) SOLUTION ALWAS

RESIN SYSTEMS & POROQUS SLABS

SYSTEMY NARZEDZIOWE

AKRYLOWA ZYWICA ODLEWNICZA
TEMPERATURA HDT > 180°C

ALWA MOULD D

ZASTOSOWANIA:

Zywica wraz z dodatkiem odpowiednich napetniaczy wykorzystywana jest do wykonywania profesjonalnych form do
termoformowania, form do produkcji wyrobéw z elastycznych poliuretanéw, modeli do kopiowania, form do
rozdmuchu, form do produkcji podeszw itd. Zywica z dodatkiem duzej ilosci napetniacza, moze byé uzywana jako
budulec form w nastepujgcych technikach formowania : RIM, RRIM, SRIM, RTM, FRP, ttoczenie na zimno lub gorgco lub
zwykty proces laminowania. W przypadku kompozycji wysoce napetnionej warstwa licowa formy powinna by¢
wykonana z wysokotemperaturowego zelkotu poliestrowego, zelkotu epoksydowego lub jako warstwa otrzymana w
procesie metalizacji (natrysk) w zaleznosci od zastosowania.

WLASCIWOSCI:

e  Mozliwosé wykonania odlewu o dowolnych wymiarach (brak limitu
grubosci odlewanej warstwy) z zakresu 1 kg — 2000 kg (wieksze odlewy
takze dopuszczalne jednakze prosimy o wczesniejszg konsultacje
techniczng).

e  Brak koniecznosci wygrzewania w celu otrzymania odpornosci termicznej
i mechanicznej.

e Bardzo niski wspoétczynnik rozszerzalnosci cieplnej oraz dobre
przewodnictwo cieplne kompozycji z wypetniaczem aluminiowym
szczegdlnie w przypadku umieszczenia w formie miedzianych rurek
(system chtodzenia lub grzania).

e Kompozycja jest tatwa w obrébce mechanicznej co pozwala na dokonywanie zmian
w ksztatcie formy.

e Kompozycja wysoce napetniona pozwala oprdcz tego na odlewanie warstw bezposrednio po sobie (niska
egzotermia).

OPIS:

ALWA-MOULD D jest dwu sktadnikowg kompozycja opartg na metakrylanie metylu. Po dodaniu utwardzacza do zywicy
( wstepnie wymieszanej z wypetniaczem ) otrzymana mieszanina utwardza sie szybko w temperaturze pokojowej. Ciepto
wywigzujgce sie podczas reakcji utwardza wykonywang forme. Opracowano 2 formuty ALWA-MOULD D, ktérych
stosowanie dobiera sie w zaleznosci od przewidywanego zastosowana.
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DANE TECHNICZNE:

FORMUtA STANDARDOWA:
DANE TECHNICZNE ALWA MOULD D

Wytrzymatos¢ termiczna (praca ciggta) 145°C
Wytrzymatos¢ na Sciskanie (ASTM D 695) (w 20°C) 80-90 MPa
Wytrzymatos¢ na Sciskanie ( ASTM D 695 ) (w 100°C) 70 - 80 MPa
Gestos¢ (mieszanina z proszkiem aluminiowym) 1.7 kg/dm3
Lepkos$¢é mieszaniny (ASTM D 2293) 6.000 - 7.000 mPa-s
Czas zycia (w 21°C) 17 - 20 min
Temperatura ugiecia HDT (DIN 53460) > 180°C
Temperatura reakcji egzotermiczne;j (120 - 130)°C
Twardos¢ Shore D 86
Skurcz liniowy ok. +/-0.1 %
Wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej 13.4 x 10°1/°K

DANE TECHNICZNE:
FORMUtA WYSOCE NAPEtNIONA:

DANE TECHNICZNE ALWA MOULD D
Wytrzymatos¢ termiczna (praca ciggta) 145°C
Wytrzymatos¢ na Sciskanie (ASTM D 695) (w 20°C) 80-90 MPa
Gesto$¢ (mieszanina z proszkiem aluminiowym) 2.4 kg/dm?
Gestos¢ (mieszanina z proszkiem aluminiowym) 2.0 kg/dm?
Lepko$¢é mieszaniny (ASTM D 2293) >10.000 mPa-s
Czas zycia (w 21°C) 45 min
Temperatura ugiecia HDT (DIN 53460) > 180°C
Temperatura reakcji egzotermiczne;j (50 - 70)°C — zalezy od objetosci
Twardosc Zalezy od warstwy powierzchniowej
Skurcz liniowy <0.1%
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PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI:

Model wzorcowy moze by¢ wykonany prawie z kazdego rodzaju materiatu (drewno, gips, skéra, kazdy rodzaj metalu,
tworzywa sztuczne, zywice, pianki PU) za wyjatkiem polistyrenu oraz tworzyw akrylowych, ktére wymagaja specjalnego
przygotowania powierzchni. Porowate materiaty powinny by¢ pokryte Zacieraczem Poréw 9520 (w przypadku duzych
poréw konieczne moze by¢ przeszlifowanie papierem Sciernym pierwszej warstwy i naniesienie nastepnej).

