Zywica epoksydowa powtokowa/odlewnicza Gloss Coat jest zywicg charakteryzujaca sie bardzo wysokim
poziomem potysku oraz twardosci po usieciowaniu . Posiada niska lepkos¢ przez co dobrze sie jg odpowietrza,
bardzo tatwo sie samo poziomuje. Sama zywica jest bezwonna i transparentna. Na bazie tej zywicy wykonuje sie
powtoki lub uzupetnia szczeliny w takich materiatach jak drewno, metal, beton. W sktad zestawu wchodzi 0,6kg
zywicy + 0,3kg utwardzacza.

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE
Lepkos¢ (zywica + utwardzacz): 200-300 mPas
Gestosé: 1,10 g/cm3

Czas zelowania w 25°C : 15-25 min

Czas utwardzania 25°C: 12-24 h

Stosunek: zywica:utwardzacz 100:50 (wagowo)
Twardos¢ = 110 MPa

Kolor: transparentny

ZASTOSOWANIE

Zywica epoksydowa transparentna powtokowa Gloss Coat jest stosowana do cienko$éciennego pokrywania
réznego rodzaju powierzchni wszedzie tam gdzie potrzebujemy wysoki poziom potysku oraz twardosci. Stuzy w
modelarstwie, jubilerstwie w pracach plastycznych i artystycznych. Na bazie tej zywicy wykonuje sie powtoki na
powierzchniach drewnianych, metalowych, betonowych czy plastikowych. Wykorzystywana jako spoiwo
konstrukcyjne do tworzenia jastrychéw zywiczno-kwarcowych, jako tworzywo konstrukcyjne w laminatach
zywiczno-szklanych, do tworzenia posadzek 3D, fototapet, inkluzji monet, zdje¢, itd. Mozliwe uzupetnianie
matych szczelin w drewnie za pomocg samej zywicy lub wypetnionej réznego rodzaju dodatkami jak proszki
metali, itp... Po petnym utwardzeniu jezeli to konieczne mozliwa jest jej obrébka mechaniczna, wiercenie,
szlifowanie, polerowanie.

Nalezy pamietad, 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

przy$piesza¢ poprzez wygrzewanie odlewu w temp. 40°C- 50°C- 60°C. Nalezy pamietad, 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.

Za pomoca tej zywicy jako bazy w potaczeniu z barwnikami kryjgcymi Polypast
mozliwe jest otrzymywanie powtok kolorystycznych, idealnie produkt ten nadaje sie
do tworzenia powtok metaliczno-pertowych z pigmentami Star Dust. Dzieki
zastosowaniu pigmentéw metalicznych mozliwe jest tworzenie powtok imitujgcych
réznego rodzaju struktury kamienne takie jak marmur w réznych odcieniach.
Mozliwe jest rdwniez tgczenie zywicy Gloss Coat z barwnikami transparentnymi
dzieki czemu mozemy tworzy¢ powtoki przezroczyste, ktére umozliwiaja
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eksponowanie wyglgdu ukrytego pod spodem drewna czy betonu a jednoczesnie
zabarwione na okres$lony kolor. Zywica ta réwniez nadaje sie do tgczenia z réznego
rodzaju mineratami i wypetniaczami mineralnymi nalezy jednak stosowac jg raczej
do mniejszych przedmiotéw posiadajgcych ciensze scianki, przy wiekszych i
grubszych odlewach kazdorazowo nalezy przeprowadzi¢ testy przydatnosci
Zwracajac uwage na mozliwos¢ rozgrzewania sie kompozycji i zmniejszania sie
transparentnosci wraz z gruboscia odlewu.

TECHNIKA PRZETWORSTWA
Przyktad wykonania powtoki ozdobnej w kolorze szafirowo turkusowym na desce swierkowej stanowigce;j
zabudowe fawki.

1. Zaleca sie przetworstwo zywicy Gloss Coat w temperaturze min 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 ilo$¢ zywicy do czystego pojemnika, nastepnie dodajemy
utwardzacz w ilosci (zywica : utwardzacz, 100 : 50 - wagowo) pamietajgc o zachowaniu doktadnych proporcji,
nastepnie mieszamy ze sobg oba sktadniki przez okoto 2 minuty. Mieszanie przeprowadzamy delikatnie
Zwracajac uwage na to by nie wprowadza¢ do mieszaniny zbyt duzo powietrza. Zaleca sie zastosowanie zasady
trzech kubkéw aby mie¢ pewnos¢, ze proces mieszania zostat wykonany prawidtowo. Wszystkie operacje
wykonujemy starannie i powoli.

3. Po przygotowaniu bazy zywicznej Gloss Coat dodajemy do kubeczka barwnik transparentny Trans Color i
jeszcze raz wszystko dobrze mieszamy a nastepnie wylewamy ich zawartos¢ na powierzchnie deski. Innymi
ciekawymi kolorystycznymi projektami mogg kompozycje perfowo metaliczne przy zastosowaniu pigmentéw
metalicznych Star Dust dzieki ktérym mozliwe jest tworzenie imitacji granitu lub innych finezyjnych kompozycji
kolorystycznych, mozliwe jest réwniez dodawania barwnikéw koloryzujacych na wskros 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 réwnomiernego 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 czynnos$¢ przed przystgpieniem do wylewania.

5. Ostatnim bardzo waznym zagadnieniem jest przedmuchanie catej wylanej powierzchni za pomoca palnika lub
nagrzewnicy. Operacja ta nie stuzy odpowietrzeniu sie zywicy gdyz sam nadmuch gorgcego powietrza nie bytby

w stanie tego dokona¢. Operacja przedmuchania gorgcym powietrzem stuzy pozbyciu sie wad powierzchniowych
w postaci gromadzacych sie pecherzykéw powietrza, ktére samoczynnie wydostajg sie z masy zywicznej i
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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 méwigc przedmuchiwanie gorgcym powietrzem zastepuje nam mozolng operacje przebijania tych
pecherzykéw za pomoca igly czy wykataczki co zapewne bytoby mozolnym zajeciem. Pamietajmy, ze przedmuch
palnikiem gazowym ma polega¢ na dmuchaniu na powierzchnie zywicy jedynie gorgcym powietrzem a nie
ptomieniem.

MAGAZYNOWANIE
Przechowywaé 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 $rodki 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 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 Panstwa z obowiazku sprawdzania we wtasnym zakresie naszych produktéw na ich zgodnos¢ z
zatozonym celem i technologig. Zastosowanie, uzycie oraz obrébka produktéw nastepuje juz poza
mozliwosciami naszej kontroli i odpowiedzialno$¢ za nie z tego powodu ponoszg wytacznie Panstwo. Istniejgce
juz ewentualne prawa patentowe 0séb trzecich sg uwzgledniane.

Gwarantujemy doskonatg jako$¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogélnymi Warunkami Sprzedazy.

Wszystkie opisy przedmiotdéw, zdjecia i grafiki sa wtasnosciag firmy POLYCORE. Kopiowanie i rozpowszechnianie
bez pisemnej zgody zabronione.
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