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Zywica epoksydowa odlewnicza CRYSTALLINE 940 (20kg zywicy + 8kg
utwardzacza) jest zywicg najwyzszej jakosci, krystalicznie bezbarwna z podwyzszong
odpornoscig na promieniowanie UV. Charakteryzuje sie stosunkowo krétkim czasem
utwardzania, niewyczuwalnym pikiem temperaturowym, niskim skurczem
przetwérczym. Sama zywica jest bezwonna i bezbarwna, utwardzona powierzchnia
charakteryzuje sie bardzo wysokim potyskiem. Bardzo prosty system mieszania
zywicy z utwardzaczem w proporcjach zywica:utwardzacz 100:50 (objetosciowo)

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

Lepkos¢ (zywica + utwardzacz): 500 mPas

Proporcje mieszania zywica:utwardzacz 100:50 (objetosciowo)
Proporcje mieszania zywica:utwardzacz 100:40 (wagowo)
Gestos¢ systemu: 1,15 g/cm3

Czas zelowania w 25°C : 50 min

Czas utwardzania 25°C: 16 h

Wytrzymatos¢ na zginanie: 88 MPa

Temperatura ugiecia pod obcigzeniem HDT po wygrzaniu: 94°C

ZASTOSOWANIE

Zywica Crystalline 940 dzieki swoim witasciwo$ciom moze by¢ stosowana do
wykonywania zaréwno elementéw grubosciennych nawet do 10 cm (poprzez
odlewanie warstwowe) jak i cienko-powtokowych (poprzez naktadanie pedzlem).
Znajduje zastosowanie wszedzie tam gdzie oczekujemy krystalicznie bezbarwnego
odlewu Ilub powtoki posiadajgcej powierzchnie o wysokim potysku. Stuzy w
modelarstwie, jubilerstwie w pracach plastycznych i artystycznych. Na bazie tej
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zywicy wykonuje sie odlewy z zatopionymi elementami, wyroby jubilerskie, uzupetnia
sie naturalne braki w drewnie w potgczeniu z pigmentami pertowymi, barwnikami,
etc... Wykonuje sie stoty i blaty posiadajgce powierzchnie na wysoki potysk. Zywica
ta wraz z barwnikami TransColor idealnie nadaje sie do wykonywania imitacji wody w
makietach, dioramach, etc.. Zywica ta réwniez wykorzystywana jest do tworzenia
kompozycji z zatopionymi elementami w technologii 3D. Crystalline 940 dzieki swoje]
wysokiej twardosci i podwyzszonej odpornosci na promieniowanie UV stosowana jest
jako zabezpieczenie powtokowe (lakier) do naktadania recznego na zabezpieczang
powierzchnie. Odlewy z tej zywicy mozna obrabia¢ mechanicznie, wierci¢, szlifowad,
polerowac¢. Nalezy pamietaé, iz wszelkie obrébki szlifiersko-polerskie nalezy
wykonywac po petnym usieciowaniu zywicy tj. 100% twardos¢ uzyskuje sie po min. 7
dniach od zalania w przypadku gdy temperatura otoczenia wynosita min. 25°C w
przypadku gdy temperatura otoczenia byta nizsza czas ten moze sie wydtuzy¢ o kilka
dni. Proces sieciowania mozna przyspieszal poprzez wygrzewanie odlewu w temp.
40°C- 50°C- 60°C. Nalezy pamietal, ze wygrzewanie rozpoczynamy po
ustabilizowaniu sie procesu sieciowania wstepnego tj. min. po 12h od zalania. Po
procesie wygrzewnia konieczne jest ochtodzenie odlewu zanim przystgpimy do
obrébki szlifiersko-polerskiej. Ze wzgledu na niski skurcz przetwdérczy doktadnie
odwzorowuje ksztatt formy. Dodatkowo za pomoca temperatury mozliwe jest
skracanie czasu utwardzania, tj. kazde 10 stopni powyzej 25°C skraca czas
utwardzania o potowe a kazde kilka stopni mniej niz 25°C wydtuza czas utwardzania
o kilka godzin.

