Proszek Chromu o gradacji 0,063mm 0,25kg - w postaci proszkowej powstajgcy w wyniku zmielenia metalu
chromu w mynach kulowych. Stosowany do wyrobu spiekanych czesci maszyn, elementédw konstrukcyjnych, do
napawania plazmowego, produkcji elektrod i jako wypetnienie kompozytowe z zywicami. Technike wykonywania
imitacji elementéw dekoracyjnych, figurek polegajgca na taczeniu wypetniaczy metalicznych STAR DUST Metalic
Series z zywicami nazywa sie inaczej odlewaniem metali na zimno (Metal Cold Casting). Zastosowanie tej proste;j
technologii umozliwia uzyskanie zaréwno indywidualnych odlewéw ale réwniez metalicznych ozdobnych
wstawek w przedmiotach juz istniejacych jak. np. wypetnianie szczelin w drewnie, metalu czy plastiku.
Dobierajac technike nalezy zawsze pamietad, ze powierzchnia odlewu po jej utwardzeniu musi zosta¢
wypolerowana za pomoca wetny stalowej w celu ,wydobycia” metalicznego potysku. Najlepsze odwzorowanie
takich wyrobéw uzyskuje sie poprzez faczenie wypetniaczy z bezbarwnymi zywicami takim jak Clear One,
Crystalline 940 lub zywica poliuretanowg FC52. Dobér spoiwa i technologii zalezy indywidualnie od
wykonywanego projektu oraz materiatéw z ktérymi faczymy odlewy. Czesto stosowang ekonomiczna technika
przy wykorzystaniu wypetniaczy metalicznych i jednoczesnym odlewaniu elementdw o duzych objetosciach jest
odlanie w pierwszej kolejnosci ,skéry” elementu z zywicy FC52 potaczonej z metalicznym wypetniaczem a
potem wlaniu do Srodka innej masy zywicznej pozbawionej juz wypetniacza. Pozwala to na uzyskanie odlewu,
ktory zewnetrznie bedzie przypominat element metalowy przy jednoczesnym zachowaniu ekonomii produkcji.
Przy wykonywaniu ,wstawek” metalicznych odlewdw w naturalne szczeliny elementédw z drewna proponowanym
spoiwem jest zywica epoksydowa Crystalline 940.

Przyktad | Wykonanie , litej” figurki, ptaskorzezby przy pomocy metalicznego wypetniacza i zywicy
poliuretanowej FC52, Clear One (poliester) lub Crystalline 940 (epoksyd)

1. Odwazamy potrzebng ilo$¢ wypetniacza oraz zywicy. Proporcje mieszania tych dwéch skfadnikéw dobiera sie
zawsze w sposOb indywidualny uzalezniony od posiadanego budzetu oraz wymogéw, nie mniej jednak co do
zasady odlew bedzie tym bardziej imitowat metal im wiecej wypetniacza zostanie uzyte w aplikacji. Trzeba miec
tez na uwadze, ze ilo$¢ dozowanego wypetniacza nie moze przekroczy¢ pewnej umownej bariery, gdyz co do
drugiej zasady im wiecej wypetniacza w aplikacji tym bedzie ona mniej lejna i przy bardziej skomplikowanych
formach i cienkich $Sciankach moze dochodzi¢ do powstania niedolewéw. Proponowane proporcje startowe to
50:50 zywica : proszek metalu, w przypadku gdy nasza masa odlewnicza jest wystarczajgco lejna do
wykonywanego projektu mozliwe jest zwiekszanie ilosci wypetniacza metalicznego.

2. W pierwszej kolejnosci mieszamy zywice z katalizatorem w przewidzianych przez producenta proporcjach,
pamietajac jednak ze w przypadku zywic poliestrowych i matych odlewach nalezy zwiekszac ilos¢ utwardzacza,
przy epoksydach i poliuretanach postepujemy scisle wg. wskazéwek producenta.

3. Do przygotowanej mieszanki zywicznej wsypujemy wypetniacz oraz dobrze mieszamy, zaleca sie aby
dodawanie wypetniacza wykonywad stopniowo obserwujgc gestos¢ naszej masy, ilos¢ dobieramy tak aby
wypetniacza byto jak najwiecej ale aby masa byta jeszcze lejna.

4. Po przygotowaniu w/w zalewamy forme lub wlewamy w okreslong szczeline.

5. Po utwardzeniu sie odlewu co w przypadku zywic poliestrowych duzo zalezy od wielkosci odlewu (im mniejsze
tym proces utwardzania przebiega dtuzej, im wieksze tym proces przebiega szybciej - nalezy pamieta¢, ze przy
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odlewach o duzej masie moze dochodzi¢ do rozgrzewania sie kompozycji jest to naturalna specyfika
utwardzania sie zywic poliestrowych) Niekiedy przy braku wystarczajacej masy odlewu wymaganym zabiegiem
aby pozby¢ sie lepkosci powierzchni odlewu jest jego wygrzanie w komorze lub po prostu odtozenie na stofce. W
przypadku epoksydéw i poliuretandéw takie zjawisko nie wystepuje.

6. Jezeli odlew mamy utwardzony powierzchnie nalezy wypolerowac wetng stalowa w celu pozbycia sie ,nagaru”
i wydobycia metalicznego potysku. Po tych zabiegach odlew jest juz prawie gotowy, mozliwe jest nastepnie
pokrywanie jego powierzchni patynami lub innymi Srodkami poprawiajacymi jego estetyke lub powodujgcych
artystyczne postarzenie. 7. Nalezy pamietaé, ze tak wykonane odlewy imitujgce metal podlegajg wszystkim
naturalnym procesom starzenia sie (utleniania) powierzchni jak w oryginalnych odlewach z metali kolorowych
dlatego zaleca sie aby powierzchnia takiego odlewu zostata pokryta np. lakierem ograniczajgcym te procesy.

7. Poza samg estetyczng cechg takich odlewéw, elementy te nawet w dotyku przypominajg odlewy z
prawdziwego metalu sg tak samo ciezkie jak i ,zimne”

MAGAZYNOWANIE
Przechowywad 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 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 ponoszg wytgcznie Panstwo. Istniejgce
juz ewentualne prawa patentowe 0séb trzecich sg uwzgledniane.

Gwarantujemy doskonata jakos$¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogdlnymi Warunkami Sprzedazy.

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