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Odlievacia zivica Plus 90

asting Resin

ET -

nizka viskozita | kristalovo éisty | odlievacia hmota | do
hriabky vrstvy 90 mm

Systém epoxidovej zivice Odlievacia zivica Plus 90 je
odlievacia hmota, ktora vytvrdzuje do kristalovej Cistoty. Jej
Specialne zloZenie dovoluje vytvorit vysoku hrubku vrstvy, az
90 mm. Zmes sa mdze pouzit aj na nater citlivych povrchov
a chrani ich pred poskodenim. Odlievacia zivica ma nizku
viskozitu, ma vysoku mechanicku stabilitu, je narazuvzdorna,
ma vysoku odolnost proti vihkosti a dobru odolnost proti UV
ziareniu. D& sa velmi dobre spracovavat ru¢ne aj strojovo -
¢i uz brusenim, pilovanim, alebo vitanim. Odlievaciu zivicu
Plus 90 je mozné pouZit najmé pre opticky naro¢né aplikacie.
Ci uz pri vyrobe dizajnovych predmetov, pri vyrobe nabytku,
vystavbe veltrhov, pri stavbe jacht a lodi, pri spracovani dreva,
v remeselnej vyrobe, alebo v zahradnictve a krajinnom dizajne
- odlievacia zivica je vhodna pre mnozstvo aplikacii.

Vlastnosti

Zaklad epoxid
Plnivo neplnené
Konzistencia kvapalina
Farba kristalovo Cista

Spracovanie
Teplota pre spracovanie
Teplota komponentov

+20 °C az +25 °C
>3 °C nad rosnym

bodom
Relativna vlhkost vzduchu <85 %
Pomer mieSania podla hmotnosti 100:42
Pomer miesania podla objemu 100:50
Viskozita zmesi pri +25 °C 180-230 mPa's
Hustota zmesi 1,1 g/cm?®
Spotreba hrdbka vrstvy 1,0 mm 1,1 kg/m?
Maximalna hriabka vrstvy na operaciu 90 mm
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systémy epoxidovych Zivic

Plastické kovy

Vytvrdzovanie

Doba spracovatelnosti pri 25 °C, 1 kg davka 30-35 hod.
Cas pre naslednu vrstvu (35 % pevnost) 2,5 dni
Mechanicky zatazitelné po (50 % pevnost) 4 dni
Kone¢na tvrdost (100 % pevnost) 14 dni
Zmrstenie 0,35 %

Mechanické vlastnosti
- uré¢ené po vytvrdnuti pri

24hIT+24h60°C

Pevnost v tahu DIN EN ISO 527-2 33 MPa
Predizenie po pretrhnutie (fah) DIN EN ISO 527-2 14 %
E-Modul (tah) DIN EN ISO 527-2 1.000-1.200 MPa
Odolnost proti tlaku DIN EN ISO 604 30 MPa
Pevnost v ohybe DIN EN ISO 178 21 MPa
Tvrdost (Shore D) DIN EN ISO 7619 733
Taberov test DIN ISO 9352 (H18, 1 kg, 0,79/0,7 cm®
1000 ot.)
Pevnost v Smyku pri hrdbke materialu 1,5 mm DIN EN 1465
ocel 1.0338 opieskovana 15 MPa
ocel nerezova V2A opieskovana 12 MPa
hlinik opieskovany 10 MPa
ocel Ziarovo pozinkovana 12 MPa

Tepelné vlastnosti
Teplotna odolnost
Tepelna rozmerova stalost
Tepelna vodivost

Tepelna kapacita

-35°C az +120 °C
DIN EN ISO 75-2 +29 °C
DIN EN ISO 22007-4 0,24 W/m-K
DIN EN ISO 22007-4 1,86 J/(g-K)
Elektrické vlastnosti
Odpor DIN EN 62631-3-1 2,26-10M4 Q'm
Magneticky nie

Navod na pouzitie

Pri praci s produktmi WEICON je potrebné dodrziavat
fyzikalne, bezpecnostné, toxikologické a ekologické udaje
a predpisy v nasich kartach bezpec¢nostnych udajov EU
(www.weicon.de).