TECHNIKA PRZETWORSTWA

1. Zaleca sie przetwdérstwo zywicy Crystalline 940 w temperaturze powyzej
20°C-25°C. W przypadku wykonywania projektéw matych jak np. odlewy jubilerskie
gdzie jednorazowa masa zalewowa jest zazwyczaj mniejsza jak 100g mozliwe jest
podgrzanie samej zywicy w celu polepszenia samo-odgazowywania. Wykonuje sie tg
operacje poprzez umieszczenie butelki zywicy (utwardzacza nie podgrzewamy) w
naczyniu z ciepta woda. Woda w naczyniu powinna by¢ ciepta w granicach 40°C,
butelke nalezy przetrzymywac w cieplej wodzie przez okoto 10-15 min tak aby zywica
ogrzata sie do temperatury okoto 35°C. Czynnos$¢ ta powoduje, ze zywica staje sie
rzadsza i tatwiej wydostajg sie z niej bgbelki powietrza. W przypadku zalewania
grubosciennego tj. np. wypetniania brakow w drewnie, pokrywania blatéw, gdzie
jednostkowa masa zalewowa zywicy jest wieksza jak 100g nie nalezy podgrzewac
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zywicy. Nie zaleca sie jednorazowego rozrabiania duzych ilosci zywicy z
utwardzaczem aby unikng¢ ewentualnego przegrzania kompozycji. W tym przypadku
gdy proces samo-odgazowania nie jest wystarczajacy nalezy przeprowadzic
odpowietrzanie mechaniczne. Sama zywica jest bezwonna i bezbarwna, utwardzacz
ma delikatny zapach amoniaku jak wszystkie utwardzacze aminowe do zywic
epoksydowych. Podczas prac nalezy wentylowa¢ pomieszczenie w ktérym odbywa sie
przetworstwo, nosi¢ odziez ochronng, rekawiczki, okulary, etc..

2. Odwazamy odpowiednig ilo$¢ zywicy do czystego pojemnika, nastepnie dodajemy
utwardzacz w ilosci (zywica : utwardzacz, 100 : 50 - objetosciowo lub zywica :
utwardzacz, 100 : 42 - wagowo) pamietajagc o zachowaniu doktadnych proporcji,
nastepnie mieszamy ze sobg oba sktadniki. Mieszanie przeprowadzamy najlepiej
recznie, delikatnie zwracajgc uwage na to by nie wprowadza¢ do mieszaniny zbyt
duzo powietrza. Zaleca sie zastosowanie zasady trzech kubkéw aby mie¢ pewnosé,
ze proces mieszania zostat wykonany prawidtowo. Ze wzgledu na dtugi czas zycia
wszystkie operacje wykonujemy starannie i powoli.

3. Zywica Crystalline 940 w potaczeniu z utwardzaczem posiada lepko$¢ 500 mPas
czyli jest wystarczajgco ptynna aby dochodzito do procesu odpowietrzania sie,
dlatego po wymieszaniu zywicy z utwardzaczem dobrze jest odstawi¢ pojemnik na 15
minut w celu samoczynnego wydostania sie powietrza z mieszaniny. W przypadku
gdy wyniki nie sg zadowalajgce nalezy zastosowac¢ komore prézniowg lub cisSnieniowa
gdyz jedynie ta metoda w 100% pozwala na catkowite odpowietrzenie kompozycji w
odlewach zywicznych.

4. Nastepnie zalewamy forme dbajac o to aby podczas tego procesu nie wprowadzac
dodatkowego powietrza do jej wnetrza. W przypadku zywicy Crystalline 940 mozliwe]
jest jednorazowe odlewanie mas nawet rzedu kilku kilograméw bez obawy na
przegrzanie przy czym nie nalezy przekraczac¢ grubosci 10 cm. Rozformowanie zalezy
od temperatury otoczenia oraz od masy odlewu i oscyluje w granicach 16 godzin o ile
odlew byt stabilizowany w temperaturze min. 25°C.
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5. Odlewanie zywicy Crystalline 940 moze odbywac sie we wszystkich dostepnych
rodzajach form tj.: PEHD, PET, PP, silikon, forma zelkotowa, etc... przy czym najlepsze
efekty uzyskuje sie stosujgc silikony addycyjne. Nalezy pamietaé, ze zywica
Crystalline 940 bardzo dobrze kopiuje charakter powierzchni z ktéra sie styka dlatego
nalezy zwraca¢ uwage na rodzaj form z ktérych sie korzysta. Sprowadza sie to do
tego, ze jezeli wykonujemy jakas figure, ozdobe lub element uzytkowy i chcemy aby
miata ona po wyjeciu z formy wysoki potysk to za pomoca zywicy Crystalline 940
uzyskamy ten efekt pod warunkiem, ze sama forma silikonowa jest wykonana na
wysoki potysk. Jezeli natomiast sama forma silikonowa bedzie matowa lub czesciowo
matowa réwniez odlew bedzie matowy. Nalezy réwniez zwréci¢ uwage na uzywane
rozdzielacze, tj.: nalezy pamietaé, ze sam rozdzielacz rowniez wptywa raczej
negatywnie na uzyskiwanie odlewoéw z wysokim potyskiem. Sprowadza sie to do tego,
ze jezeli mamy forme silikonowg wykonang na potysk ale zastosujemy rozdzielacz i
nie wykonamy po jego natozeniu procesu polerowania formy to réwniez mozemy
uzyskac odlew o powierzchni lekko zmatowionej lub ze smugami.

