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Casting Resin Plus 90

Niska lepkos¢ | krystalicznie czysty | masa odlewnicza
grubos¢é warstwy do 90 mm

System zywic epoksydowych WEICON Casting Resin Plus
90 jest masa odlewnicza, ktéra utwardza sie catkowicie
krystalicznie. Jego specjalna receptura pozwala na uzyskanie
duzych grubosci warstwy, nawet do 90 mm. Masa moze by¢
rowniez stosowana do pokrywania wrazliwych powierzchni i
chroni przed uszkodzeniami. Zywica odlewnicza charakteryzuje
sie niska lepkoscia, wysoka stabilnoscia mechaniczng, jest
odporna na uderzenia, wysoka odpornosciag na wilgo¢ i dobra
odpornoscia na promieniowanie UV. Nadaje sie doskonale
do obrdbki recznej i mechanicznej - szlifowania, pitowania
czy wiercenia. Casting Resin Plus 90 moze by¢ stosowany

szczegolnie w przypadku wymagajacych wizualnie zastosowan.

Czy to przy produkcji mebli, konstrukcji targowych, budowie
jachtéw i todzi, obrébce drewna, rzemiosle artystycznym czy tez
w ogrodnictwie i architekturze krajobrazu - zywica odlewnicza
nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowan.

Cechy charakterystyczne

Baza Epoksyd
Wypetniacz bez wypetnienia
Konsystencja ptynna
Barwa przezroczysty
Minimalny okres przechowywania w temperaturze pokojowej 24 miesiecy
Przetwarzanie

Temperatura aplikaciji +20 °C do +25 °C

Temperatura komponentow

> 3 °C powyzej
punktu rosy

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza <85 %
Stosunek masy mieszanki, waga 100:42
Stosunek masy mieszanki, llosé 100:50
Lepko$¢ mieszanki w +25 °C 180-230 mPa's
Gestos$¢ mieszanki 1,1 g/lcm?®
Zuzycie grubos¢ warstwy 1,0 mm 1,1 kg/m?
Maksymalna grubos$¢ warstwy 90 mm
Utwardzanie
Czas otwarty czas otwarty w 20°C, porcja 30-35 godz
1 kg
Czas nakfadania warstw (Wytrzymatos¢ 35%) 2,5 dni
Wytrzymato$¢ mechaniczna po (Wytrzymatos$¢ 50%) 4 dni
Wytrzymato$¢ koricowa (Wytrzymato$¢ 100%) 14 dni
Kurczliwoscé 0,35 %
Wiasnosci mechaniczne
- Warunki utwardzania 24hRT+24h
60 °C
Wytrzymato$¢ na rozciaganie DIN EN ISO 527-2 33 MPa

Wydtuzenie zrywajace
Modut sprezystosci
Wytrzymatos$é na sciskanie
Wytrzymato$¢ na zginanie
Twardo$¢ (Shore D)
Badanie TABER

DIN EN ISO 527-2
DIN EN ISO 527-2
DIN EN ISO 604
DIN EN ISO 178
DIN ISO 7619

DIN ISO 9352 (H18, 1 kg,

1000 obrotéw)

14 %
1.000-1.200 MPa
30 MPa

21 MPa

73+3

0,79/0,7 cm®

Wytrzymato$é na $cinanie przy rozcigganiu w zaleznosci od grubosci materiatu 1,5mm

DIN EN 1465
Stal 1.0338 piaskowana

Stal nierdzewna V2A piaskowana

Aluminium piaskowane

Stal ocynkowana ogniowo

Parametry cieplne
Odporno$¢ na temperature

Wytrzymato$¢ na odksztatcenia
termiczne

Przewodnos$¢ termiczna
Pojemnos¢ cieplna

DIN EN ISO 75-2

DIN EN ISO 22007-4
DIN EN ISO 22007-4

15 MPa
12 MPa
10 MPa
12 MPa

-85 °C do
+120 °C

+29 °C

0,24 W/m-K
1,86 J/(g-K)
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wiasciwosci elektryczne
Opornos¢ elektryczna DIN EN 62631-3 2,26-107M4 Om
Magnetyczny nie

Instrukcja uzytkowania

Podczas uzytkowania produktéw WEICON nalezy
przestrzegaé danych i przepiséw fizycznych, bezpieczenstwa,
toksykologicznych i ekologicznych zawartych w naszych
kartach charakterystyki (www.weicon.pl).

