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Zywica epoksydowa EPIDIAN 652 niskolepna, klarowna ciecz, stanowigca
kompozycje zywicy epoksydowej oraz rozcienczalnika aktywnego. W wyniku
potaczenia zywicy EPIDIAN 652 i utwardzacza IDA uzyskujemy powierzchnie zywiczng
charakteryzujgcg sie dobra transparentnoscig, wysokim potyskiem oraz duza
odpornoscig na sScieranie.

W sktad zestawu wchodzi 4kg zywicy EPIDIAN 652 oraz 2kg utwardzacza IDA

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

Lepkos¢ (zywica + utwardzacz): 500-900 mPas
Gestosé: 1,10 g/cm3

Czas zelowania 100g w 20°C : 50 min

Petne utwardzanie 20°C: 7 dni

Odpornos¢ chemiczna: 14 dni

Stosunek: zywica:utwardzacz 100:50 (wagowo)
Twardos¢ = 105 MPa

Kolor: stomkowy

ZASTOSOWANIE

Zywica Epidian 652 posiada bardzo szerokie spektrum zastosowah poczawszy od
zastosowan typowo inzynieryjnych, poprzez zastosowania rzemiesinicze jak réwniez
artystyczne. W zaleznosci od utwardzacza zywica Epidian 652 wykorzystywana jest:

do wytwarzania powtok bezrozpuszczalnikowych,

do impregnacji, wzmacniania i zabezpieczania betonu przed pyleniem,

do iniekcji, uzupetniania szczelin i ubytkow,

do wykonywania laminatéw z widkna szklanego,

z piaskiem kwarcowym - na podtoza w systemach posadzkowych,

z barwionym piaskiem kwarcowym - do wykonywania posadzek estetycznych
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wizualnie,

e z barwionym piaskiem kwarcowym - do wykonywania "kamiennych dywanow",

e z piaskiem kwarcowym - do uzupetniania i napraw posadzek,

e odlewanie transparentnych przedmiotéw,

e zalewania przedmiotdw w transparentnej zywicy,

e wykonywania dekoracyjnych przedmiotéw na bazie drewna i transparentnych
lub kolorowych kompozycji zywicznych,

e tgczenia z drewnem, wylewania powierzchni blatéw drewnianych,

e t3czenia z kamieniem oraz jego impregnacji,

e tworzenia powtok hydro-izolacyjnych na materiatach mikroporowatych,

e tworzenia prac artystycznych (resin art.), malowanie obrazow,

e sporzgdzania kitéw i szpachldwek antykorozyjnych.

Posiada atest PZH.
TECHNIKA PRZETWORSTWA

1. Zaleca sie przetwoérstwo zywicy EPIDIAN 652 + utwardzacz IDA w temperaturze
mih 20°C. Sama zywica jest bezwonna i bezbarwna i nie wymaga szczegdlnych
warunkéw stosowania nie mniej jednak utwardzacz ma zapach amoniaku jak
wszystkie utwardzacze aminowe do zywic epoksydowych. Podczas prac nalezy
nosi¢  odziez ochronng, rekawiczki, okulary, prace powinny odbywac¢ sie w
pomieszczeniach wentylowanych, etc..

2. W zaleznosci od potrzeb odwazamy odpowiednig ilos¢ zywicy do czystego
pojemnika, nastepnie dodajemy utwardzacz w ilosci (zywica : utwardzacz, 100 : 50 -
wagowo) pamietajgc o zachowaniu doktadnych proporcji, nastepnie mieszamy ze
soba oba sktadniki przez okoto 2 minuty. Mieszanie przeprowadzamy delikatnie
zwracajgc uwage na to by nie wprowadza¢ do mieszaniny zbyt duzo powietrza.
Zaleca sie zastosowanie zasady trzech kubkéw aby mie¢ pewnos$é, ze proces
mieszania zostat wykonany prawidtowo. Wszystkie operacje wykonujemy starannie i
powoli. Podczas stosowania nalezy przygotowywac niewielkie porcje kompozycji,
ktére zostang zuzyte w ciggu kilkunastu minut. Optymalne warunki pracy to 20°C i
wilgotnos¢ wzgledna powietrza do 65%.