DOBRE PRAKTYKI PODCZAS PRACY Z ZYWICAMI

1. Doktadno$¢ w dobieraniu proporcji zywica:utwardzacz: nigdy nie zamieniaj
proporcji wagowych na objetosciowe i odwrotnie. Jezeli podane s proporcje wagowe,
zawsze waz sktadniki na wadze - nie dozuj strzykawka, jezeli podane sg proporcje
objetosciowe odmierzaj sktadniki w mililitrach nie na wadze. Oba sktadniki posiadaja
inng gestos¢ wtasciwg a wiec waga 1lml jednego sktadnika jest inna niz waga
drugiego.

2. Doktadnos¢ w mieszaniu: poczgtkowo mieszaj sktadniki przez 2-3 minuty w
pierwszym kubeczku a po tym czasie wlej zawartos¢ do drugiego czystego i mieszaj
jeszcze przez 1-2 minuty. Stosowanie tej techniki pozwala na pethng homogenizacje
obu sktadnikéw ze sobg. Zazwyczaj w kompozycji zywica posiada wiekszg lepkos¢ od
utwardzacza dlatego ma tendencje do skupiania sie na sciankach i narozach
pierwszego naczynka i ciezko jest jg dobrze wymiesza¢ nie stosujgc tej zasady.

3. Zwracaj uwage na temperatury pracy i nie chodzi tutaj jedynie o temperature
powietrza w pomieszczeniu w ktéorym odbywa sie przetwérstwo ale takze o
temperature samej zywicy i utwardzacza. Co do zasady nie zaleca sie pracy z
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zywicami ponizej 20°C gdyz ma to wptyw na sam proces wigzania, im nizsza
temperatura przygotowania mieszanki zywicznej i przetrzymywania odlewu tym
bardziej wydtuza sie czas wigzania, przy niskich temperaturach czasy utwardzania
mogq zwiekszy¢ sie dwu-trzykrotnie od nominalnych. Natomiast zbyt wysoka
temperatura zywicy podczas pracy moze powodowacl przegrzanie sie odlewu. Z
naszego doswiadczenia wynika, iz najbardziej optymalna temperatura zywicy
podczas pracy miesci sie w przedziale 20°C-25°C.

4. Ponadto lepkos¢ zywicy jest funkcjg odwrotnie proporcjonalng wzgledem jej
temperatury, tj. im wyzsza temperatura zywicy tym jej lepkosc jest nizsza i tatwiej
odbywa sie proces pozbywania bagbelkéw powietrza powstatych w procesach
mieszania lub zalewania.

5. Pamietaj, ze w przypadku zywic dwusktadnikowych (gdzie procesy wigzania sa
procesami chemicznymi) grubsze odlewy wigzg szybciej a cienkie duzo dtuzej od
podawanych czaséw nominalnych. Podobnie jest z jednostkowg masg zalewowg
zywicy, mate przedmioty beda wigzac¢ zazwyczaj dtuzej niz przedmioty wieksze.

6. Unikaj zbyt wysokiej wilgotnosci powietrza w miejscu pracy z zywicami.

7. Dobieraj zywice dedykowane do danego projektu, tj. przy grubych odlewach stosuj
zywice do gtebszych odlewdéw, przy cienkich i matych odlewach stosuj zywice do
cienkich odlewéw te, szybciej wigzag i zazwyczaj posiadajg wiekszg twardosc
koncowa.

8. Badz cierpliwy, przy pracy z zywicami czas bardzo wolno ptynie, w duzej mierze
przypadkéw petne utwardzanie tj. osiggniecie przez odlew 100% odpornosci
mechanicznej osiggane jest nie wczesniej jak po 7 dniach od zalania przy zatozeniu
spetnienia kilku w/w warunkéw. A co za tym, idzie nie przystepuj przed tym czasem
do prac wykohnczeniowych np. polerskich. Zywicy w petni nieutwardzonej nie da sie w
sposéb prawidiowy wypolerowa¢ posiadajagc nawet najbardziej wyrafinowane
narzedzia oraz materiaty polerskie, po prostu szkoda czasu i nerwéw...

MAGAZYNOWANIE
Przechowywa¢ w suchym i zaciemnionym miejscu w oryginalnych zamknietych
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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¢ 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 obrdbka 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 Ogdélnymi
Warunkami Sprzedazy.

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