PRC1819 jest zywicg odlewniczg poliuretanowg produkowang przez swiatowego lidera, francuska firme
SNTHENE. PRC1819 jest to kompozycja poliuretanowa sktadajaca sie z dwdch sktadnikdw poliolu (sktadnik A)
oraz izocyjanianu (skfadnik B) mieszanych ze sobg w proporcji 56 : 100 (wagowo) lub w proporcji 57 : 100
(wolumetrycznie). Poprzez rézne zabiegi jak np. dodawanie barwnikéw transparentnych, kryjgcych lub
pertowych mozemy dowolnie modyfikowac jej wtasciwosci estetyczne i mechaniczne. Odlewy wykonane z tego
systemu moga by¢ poddawane dowolnej obrébce mechanicznej, tj.: wiercenie, ciecie, frezowanie, szlifowanie i
polerowanie.

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

Proporcje mieszania (poliol + izocyjanian): 56 : 100 (wagowo)
Proporcje mieszania (poliol + izocyjanian): 57 : 100 (wolumetrycznie)
Minimalny czas mieszania sktadnikéw w 25°C: 2min.

Czas zycia 100g w 25°C : 19 min

Czas do rozformowania (3mm) 70°C: 180 min

Lepkos$¢ mieszaniny w 25°C: 450 mPa s

Kolor utwardzonej mieszaniny: krystalicznie przezroczysty

Gestosé: 1,1 kg/dcm3

Twardos¢ (I1SO 868 : 2003): 85 Shore D

Zalecane grubosci odlewéw do: 30mm

Temperatura ugiecia (ISO 75-2 : 2013) - 86°C

Maksymalna wytrzymatos¢ na rozcigganie(ISO 527-1 : 2012): 66MPa

ZASTOSOWANIE

PRC1819 jest to szybko utwardzalna zywica poliuretanowa do odlewania elementéw cienkosciennych jak i
grubosciennych, dzieki swoim wysokim wtasciwosciom wytrzymatosciowym stosuje sie jg w bardzo
wymagajacych elementach maszyn i urzadzen przy jednoczesnym zachowaniu wymogéw aby element poza
swojg odpornoscia mechaniczng byt dodatkowo przezroczysty i catkowicie odporny na dziatanie czynnikéw
zewnetrznych takich jak wysokie temperatury, niskie temperatury, wode oraz promieniowanie UV, np. klosze
reflektoréw w pojazdach mechanicznych, samochodach czy sprzecie wojskowym, przezroczyste obudowy
oswietlenia lub reflektoréw w todziach podwodnych lub sprzecie latajacym, przeszklone kokpity lub owiewki w
sprzecie jezdzacym, ptywajgcym lub latajacym, obudowy maszyn i urzadzen a takze w mikro-modelarstwie. Poza
zastosowaniami czysto technicznymi dzieki swobodnej mozliwosci barwienia PRC1819 stosuje sie do
wykonywania elementéw ozdobnych od tych najmniejszych jak wisiorki czy bizuterie do tych duzych jak réznego
rodzaju instalacje artystyczne. PRC1819 wystepuje w wersji PRC1810 czyli systemie o tych samych parametrach
jednak z szybszymi czasami wigzania.

Co zyskujesz stosujac PRC1819:

- wysokg odpornos¢ mechaniczng (zginanie, scinanie, zadrapania)

- juz nie musisz czeka¢ 7 dni na obrébke, po jednej dobie odlewy moga by¢ obrabiane mechanicznie,
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- krystaliczng przezroczystos¢ odlewdw, nie podlegajacg zmianie przez lata nawet w ciggtej propagacji
stonecznej,

- odpornos¢ chemiczng i termiczna, juz nie musisz sie martwi¢, ze twéj odlew wystawiony na normalne dziatanie
promieni stonecznych , poptynie”

TECHNIKA PRZETWORSTWA

1. Upewni¢ sie, ze w pomieszczeniu w ktérym wykonujemy odlewy zachowane sg podstawowe parametry
przetworstwa zywic poliuretanowych tj. niska wilgotnos¢ (zalecane ponizej 40%), temperatura powyzej 25°C,
forma wykonana z silikonu addycyjnego koniecznie musi by¢ sucha oraz pozbawiona wszelkich zabrudzeh po
ostatnim odlewie.