Materiat na model powinien by¢ absolutnie suchy a jego powierzchnia pokryta produktem o symbolu Alwa Surface
Tension Remover 9500, ktory usuwa wszelkie naprezenia powierzchniowe. Po catkowitym wyschnieciu 9500 w celu
zapewnienia powierzchni gtadkosci pokrywamy jg Srodkiem rozdzielajgcym Alwa Release Laquer 9510 (za pomoca
pedzla lub pistoletu — natrysk). Defektow na formach mozna unikngc przez zastosowanie materiatéw o podobnych
wspotczynnikach rozszerzalnosci cieplnej na wzorzec oraz jego obudowe. W razie potrzeby wzmocnienia (w postaci
arkuszy perforowanej blachy aluminiowej o grubosci 1,5 mm i wielkosci perforacji @ 10 mm) mogg by¢ zatopione w
kompozycji ALWA-MOULD D lub w postaci innego materiatu przytwierdzonego do bokéw i spodu formy (po jej
catkowitym ochtodzeniu). Ze wzgledu na rdéznice rozszerzalnosci cieplnej przygotowaé otwory o wiekszej srednicy pod
Sruby.

WARSTWY POWIERZCHNIOWE (dotyczy tylko kompozycji wysoce napetnionej):

Warstwa natryskiwanego metalu: grubos¢ 1 - 3 mm naniesionej warstwy cynku zapewnia wysokie parametry
odpornosci mechanicznej i chemicznej wykonywanemu narzedziu.

Natryskiwana lub potozona za pomoca pedzla warstwa zelkotu poliestrowego poprawia site potaczenia warstwy
cynku i ALWA-MOULD D. Warstwa zelkotu poliestrowego: grubosc1 - 3 mm powinna zostan naniesiona na przygotowana
powierzchnie modelu. Nalezy unikaé generowania zbyt wysokiej temperatury podczas naktadania zelkotu aby nie utraci¢
wysokiej jakosci powierzchni. Po kilku godzinach kompozycja ALWA-MOULD D moze by¢ bezpiecznie wylewana na
warstwy zelkotu.

Warstwa zelkotu epoksydowego: 2 lub 3 warstwy powinny by¢ naniesione na powierzchnie modelu za pomocg
pedzla. Gdy zelkot znajduje sie w stadium zaawansowanego zelowania, granulki aluminium powinny zosta¢ wcisniete w
warstwe zelkotu stanowigc pozniejsze potaczenie mechaniczne z wylewang kompozycja. Nie istnieje zadne chemiczne
potgczenie miedzy zywicami epoksydowymi, a ALWAMOULD D. Zelkot epoksydowy powinien utwardzaé sie minimum
24 godziny przed wylaniem warstwy ALWA-MOULD D . Nie nalezy uzywac zadnej warstwy posredniej opartej na tkaninie
szklanej lub cietym rowingu szklanym.

Warstwa niklu nanoszonego metodg galwaniczng powinna by¢ naktadana tak aby posiada¢ wysokg jakos$¢ oraz
by¢ pozbawiona wewnetrznych naprezen aby uzyskac satysfakcjonujgcy efekt koricowy. Elementy poprawiajgce
mechaniczne potgczenie miedzy warstwg niklu a wylewang kompozycjg powinny by¢ przymocowane bezposrednio
do powierzchni naniesionego niklu. Przed odlaniem ALWA-MOUL D powierzchnia warstwy niklu musi by¢ starannie
wymyta rozpuszczalnikiem tak aby nie zostaty na niej zadne zanieczyszczenia.
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SYSTEMY GRZANIA / CHLODZENIA FORMY:

Rurki miedziane systemow chtodzenia lub grzania formy s zwyczajnie zalewane kompozycja zywiczng po ich
wczesniejszym wyprofilowaniu i ustawieniu wzdtuz Scianek obudowy. Odlegtosci miedzy rurkami oraz miedzy rurkami,
a obudowg powinny wynosi¢ 10 - 30 mm. Elektryczne przewody systemu grzejnego mogg by¢ rowniez zalane zywicg
pod warunkiem, ze temperatura ich powierzchni nie bedzie przekracza¢ 130°C. W przypadku grzania formy od jej tylnej
strony, strona ta musi zosta¢ obrobiona "’'na pfasko”.

