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Ultra Light jest to kompozycja poliuretanowa sktadajgca sie z dwdch sktadnikdéw
poliolu (sktadnik A) oraz izocyjanianu (sktadnik B) mieszanych ze soba w bardzo
prostej proporcji 1 : 1 (wagowo). Wyroby wykonane z tej zywicy znakomicie poddajg
sie obrébce mechanicznej, wierceniu, szlifowaniu, polerowanie oraz naktadaniu
powtok malarsko lakierniczych.

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE
Postac : ciecz o wysokiej lepkosci
Proporcje mieszania (poliol + izocyjanian): 1 : 1 (wagowo)
Lepkos$¢ mieszaniny w 25°C: 1800 mPa s
Czas zycia w 25°C : 8-10 min

Czas do rozformowania 25°C: 90 min
Kolor utwardzonej mieszaniny: biaty
Gestos¢: 0,68 kg/m3

Skurcz liniowy ( mm/m): 3

Twardos¢: 65 Shore D

Zalecane grubosci odlewdéw do: 50mm

Temperatura ugiecia ISO 75 oC - 90

ZASTOSOWANIE

Ultra Light jest to szybko utwardzalna zywica poliuretanowa o niskiej gestosci
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(0,7kg/dcm3). Odlewy wykonane z tego systemu charakteryzujg sie wysoka
odpornoscig mechaniczng przy jednoczesnym zachowaniu niskiej wagi. Stuzy do
odlewania elementow technicznych od ktérych wymagamy wysokiej wytrzymatosci
oraz lekkosci, znakomicie nadaje sie do odlewania przedmiotéw ptywalnych np.
twardych przynet wedkarskich jak woblery, jerki, itd...

TECHNIKA PRZETWORSTWA

1. Upewnic sie, ze w pomieszczeniu w ktérym wykonujemy odlewy zachowane sg
podstawowe parametry przetwdérstwa zywic poliuretanowych tj. niska wilgotnos¢
(zalecane ponizej 60%), temperatura powyzej 20°C (dotyczy zaréwno kompozycji
zywicznej, formy jak i otoczenia), forma koniecznie musi by¢ sucha oraz pozbawiona
wszelkich zabrudzen po ostatnim odlewie.

2. Przed przystagpieniem do odwazenia zaréwno poliol jak i izocyjanian nalezy osobno
bardzo dobrze wymiesza¢ gdyz podczas sktadowania mogg sie rozwarstwiac.
Naturalnym zjawiskiem jest mozliwos¢ utworzenia sie ,kozucha” ktéry nalezy
rozmiesza¢ mieszadtem recznym a niekiedy niezbedne jest uzycie elementu
metalowego takiego jak koncéwka od srubokreta lub metalowej szpatutki. Nastepnie
tgczymy ze sobg sktadnik A i B w proporcjach 1 : 1. Nie dopusci¢ do zalegania w
narozach pojemnika nie wymieszanych frakcji, zwréci¢ uwage na to aby podczas
procesu mieszania nie wprowadzac czastek powietrza do mieszaniny, nie zaleca sie
stosowania mechanicznych mieszadet.

3. Wymieszang kompozycje ze wzgledu na wysokg gestos¢ zalewamy do formy
technikg wtrysku za pomocag strzykawki lub urzgdzenia dozujgcego, operacje
zakonczy¢ przed uptywem 8 min zanim zywica zacznie wigzac. Przy skomplikowanych
ksztattach odlewdw zaleca sie aby forma posiadata tzw. odpowietrzenia. Zaleca sie
aby gniazda form przed kazdorazowym zalaniem zywicy posmarowac Srodkiem
rozdzielajgcym np. QZ5111 lub Ambersil Formula 5 przy czym duzo wieksze
wtasciwosci rozdzielcze oraz ochronne posiada QZ5111.
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4. Po uptywie 90 min mozemy wyjgc odlany element z formy i cieszy¢ sie uzyskanym
efektem, zalecane jest odczeka¢ 24h w celu osiggniecia przez odlew 100%
wytrzymatosci.

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 beda
odpowiednie srodki 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 przetwdérstwo
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 Panstwa 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 0séb trzecich sg uwzgledniane.

Gwarantujemy doskonatg jakos¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogoélnymi
Warunkami Sprzedazy.
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Wszystkie opisy przedmiotéw, zdjecia i grafiki sg wtasnoscia firmy POLYCORE.
Kopiowanie i rozpowszechnianie bez pisemnej zgody zabronione.
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