Priprava povrchu

Uspesné spracovanie Odlievacej Zivice Plus 90 zavisi od
starostlivej pripravy povrchov. Pretoze to je najddlezitejsi
faktor pre celkovy Uspech. Prach, $pina, olej, mastnota, hrdza
a vlhkost, alebo mokro maju negativny vplyv na prilnavost.
Pred spracovanim Odlievacej zivice Plus 90 je preto potrebné
dodrzat nasledujuce body: obrobky, ktoré sa maju odlievat,
musia byt suché, zbavené prachu, necistét a volnych Casti,
ako aj oleja a mastnoty. Za tymto ucelom opatrne odstrante
vSetky necistoty a uvolnené Casti. Na Cistenie a odmastovanie
odporti¢ame WEICON Cisti¢ povrchov. Dutiny v dreve je
potrebné velmi opatrne vycistit stlaenym vzduchom, alebo
odsat. Po kazdej mechanickej preduprave povrchy oCistite
stla¢enym vzduchom a opat s WEICON CistiCom povrchov.
Najlepsie vysledky sa dosahuju pri teplote okolia medzi
+20 °C az +25 °C. Odlievacia zivica Plus 90 a obrobky by tiez
mali byt v tomto teplotnom rozsahu. Trhliny, diery, medzery a
porézne povrchy by mali byt najskér vyplnené, alebo utesnené
Odlievacou zivicou Plus 90, alebo MS 1000. Za tymto ucelom
intenzivne, do kriza, zapracujte Odlievaciu zivicu do povrchu
materialu pre dosiahnutie tenkej podkladovej vrstvy, aby sa

Upozornenie

Vsetky informécie a odportcania uvedené v tomto technickom liste nepredstavuju zarucené vlastnosti, st zalozené na nasich vysledkoch vyskumu a skisenostiach. St vSak nezavazné, pretoze nemézeme zodpovedat za dodrzanie podmienok spracovania,
pretoze nepozname $pecidine podmlenky aplikacie u uzivatela. Zaruku je mozné poskytnut len na trvalo vysoku kvalitu nasich produktov. Odporti¢ame, aby ste vykonali dostatocné testy, aby ste zistili, ¢i ma $pecifikovany produkt pozadované vlastnosti.
Narok z toho je vyli¢eny. Za nespravne, alebo nevhodné pouZitie nesie vyhradnii zodpovednost spracovatel.
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Odlievacia zivica Plus 90

dosiahla maximalna prilnavost a zabranilo sa tvorbe bubliniek.
Pomocou tejto techniky epoxidova Zivica dobre prenika
do vSetkych trhlin a hibok nerovnosti. Po priprave povrchu
zaistite, aby diely niekolko hodin vytvrdli (52 hodin pri Plus
90/ 8 hodin pri MS 1000) a boli chranené pred necistotami.

Vytvorenie formy

Najskér nareZte debniaci material na poZadovanu velkost
a ocistite okraje CistiCom povrchov. Bo¢né steny by mali
byt o 2 cm vysSie ako obrobok. Je obzvlast délezité
starostlivo utesnit okraje. Na to odporu¢ame flexibilné
lepidlo a tmel WEICON Flex 310 M. Tmel sa nanasa na
sty€né plochy medzi hranami a zakladovou doskou. Potom
suU obrobky spojené a upevnené skrutkami. Potom sa aj
rohové spoje utesnia a vytvrdnu za cca. 24 hodin.Aby
bolo mozné nasledne lepsie uvolnit odlievany material
z formy, mal by byt debniaci material pred liatim syto
oSetreny odformovacim prostriedkom bez obsahu silikonu.
Odporu¢ame pouzit WEICON Separacny prostriedok (tekuty)
F 1000 na hladké povrchy, alebo WEICON Separacny
prostriedok (vosk) P 500 na porézne povrchy. Po spravnom
osadeni debnenia méze dobjst k priprave na injektaz. Pre
dokonalé odliatie je potrebné debnenie tesne pred liatim
rovhomerne opalit otvorenym plamenom, napr. s plynovym
patrénovym horakom.