3. Po przygotowaniu bazy zywicznej EPIDIAN 652 + utwardzacz IDA dodajemy do
kubeczka barwnik transparentny Trans Color i jeszcze raz wszystko dobrze mieszamy
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a nastepnie wylewamy ich zawartos¢ na powierzchnie deski. Innymi ciekawymi
kolorystycznymi projektami mogg kompozycje pertowo metaliczne przy zastosowaniu
pigmentéw metalicznych Star Dust dzieki ktérym mozliwe jest tworzenie imitacji
granitu lub innych finezyjnych kompozycji kolorystycznych, mozliwe jest réwniez
dodawania barwnikéw koloryzujgcych na wskro$ Polypast dzieki ktérym uzyskujemy
lite powtoki ochronne wybarwione na okreslony kolor kryjacy.

4. Po wylaniu zywica ma tendencje do samo poziomowania sie na powierzchni nie
mniej jednak nie jednokrotnie niezbedne jest uzycie plastikowej szpatutki w celu
rownomiernego rozprowadzenia. Po pokryciu catej powierzchni czekamy chwilke w
celu ostatecznego samo poziomowania sie powtoki zywicznej. Bardzo waznym
aspektem jest wrecz idealne wypoziomowanie elementu na ktéry nanosimy
kompozycje zywiczng, nawet minimalne uchybienia w tym obszarze bedg skutkowac
tym, ze zywica bedzie nam sptywac w kierunku spadku takze to jest bardzo wazna
czynnosc przed przystgpieniem do wylewania.

5. Ostatnim bardzo waznym zagadnieniem jest przedmuchanie catej wylanej
powierzchni za pomocg palnika lub nagrzewnicy. Operacja ta nie stuzy
odpowietrzeniu sie zywicy gdyz sam nadmuch gorgcego powietrza nie bytby w stanie
tego dokonac. Operacja przedmuchania gorgcym powietrzem stuzy pozbyciu sie wad
powierzchniowych w postaci gromadzacych sie pecherzykéw powietrza, ktére
samoczynnie wydostajg sie z masy zywicznej i pozostajg na jej powierzchni ze
wzgledu na tzw. zjawisko napiecia powierzchniowego cieczy. Inaczej méwigc gdyby
nie ta operacja na powierzchni odlewu zostatyby nam wady w postaci utwardzonych
pecherzykéw. Inaczej moéwigc przedmuchiwanie gorgcym powietrzem zastepuje nam
mozolng operacje przebijania tych pecherzykdéw za pomoca igty czy wykataczki co
zapewne bytoby mozolnym zajeciem. Pamietajmy, ze przedmuch palnikiem gazowym
ma polegac¢ na dmuchaniu na powierzchnie zywicy jedynie gorgcym powietrzem a nie
ptomieniem.

6. Podczas stosowania nalezy przygotowywac niewielkie porcje kompozycji, ktére
zostang zuzyte w ciggu kilku do kilkunastu minut.

7. EPIDIAN 652 wykazuje matg sktonnos¢ do krystalizacji podczas przechowywania,
jest to zjawisko naturalne i nie wptywa w zaden sposdéb na witasciwosci produktu. W
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przypadku wystgpienia zjawiska krystalizacji, nalezy ogrza¢ zywice do temperatury
50-60°C i wymieszac.

9. Narzedzia uzyte do wykonania powtoki epoksydowej nalezy czysci¢ na biezgco
rozpuszczalnikiem, np.: ACETON, nie dopuszczajgc do utwardzenia resztek
kompozycji epoksydowej na uzywanym sprzecie. Do odttuszczania samej powierzchni
zywicznej nigdy nie uzywaj acetonu, zalecanym Srodkiem jest IPA (alkohol
izopropylowy)

DOBRE PRAKTYKI PODCZAS PRACY Z ZYWICAMI

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

5. Pamietaj, ze w przypadku zywic dwusktadnikowych (gdzie procesy wigzania sg
procesami chemicznymi) grubsze odlewy wigzg szybciej a cienkie duzo dtuzej od
podawanych czasow nominalnych. Podobnie jest z jednostkowg masg zalewowgq
zywicy, mate przedmioty bedg 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 odlewdw, przy cienkich i matych odlewach stosuj zywice do
cienkich odlewéw te, szybciej wigza i zazwyczaj posiadajg wiekszg twardosc
kohcowa.

8. Badz cierpliwy, przy pracy z zywicami czas bardzo wolno ptynie, w duzej mierze
przypadkédw 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 wykohczeniowych 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 nerwoéw...

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 przetwdrstwo
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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 wtasnym
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 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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