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METAL CASTING SYSTEM jest to mieszanina specjalnie modyfikowanego proszku
metalicznego i spoiwa zywicznego na bazie zywicy poliuretanowej. Stuzy do
wykonywania wszelkiego rodzaju odlewéw imitujgcych swoim wygladem metaliczny
mosigdz. Wystarczy odla¢ mase w temperaturze pokojowej, poczekac¢ do utwardzenia
i wypolerowa¢ wetng stalowag na wysoki potysk.

METAL CASTING SYSTEM jest to metal w kolorze mosigdzu do odlewania na zimno
bez koniecznosci wytapiania. Zastosowanie w pracach plastycznych oraz
artystycznych, do wykonywania réznego rodzaju elementéw ozdobnych, figurek,
ptaskorzezb, elementéw imitujagcych metal, etc...

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

Proporcje mieszania (poliol : izocyjanian) 100 : 80 (wagowo)

Proporcje mieszania (zywica : proszek) 180 : 300 (wagowo)

Czas zycia w 25°C : 30-40 min

Czas do rozformowania 25°C: 8-14 godzin

Maksymalna grubos¢ warstwy do: 300mm

ZASTOSOWANIE

METAL CASTING SYSTEM jest to metal w kolorze mosigdzu do odlewania na zimno
bez koniecznosci wytapiania. Zastosowanie w pracach plastycznych oraz
artystycznych, do wykonywania réznego rodzaju elementéw ozdobnych, figurek,
ptaskorzezb, elementéw imitujgcych metal, etc...
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TECHNIKA PRZETWORSTWA

1. Upewnic¢ sie, ze w pomieszczeniu w ktérym wykonujemy odlewy zachowane sg
podstawowe parametry przetwérstwa zywic poliuretanowych tj. niska wilgotnosc
(zalecane ponizej 55%), temperatura powyzej 20°C

2. W pierwszej kolejnosci mieszamy ze sobg sktadniki A i B zywicy w proporcjach
100:80, pamietajac aby przed przystagpieniem do odwazenia zaréwno poliol jak i
izocyjanian bardzo dobrze wymiesza¢ gdyz sktadajg sie one z wielu réznych
sktadnikdw ktére pod wptywem czasu mogg sie rozwarstwiaé, jest to naturalny
proces charakterystyczny dla wszystkich zywic poliuretanowych. 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. Po przygotowaniu kompozycji zywicznej drugim etapem jest dodanie proszku,
wsypujemy go do pojemnika z zywicg i mieszamy, najlepiej zrobi¢ to w kilku porcjach.
Zaleca sie aby udziat proszku wynosit (zywica : proszek) 180:300. W wyniku tak
zastosowanej proporcji mieszania uzyskujemy gesta ale lejng mase. Udziat proszku w
kompozycji mozemy dowolnie regulowac , zmniejszajac ilos¢ proszku powodujemy, ze
masa jest bardziej lejna i przy bardziej skomplikowanych formach tatwiej bedzie nam
odpowietrzy¢ element. Nalezy réwniez pamietad, ze im wiecej proszku w kompozycji
tym ostateczny efekt imitacji metalu bedzie najlepszy. Proces mieszania
przeprowadzamy bez zbednego pospiechu gdyz w danej kompozycji zastosowana jest
zywica o wydtuzonym czasie utwardzania dlatego na wszystkie operacje (przed
zalaniem formy) mamy do 30 min.

4. Po wymieszaniu wszystkich sktadnikéw odstawiamy pojemnik na 10-15 min w celu
samo odpowietrzenia sie mieszaniny. W przypadku gdy posiadamy odpowiedni sprzet
mozliwe jest zastosowanie vacuum w celu pozbycia sie wszystkich bgbelek powietrza
z kompozycji.
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5. Tak przygotowang mase wlewamy do formy zwracajgc uwage aby wypetnita ona
wszystkie szczeliny i zakamarki. Po 12-14 godzinach dokonujemy odformowania
elementu.

6. Ostatnim etapem jest przeszlifowanie powierzchni wetng stalowg o gradacji 0000
lub 000. Operacje tg wykonujemy do osiggniecia zadowalajgcych efektéw z praktyki
juz kilka energicznych ruchdéw powoduje uzyskanie pieknej, ISnigcej metalicznej
powierzchni. Po obrébce szlifierskiej mozliwe jest wykonanie wszystkich pozostatych
czynnosci upiekszajagcych nasz przedmiot, tj. polerowanie, patynowanie,
lakierowanie, etc...

UWAGA!

Ze wzgledu, iz wszystkie zywice poliuretanowe o wydtuzonym czasie utwardzania
lubig chtong¢ wilgo¢ z powietrza co moze przetozy¢ sie na podpienienie sie cienkiej
warstwy naszego odlewu. Aby tego unikng¢ w przypadku zastosowania form
pétotwartych nalezy powierzchnie odlewu, ktéra ma bezposredni kontakt z
powietrzem przykry¢ cienkg folig (np. woreczkiem foliowym) w taki sposéb aby folia
delikatnie skleita sie z masg zywiczng, wtedy mamy pewnos¢, ze wilgo¢ z powietrza
nie przeniknie do odlewu.

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
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vinylowe oraz okulary ochronne. Pomieszczenie w ktérym odbywa sie przetwdérstwo
powinno posiadac¢ 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 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 mozliwosSciami
naszej kontroli i odpowiedzialnos¢ za nie z tego powodu ponoszg wytgcznie Panstwo.
Istniejgce juz ewentualne prawa patentowe o0s6b trzecich s 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.

Producent/podmiot/osoba odpowiedzialna za produkt to: POLYCORE Marcin Broda ul. Bronistawa
Ratajczaka 13/16, 21-040 Swidnik NIP: 712 262 0954 REGON: 061671592 mobile: +48 605 875 558
e-mail: sklep@modelarnia24.pl


http://www.tcpdf.org