MieSanie

Pracovny priestor by mal byt bezprasny, suchy a dobre
vetrany. Zivicu a tuzidlo spolu dobre premieSajte pri teplote
+20° C az +25° C najmenej Styri minuty a bez vytvarania
bublin. Na to mozno pouzit prilozenu spracovatelsku Spachtlu
alebo mechanické mieSadlo, ako je nerezova mieSacia ty¢. Pri
mechanickych mixéroch by sa mala pouzivat nizka rychlost,
maximalne 500 ot./min. Zlozky by sa mali mieSat, kym
sa nedosiahne homogénna zmes. MieSaci pomer oboch
Zloziek je potrebné presne dodrzat, inak sa budu fyzikalne
hodnoty znacne liSit (max. odchylka +/- 2 %). MieS3ajte
len tolko, kolko je potrebné na jedno odlievanie. Uvedena
doba spracovatelnosti 30-35 hodin sa vztahuje na mnoZstvo
materidlu 1 kg a teplotu materialu 25°C (68° F). Pri zmieSani
vacsieho mnozstiev, alebo pri vyssSich teplotach spracovania
dochadza k rychlejSiemu vytvrdzovaniu v dosledku reakéného
tepla typického pre epoxidové Zivice. Po premieSani je
potrebné odlievaciu hmotu naliat do Cistej nadoby a nechat
asi 30 minut odlezat, aby mohol uniknut zachyteny vzduch. V
pripade silného vytvarania vzduchovych bublin odporu¢ame
pouzit vakuovu pumpu.
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Plastické kovy

Odlievat

Pomaly nalejte Odlievaciu zivicu Plus 90 do formy z velmi
nizkej vysky. Maximalna hribka vrstvy 90 mm by nemala
byt prekroCena. HrubSie vrstvy spésobuju silné exotermické
reakcie, ktoré mézu viest k zltnutiu a praskaniu. Po odliati je
mozné vzduchové bubliny odstranit zahriatim povrchu Zivice,
napr. teplovzdusnou pistolou, alebo horakom na plynové
kartuse. Po uplynuti 52 hodin je mozné naniest dalSiu vrstvu
az do vysky 90 mm. Extrémne teploty, horuce alebo studené
a vlhkost mbézu nepriaznivo ovplyvnit vzhlad a vlastnosti
epoxidovych odlievacich zivic.

Vytvrdzovanie

Konecna tvrdost sa dosiahne najneskér po dvoch tyzdfioch
pri teplote 20°C (68°F). Pri nizSich teplotach je mozné
vytvrdzovanie dosiahnut rovhomernym pdsobenim tepla,
napr. s ohrievacim vreckom, teplovzdusnym alebo ohrievacim
ventilatorom. Ako zakladné pravidlo plati: kazdé zvySenie
teploty o +10°C (50°F) oproti izbovej teplote (20°C/68°F) skrati
dobu spracovania a vytvrdnutia o polovicu. Teploty pod 16°C
(61°F) predizuju dobu spracovania a vytvrdnutia, a pri teplote
priblizne pod 5°C (41°F) neprebieha Ziadna reakcia.

Odstranenie formy

Po Uplnom vytvrdnuti je mozné formu opatrne odstranit.

Nasledné spracovanie

Pred brusenim opracujte hladké hrany frézkou. Potom
vybruste a vylestite. Na to mozno pouzit vibracnu brusku.
Kone¢ny povrch je mozné prebrusit nasledujucou zrnitostou:
Zacnite so zrnitostou 80/120 az do zrnitosti 2500, ak
chcete, az do zrnitosti 4000. Potom je mozné povrch vylestit
akrylovou, alebo plexisklovou pastou a lestiacimi vankusikmi.
Tym sa odstrania vSetky stopy po bruseni a povrch zostane
leskly a jasny.

Skladovanie

Skladujte v suchu pri izbovej teplote. Neotvorené nadoby je
mozné skladovat pri teplotach od +18°C do +28°C minimalne
24 mesiacov od datumu dodavky. Otvorené nadoby sa musia
spotrebovat do 6 mesiacov.

