zaleznosci od
upodoban. W przypadku odlewania duzych przynet i podgrzewania jednorazowo
duzej ilosci tworzywa mozliwe jest dodanie specjalnego stabilizatora temperatury,
ktéry dodatkowo wzmacnia odpornos¢ na przegrzanie. Opisy tych dodatkéw na
pozostatych kartach produktéw.

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 sSrodki ostroznosci jak dla substancji chemicznych. Materiaty
nieutwardzone nalezy trzymac z dala od $Srodkéw spozywczych oraz dzieci. W celu
ochrony przed zachlapaniem nalezy nosi¢ stréj ochronny, rekawiczki lateksowe lub
vinylowe oraz okulary ochronne. Pomieszczenie w ktérym odbywa sie przetwdrstwo
powinno posiada¢ sprawng wentylacje. Po kazdej operacji rece nalezy doktadnie
umy¢ mydtem w cieptej wodzie a po umyciu osuszy¢ jednorazowym recznikiem
papierowym.
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Naszych porad na temat techniki stosowania udzielamy w oparciu o aktualny stan
naszej wiedzy. Nie zwalnia to jednak Pahstwa z obowigzku sprawdzania we wifasnym
zakresie naszych produktéw na ich zgodnos$¢ z zatozonym celem i technologia.
Zastosowanie, uzycie oraz obrdébka produktéw nastepuje juz poza mozliwosciami
naszej kontroli i odpowiedzialnos¢ za nie z tego powodu ponoszg wytagcznie Panstwo.
Istniejgce juz ewentualne prawa patentowe o0séb trzecich s3 uwzgledniane.
Gwarantujemy doskonatg jakos¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogdélnymi
Warunkami Sprzedazy.

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