Wstepna obrébka powierzchni

Warunkiem skutecznego zastosowania zywicy Casting Resin
Plus 90 jest staranne przygotowanie powierzchni. Poniewaz
jest to najwazniejszy czynnik ogoélnego sukcesu. Kurz, brud,
olej, ttuszcz, rdza lub wilgo¢ maja negatywny wptyw na
adhezje. Przed przystgpieniem do obrébki Casting Resin Plus
90 nalezy przestrzega¢ nastepujacych punktow: Elementy
odlewane muszg by¢ suche, wolne od kurzu, brudu i luznych
czesci oraz oleju i smaru. W tym celu nalezy doktadnie
usuna¢ wszystkie zanieczyszczenia oraz luzne elementy.
Oczysci¢ i odttusci¢ powierzchnie przy pomocy WEICON
Surface Cleaner. Do czyszczenia i odttuszczania zalecamy
stosowanie srodka WEICON Surface Cleaner. Po kazdej
wstepnej obrébce mechanicznej, powierzchnie nalezy oczyscic¢
sprezonym powietrzem i ponownie srodkiem WEICON Surface
Cleaner. Najlepsze wyniki osigga sie w temperaturze otoczenia
miedzy 20 °C a 25 °C. Zaréwno zywica Casting Resin
Plus 90, jak i obrabiane elementy powinny znajdowac sie
w tym zakresie temperatur. Pekniecia, otwory, szczeliny i
porowate powierzchnie powinny by¢ wczesniej wypetnione lub
uszczelnione zywicg Casting Resin Plus 90 lub MS 1000. Aby
to osiggnac, nalezy intensywnie wprowadzi¢ zywice odlewnicza
do powierzchni metoda krzyzowa, aby uzyskaé cienka warstwe
wstepnga w celu uzyskania maksymalnej przyczepnosci i
unikniecia pecherzy. Dzieki tej technice zywica epoksydowa
dobrze przenika do wszystkich peknie¢ i chropowatosci. Po
wstepnej obrébce powierzchni nalezy zapewni¢ kilkugodzinny
czas utwardzania (52 godz. dla Plus 90/ 8 godz. dla MS 1000) i
chroni¢ elementy przed zanieczyszczeniem.

Szalowanie

Najpierw nalezy przycia¢ materiat szalunkowy na wymiar i
oczy$ci¢ krawedzie za pomocg $rodka WEICON Surface
Cleaner. Sciany boczne powinny znajdowaé¢ sie 2 cm
wyzej niz obrabiany przedmiot. Szczegdlnie wazne jest,
aby doktadnie uszczelni¢ krawedzie. W tym celu zalecamy
stosowanie elastycznego kleju i uszczelniacza firmy WEICON
Flex 310 M. Masa uszczelniajgca jest naktadana na obszary
styku pomiedzy krawedziami a ptyta podstawowa. Nastepnie
detale s3g taczone i mocowane przy pomocy srub. Ponadto
fugi katowe sg uszczelniane i utwardzane przez ok. 24 godziny.
Aby pdézniej mozna byto fatwiej wyja¢ odlany materiat z
formy, przed wyréwnaniem nalezy najpierw doktadnie pokry¢
materiat szalunkowy $rodkiem oddzielajagcym formy bez
zawartosci silikonu. Do powierzchni gtadkich polecamy $rodek
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antyadhezyjny WEICON Mould Release Agent Liquid F 1000 lub
do powierzchni porowatych WEICON Mould Release Agent
Wax P 500. Po prawidtowo wykonanym szalunku mozna
przystapi¢ do zalewania. W celu uzyskania idealnej fugi nalezy
na chwile przed odlaniem réwnomiernie ogrza¢ szalunek
otwartym ptomieniem, np. palnikiem gazowym.

Mieszanie

Podtoze musi byé czyste, suche i wolne od tluszczu. Zywice i
utwardzacz mieszac przez co najmniej 4 minuty w temperaturze
od 20°C do 25°C, az do uzyskania dobrej konsystencji bez
powstania pecherzykéw powietrza. Do tego celu mozna
uzy¢ dostarczonej szpachelki do obrobki lub mieszadta
mechanicznego. W przypadku mieszadet mechanicznych nalezy
przestrzegac niskiej predkosci obrotowej wynoszacej maks.
500 obr/min. Sktadniki nalezy mieszaé do momentu uzyskania
jednorodnej mieszaniny. Nalezy Scisle przestrzega¢ proporcji
mieszania obu sktadnikdw, poniewaz w przeciwnym razie
wystapig silne odchylenia wartosci fizycznych (maks. odchylenie
+/- 2 %). Wymieszac tylko tyle materiatu, ile potrzeba na
jedna operacje spoinowania. Podany czas otwarty 30-35 godz.
wynika od mieszaniny w ilosci 1kg oraz w temperaturze
25°C. Mieszanie wigkszych ilosci lub wyzszych temperatur
przetwarzania prowadzi do szybszego utwardzania, ze wzgledu
na typowe ciepto reakcji zywic epoksydowych. Po wymieszaniu
mase nalezy przelaé do czystego pojemnika i odstawi¢ na ok.
30 minut, aby ulotnity sie pecherzyki powietrza. W przypadku
silnych wtrgcen powietrza zalecamy uzycie pompy prézniowe;.