2. Przed przystgpieniem do odwazenia zaréwno poliol jak i izocyjanian nalezy osobno bardzo dobrze wymieszad
gdyz sktadajg sie one z wielu réznych sktadnikéw ktére pod wptywem czasu mogg sie rozwarstwiad, jest to
naturalny proces charakterystyczny dla wszystkich zywic poliuretanowych. Nastepnie tgczymy ze sobg sktadnik
A i B w proporcjach 56g : 100g (wagowo) lub 57ml : 100ml (wolumetrycznie). Nie dopusci¢ do zalegania w
narozach pojemnika nie wymieszanych frakcji, zwréci¢ uwage na to aby podczas procesu mieszania nie
wprowadzac zbyt duzo czastek powietrza do mieszaniny, nie zaleca sie stosowania mechanicznych mieszadet.
Obowigzkowo proces mieszania powinien trwaé nie krécej jak 3min. 30s, poczatkowo po potaczeniu sktadnikédw
uzyskujemy ,mleczna” mase, dopiero po w/w czasie mieszania ptyn staje sie catkowicie przezroczysty.

3. Wymieszang kompozycje nalezy poddac procesowi odpowietrzenia mechanicznego w komorze prézniowej w
celu usuniecia pecherzy powietrza, ktére zostaty wprowadzone do mieszaniny podczas procesu mieszania obu
sktadnikéw ze sobg. Zalecane podcisnienie -0,8-0,9 bara, czas odpowietrzania kazdorazowo dobieramy
obserwujgc zachowanie mieszaniny przez otwor rewizyjny w pokrywie komory.

4. Odpowietrzong mase nalezy wla¢ do formy silikonowej, wczesniej forma silikonowa powinna zosta¢ podgrzana
do 70°C, przestrzegad czasdéw mieszania i wstepnego wigzania podanych w TDS aby uniknagé¢ przedwczesnego
zwigzania jeszcze przed wlaniem do formy silikonowej. Przy skomplikowanych ksztattach odlewdéw zaleca sie aby
forma posiadata tzw. odpowietrzenia.

4. Zalang forme umieszczamy w komorze wygrzewalniczej (piekarniku/technicznym) w temperaturze 70°C, po
3h wygrzewania w tej temperaturze mozliwe jest wyjecie elementu z formy, przy czym petnym proces szybkiego
utwardzania w celu osiggniecia maksymalnych parametréw wytrzymatosciowych powinien przebiegac
nastepujaco: 3h w 70°C + 16h w 100°C + 24h w temperaturze pokojowej. Po tym czasie wyrdb jest w petni
utwardzony i mozliwa jest jego obrébka wykanczajaca lub po prostu uzytkowanie.

MAGAZYNOWANIE

Przechowywad w suchym miejscu w oryginalnych zamknietych opakowaniach w temperaturze 15 - 25 °C. Oba
sktadniki mieszaniny sg substancjami higroskopijnymi, chtong wilgo¢ z powietrza dlatego czesciowo zuzyte
opakowania nalezy natychmiast szczelnie zamkng¢. Zbyt dtugie przetrzymywanie otwartych opakowan bedzie
skutkowato czesciowym spienieniem sie mieszaniny i powstawaniem wad na odlewach dlatego nalezy zwrécic
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szczegdlng uwage na to zagadnienie.

BHP

Produkt moze by¢ obrabiany bez ryzyka, pod warunkiem, ze zachowane bedg odpowiednie srodki ostroznosci
jak dla substancji chemicznych. Materiaty nieutwardzone nalezy trzymad z dala od $rodkéw 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$¢ za nie z tego powodu ponosza wytacznie Panstwo. Istniejgce
juz ewentualne prawa patentowe 0séb trzecich sg uwzgledniane. Gwarantujemy doskonatg jako$¢ naszych
produktéw zgodnie z naszymi Ogélinymi Warunkami Sprzedazy.

Wszystkie opisy przedmiotéw, zdjecia i grafiki s3 wtasnoscig firmy POLYCORE. Kopiowanie i rozpowszechnianie
bez pisemnej zgody zabronione.
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