Rozsah dodavky

Spachtfa na spracovanie | Navod na pouZivanie | Rukavice |
Zivica a tuzidlo

Upozornenie

Vsetky informécie a odportcania uvedené v tomto technickom liste nepredstavuju zaruéené viastnosti, st zalozené na nasich vysledkoch vyskumu a skisenostiach. St vSak nezavéazné, pretoze nemézeme zodpovedat za dodrzanie podmienok spracovania,
pretoze nepozname $peciaine podmienky aplikdcie u uzivatefa. Zaruku je mozne poskytnit len na trvalo vysoku kvalitu nasich produktov. Odporicame, aby ste vykonali dostatocné testy, aby ste zistili, ¢&i ma Specifikovany produkt pozadovane vlastnosti.

Narok z toho je vyliceny. Za nespravne, alebo nevhodné pouzitie nesie vyhradni zodpovednost spracovatel.

WEICON Middle East L.LC. WEICON Czech Republic s.r.o. WEICON GmbH & Co. KG WEICON Romania SRL WEICON South East Asia Pte Ltd
United Arab Emirates Czech Republic (Ustredie) Nemecko Romania Singapore

phone +971 4 880 25 05 phone +42 (0} 417 533 013 tel.: +49 (0) 251 9322 0 phone +40 (0) 3 65 730 763 Phone (+65) 6710 7671
info@weicon.ae info@weicon.cz info@weicon.de office@weicon.com info@weicon.com.sg

WEICON Inc WEICON Ibérica S.L. WEICON ltalia S.r.L. WEICON SA (Pty) Ltd WEICON Kimya Sanayi Tic. Ltd. $ti
Canada Spain Italy South Africa Turkiye

phone +1 877 620 8889 phone +34 (0) 914 7997 34 phone +39 (0) 010 2924 871 phone +27 (0) 21 709 0088 phone +90 (0) 212 465 33 65

info@weicon.ca info@weicon.es info@weicon.it info@weicon.co.za info@weicon.com.tr



Technicky list - Strana: 3/4
Datum vydania:25.07.2024

Odlievacia zivica Plus 90

Prislusenstvo

10000147 (:Jistié S v spreji, 500 ml, transparentna

10000347 CistiC S, 5 L, bezfarebny, priehladna
10024313  Cisti¢ povrchov, 400 ml, transparentna
10025288 Cisti¢ povrchov, 5 L, transparentna
10026712 Vosk P 500, 150 g

10026647 Tekuty F 1000, 250 ml, biela, mlie¢na
10057240 Flex 310 M® Classic, 200 ml, $eda
10024676 Farebna pasta - Cierna, 250 g

10010887 Spracovatelska Spachtla, 1 kus
10022562 Spracovatelska Spachtla, 1 kus
10008633 Schraubdose, 1 kus

10001978 MieSacia ty€ z nehrdzavejucej ocele, 1 kus
10016002 RozprasSovac s pumpou WPS 1500, 1 kus
10039667 Noznice na kable No. 35, 1 kus

Doporucené prislusenstvo
vitacka

orbitalna bruska

horna fréza

tepelna pistol

horak plynovej nadoby

ohrievac, alebo teplovzdusny ventilator

tepelné vrecko
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Plastické kovy

Stetec na laminovanie a modelovanie
vakuova pumpa

lestiaci material

priemyselny vysavac

stla¢eny vzduch

textilna paska

skrutkové svorky

utierky nepustajuce vliakna

Prevodna tabulka

(*Cx1,8)+32="°F
mm/25,4 = inch

Nm x 8,851 = Ib-in
Nm x 0,738 = Ib-ft

um/25,4 = mil Nm x 141,62 = oz:in
N x0,225=1b mPa-s = cP

N/mm?2 x 145 = psi N/cm x 0,571 = Ib/in
MPa x 145 = psi kV/mm x 25,4 = V/mil

Dostupné velkosti balenia

10060675 Odlievacia zivica Plus 90, 200 g, kriStalovo Cista
10060677 Odlievacia zivica Plus 90, 0,5 kg, kristalovo Cista
10060681 Odlievacia Zivica Plus 90, 1 kg, kristalovo Cista

Tu je stranka s
podrobnostami o
produkte:

Upozornenie

Vsetky informécie a odportcania uvedené v tomto technickom liste nepredstavuju zarucené vlastnosti, st zalozené na nasich vysledkoch vyskumu a skisenostiach. St vSak nezavazné, pretoze nemézeme zodpovedat za dodrzanie podmienok spracovania,
pretoze nepozname $pecidine podmlenky aplikacie u uzivatela. Zaruku je mozné poskytnut len na trvalo vysoku kvalitu nasich produktov. Odporti¢ame, aby ste vykonali dostatocné testy, aby ste zistili, ¢i ma $pecifikovany produkt pozadované vlastnosti.
Narok z toho je vyli¢eny. Za nespravne, alebo nevhodné pouZitie nesie vyhradnii zodpovednost spracovatel.
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Odlievacia zivica Plus 90

Chemicka odolnost WEICON Plastické kovy po vytvrdnuti* (vynatok)

vyfukové plyny + | uhli¢itan draselny (roztok draslika) +
aceton o | hydroxid draselny 0-20% (zZieravina potas)

etyléter + | vapenné mlieko

etylalkohol o | kyselina karbolova (fenol) -
etylbenzol - | kreozotovy olej -
zasady (zakladné latky) + | kyselina kresylova -
uhlovodiky, alifatické (ropné derivaty) + | hydroxid hore¢naty +
kyselina mrav€ia > 10 % (kyselina metanova) - | kyselina maleinova (kyselina cis-etyléndikarboxylova) +
amoniak bezvody 25% + | metanol (metylalkohol) < 85 % -
amylacetat + | mineralne oleje +
amylalkoholy + | naftalén -
uhlovodiky, aromatické (benzén, toluén, xylén) + | naftény -
hydroxid barnaty + | uhligitan sodny (s6da) +
benzin (92-100 oktanovy) + | hydrogénuhli¢itan sodny +
kyselina bromovodikova <10% + | chlorid sodny (stolova sol) +
butylacetat + | hydroxid sodny > 20 % (luh sodny) o]
butylalkohol + | ldh sodny +
hydroxid vapenaty (hasené vapno) + | vykurovaci olej, nafta +
kyselina chléroctova - | kyselina Stavelova <25% (kyselina etandiova) +
chloroform ((trichlérmetan) o | perchloretylén o]
kyselina chldrsirova (mokra a sucha) - | ropa +
chlérova voda (koncentracia v bazéne) + | oleje, rastlinné a zivociSne +
kyselina chlorovodikova 10-20% + | kyselina fosfore¢na <5% +
chromovacie kupele + | kyselina ftalova, anhydrid kyseliny ftalovej +
kyselina chrémova + | ropa +
nafta + | kyselina dusi¢na <5% o]
ropa a ropné produkty + | kyselina solna <10% +
kyselina octova zriedena <5% + | oxid siriCity (mokry a suchy) +
etanol <85 % (etylalkohol) + | sirouhlik +
tuky, oleje a vosky + | kyselina sirova <5% o]
zriedena kyselina fluorovodikova (kyselina fluorovodikova) | o | skuSobny benzin +
kyselina trieslova zriedena <7% + | tetrachlérmetan (tetra chiérovany uhlovodik) +
glycerin (trihydroxypropan) + | tetralin (tetrahydronaftalén) o]
glykol o | toluén -
kyselina huminova + | trichloretylén

impregnacné oleje + | peroxid vodika <30 % (superoxid vodika)

uhli¢itan draselny + | xylén -

+ = odolné 0 = ¢asovo obmedzené - = nie je odolné *V8etky WEICON Plastické kovy boli skladované pri teplote chemikalie +20°C.

Upozornenie

VSetky informéacie a odportcania uvedené v tomto technickom liste nepredstavuju zarucené vlastnosti, st zalozené na nasich vysledkoch vyskumu a skisenostiach. St vSak nezavazné, pretoze nemézeme zodpovedat za dodrzanie podmienok spracovania,
pretoze nepozname $pecidine podmienky aplikdcie u uzivatefa. Zaruku je mozne poskytnit len na trvalo vysoku kvalitu nasich produktov. Odporti¢ame, aby ste vykonali dostatocné testy, aby ste zistili, ¢i ma $pecifikovany produkt pozadované vlastnosti.
Narok z toho je vylu¢eny. Za nespravne, alebo nevhodné pouZitie nesie vyhradni zodpovednost spracovatel.
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