Odlewanie

Casting Resin Plus 90 nalezy powoli wlewa¢ do formy z
bardzo matej wysokosci. Nie nalezy przekracza¢ maksymalnej
grubosci warstwy wynoszacej 90 mm. Grubsze warstwy
powoduja silne reakcje egzotermiczne, ktére moga prowadzic¢
do zétkniecia i pekania. Po odlaniu, komory powietrzne moga
by¢ usunigte poprzez podgrzanie powierzchni zywicy, np. za
pomoca pistoletu grzewczego lub palnika gazowego. Po uptywie
czasu sekwencji 52 godzin mozna natozy¢ kolejng warstwe do
wysokosci 90 mm. Ekstremalne temperatury, wysokie lub niskie,
a takze wilgotnos¢ moga mie¢ negatywny wptyw na wyglad i
wtasciwosci epoksydowych zywic odlewniczych.

Utwardzanie

Twardos¢ koncowa osiggana jest najpdzniej po 2 tygodniach w
temperaturze 20°C (68°F). W przypadku nizszych temperatur
utwardzanie mozna przyspieszy¢é poprzez réwnomierne
rozprowadzenie ciepta do maks. 40°C (104°F), np. za pomoca
goracego powietrza lub nagrzewnicy wentylatorowej. Zgodnie z
zasada: dla kazdego wzrostu temperatury +10°C (50°F) powyzej
temperatury pokojowej (20°C/68°F) czas utwardzania skraca
sie o potowe. W niskich temperaturach ponizej 14°C czas
utwardzania jest znacznie diuzszy, od temperatury 5°C nie
dochodzi do zadnej reakcji.
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Rozbior szalunku

Po catkowitym utwardzeniu mozna catkowicie usungc
konstrukcje szalunkowa.

Obrébka po zakonczeniu pracy

Przed szlifowaniem wykoncz gtadkie krawedzie za pomoca
frezarki. Nastepnie przeszlifowa¢ i wypolerowa¢. Do
tego celu mozna wykorzysta¢ szlifierke oscylacyjna.
Powierzchnie koncowg mozna przeszlifowaé na wysoki potysk
papierem sciernym o ziarnistosci: Na poczatku 80/120 do
2500 ziarnistosci, w razie potrzeby réwniez do 4000 ziarnistosci.
Nastepnie powierzchnie wypolerowa¢ za pomoca pasty
akrylowej. Usuwa to wszelkie slady szlifowania i sprawia, ze
powierzchnia jest potyskliwa i przejrzysta.

Przechowywanie

System zywic epoksydowych nalezy przechowywaé w suchym
miejscu w temperaturze pokojowej. Nieotwarte pojemniki moga
by¢ przechowywane w temperaturze od +18°C do +28°C.
Otwarte pojemniki musza by¢ zuzyte w ciggu 6 miesiecy.

Zalecane przybory
Wiertarka

Szlifierki orbitalnej

ruter

Opalarka

palnik gazowy
Nagrzewnica

Worek termiczny

Pedzel do laminowania i modelowania
Pompa prézniowa
Materiat do polerowania
Odkurzacz przemystowy
Sprezone powietrze
Tasma tekstylna

Zaciski srubowe

Sciereczki z mikrofibry

Tutaj znajdziesz
szczegdtowe informacije o
produkcie:

Uwaga

Wszystkie informacje i zalecenia zawarte w niniejszej Karcie Technicznej nie stanowig gwarantowanych wiasciwosci. Opieraja si¢ one na wynikach naszych badan i doswiadczeniu. Nie sa jednak wigzace, poniewaz nie mozemy odpowiadac za
przestrzeganie warunkéw obrobki, gdyz nie znamy specyficznych warunkéw zastosowania przez uzytkownika. Gwarancja moze by¢ jedynie niezmiennie wysoka jako$¢ naszych produktow. Zalecamy przeprowadzenie wiasnych testéw w celu stwierdzenia,
czy podany produkt posiada wymagane przez Panstwa wiasciwosci. Roszczenia z tego tytutu sa wykluczone. Za nieprawidtowe lub niezgodne z przeznaczeniem zastosowanie produktu odpowiedzialno$¢ ponosi wytacznie osoba dokonujaca obrébki.
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