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MM730 jest silikonem produkowanym przez sSwiatowego lidera, wtoskg firme ACC
Silicones

MM730 jest to dwusktadnikowa poliaddycyjna kompozycja silikonowa utwardzajgca
sie w temperaturze pokojowej, przeznaczona do wykonywania form wielokrotnego
uzytku. Charakteryzuje sie bardzo wysoka wytrzymatoscig na rozcigganie oraz
rozrywanie. Przeznaczona jest do wykonywania form do zywnosci lub wszelkich
zastosowan mogacych miec¢ kontakt z zywnoscig. MM730 cechuje stosunkowo niska
lepkos¢ dlatego zasadniczo jest silikonem samo odpowietrzajgcym sie i bardzo
dobrze odwzorowuje nawet najdrobniejsze elementy, posiada bardzo maty skurcz
oraz krétki czas wigzania bo 4h (wystepuje, réwniez mozliwos¢ skracania czasu
utwardzania poprzez zastosowanie temperatury).

Proporcje mieszania silikon : katalizator 100:10 (wagowo)

Kolor: Biaty

Czas zycia w 23°C - 60 min

Czas do rozformowania w 23°C - 4 h

Catkowity czas utwardzenia - 24 h

Twardos¢: 30 A Shore (wg. ASTM D 2240 - 95)
Temperatura pracy: od -50 do +200 °C (wg. AFS 1540B)
Wydtuzenie przy rozerwaniu: 400 % (wg. BS903 - A2)
Wytrzymatosc na rozerwanie: 11 kN/m (BS903 - A3)

Skurcz liniowy: 0,10 %
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Gestos¢: 1,25 g/cm3 (wg. BS 903 - Al)

W petni utwardzony silikon dopuszczony jest normg CFR 21, 175.300, ,Zywice i
powtoki polimerowe”, oraz CFR 21, 177.2600,”Wyroby gumowe przeznaczone do
wielokrotnego uzycia”. W petni utwardzony silikon spetnia normy CFR21, 175.300 i
177.2600, dopuszczajgce do kontaktu z produktami mokrymi i ttustymi.

ZASTOSOWANIE

MM730 jest to dwusktadnikowa poliaddycyjna kompozycja silikonowa utwardzajaca
sie w temperaturze pokojowej, przeznaczona do wykonywania form wielokrotnego
uzytku. Charakteryzuje sie bardzo wysoka wytrzymatoscig na rozcigganie oraz
rozrywanie. Przeznaczona jest do wykonywania form do zywnosci lub wszelkich
zastosowan mogacych mie¢ kontakt z zywnoscig. MM730 stuzy do wykonywania form
do mas cukierniczych, czekolad, lodéw, marcepanu, wszelkiego rodzaju ozddb na
torty czy ciasta, itd...

TECHNIKA WYKONANIA FORMY

Silikon MM730 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
zastosowal 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, zwrdéci¢ szczegdlng uwage na to aby do
mieszaniny nie wprowadza¢ powietrza jezeli nie mamy mozliwosci wykonania
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odpowietrzenia. Mieszamy do uzyskania jednolitej masy, proces ten powinien byc¢
wykonany bardzo starannie, nie mozna dopusci¢ do pozostawienia niewymieszanego
silikonu w narozach naczynia, najlepiej zastosowa¢ metode 3-ch kubkdw.

2. Nastepnie 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 objetos¢ i opada. Proces ten
przeprowadzamy az mieszanka opadnie do swojego pierwotnego poziomu.

3. Podczas zalewania silikonu 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 réwniez przypadkowo nie
wprowadza¢ powietrza do silikonu, starajmy sie zalewa¢ bardzo powoli, matym
jednostajnym strumieniem.

4. Zasadniczo po 4h od zalania mozemy dokonac¢ rozformowania, nastepnie forme
pozostawi¢ na kolejne 24h w celu wyrezonowania. 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 maksymalng odpornosc
mechaniczna.

5. Warunkiem zastosowania formy do zywnosci jest jej prawidtowe usieciowane,
dlatego po uptywie 24h i tuz przed pierwszym zastosowaniem powinno wykonac sie
inspekcje formy. Wazne jest aby forma sie nie ,kleita” jezeli tak jest oznacza to, ze
nie jest prawidtowo usieciowana i nie nadaje sie do zastosowania.

UWAGA

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na doktadnos¢ odwazania sktadnikdw, nigdy nie
robimy tego na oko! Podczas operacji przygotowania i mieszania systemoéw
addytywnych trzeba takze bardzo uwazal, aby stanowisko pracy oraz uzywane
narzedzia (pojemniki, mieszadta, szpachelki itp.) byty czyste i wykonane z
materiatéw, ktére nie beda negatywnie wptywaty na proces sieciowania. Substancje
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mogqgce zaburzy¢ ten proces to: zwigzki azotu, siarki, fosforu i arsenu; organiczne
katalizatory i stabilizatory PVC; aminowe utwardzacze epoksydéw. Przeszkodg w
procesie utwardzania MM740 moze by¢ nawet kontakt z materiatami zawierajgcymi
pewne ilosci tych substancji np. glinami formierskimi, gumami wulkanizowanymi
siarkg, silikonami kondensacyjnymi, cebulg i czosnkiem.

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 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¢ mydtem 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 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 s uwzgledniane.
Gwarantujemy doskonatg jakos¢ naszych produktéow zgodnie z naszymi Ogdélnymi
Warunkami Sprzedazy.

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