WYPOSAZENIE MODELARZA:

Doktadna waga do odmierzenia zywicy, wypetniacza oraz utwardzacza (szczegdlnie w odniesieniu do utwardzacza
niezbedna jest doktadnos¢ do 1g). Pojemniki do mieszania kompozycji zywicznej posiadajgce gtadkie powierzchnie
wewnetrzne. Mieszadto napedzane sprezonym powietrzem, mieszadetka drewniane (drewno musi by¢ suche),
termometr (termopara) do sprawdzania temperatury zywicy, napetniacza i mieszaniny, pedzle do naktadania warstwy
rozdzielajacej, aceton do mycia.

WYLICZANIE POTRZEBNEJ ILOSCI MIESZANINY:
Dla standardowej kompozycji odlewniczej — wylewanej bezposrednio na powierzchnie modelu (pokrytej oczywiscie
Srodkiem rozdzielajgcym).

e  Oszacowanie potrzebnej objetosci w dm3 (zalecamy dla pewnosci zwiekszy¢ jg 0 5 %)
e  Oszacowanie niezbednej iloéci w kg - potrzebna masa mieszaniny = objeto$é x 1.7 kg / dm3
e  Wyliczenie niezbednej ilosci poszczegdlnych sktadnikdw:

100 % zywicy (komponent 1 + 2), 150 % wypetniacza aluminiowego, 3 % utwardzacza

ALWA-MOULD D komponent 1 50
ALWA-MOULD D komponent 2 100
Proszek aluminiowy (4065) 225
Utwardzacz 4.5

1. Wymieszanie obu komponentéw ALWA-MOULD D ze sobg w proporcji wagowej 100 / 200.

2. Wymieszanie ALWA-MOULD D z wypetniaczem aluminiowym w proporcji 100 / 150.

3. Odgazowanie (swobodne - nie w préznil) przez 1 - 2 godzin w temperaturze (18 - 21)°C.

4. Dodanie utwardzacza - 3 % wagowo w stosunku do masy obu ciektych komponentéw ALWA-MOULD D.
5. wykonanie odlewu.
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Dla kompozycji wysoce wypetnionej:

KOMPOZYCJA PIERWSZA

KOMPOZYCJA Z WYPEENIACZEM ALUMINIOWYM KOMPOZYCJA Z WYPELNIACZEM MINERALNYM
ALWA-MOULD D komponent 1 50 | ALWA-MOULD D komponent 1 50
ALWA-MOULD D komponent 2 100 | ALWA-MOULD D komponent 2 100
Proszek aluminiowy (4065) 200
Granulat aluminiowy (8525) 150 | Wypetniacz mineralny (8530) 450
Granulat aluminiowy (8024) 250 | Przygotowujemy 400 czesci wagowych tego wypetniacza
Odwazamy tego granulatu ( 8024 ) dodatkowo 150 (8530) i pozostawiamy do recznego natozenia na
czesci wagowych i zostawiamy do uzycia z kompozycja wierzch kompozycji drugiej.
druga.
Utwardzacz 4.5 | Utwardzacz 4.5

KOMPOZYCJA DRUGA

KOMPOZYCJA Z WYPEENIACZEM ALUMINIOWYM KOMPOZYCJA Z WYPELNIACZEM MINERALNYM
ALWA-MOULD D komponent 1 50 | ALWA-MOULD D komponent 1 50
ALWA-MOULD D komponent 2 100 | ALWA-MOULD D komponent 2 100
Proszek aluminiowy (4065) 200
Granulat aluminiowy (8525) 150 | Wypetniacz mineralny (8530) 850
Granulat aluminiowy (8024) 500
Utwardzacz 4.5 | Utwardzacz 4.5

WYTYCZNE STOSOWANIA:

Przed uzyciem nalezy starannie ujednorodni¢ oba sktadniki zywicy i wymieszac je ze sobg. Wymiesza¢ doktadnie
napetniacz z zywicg (napetniacz dodajemy sukcesywnie podczas procesu mieszania). Pozostawi¢ przygotowang
mieszanine na okres ok. 1 - 2 godzin w celu samoczynnego odgazowania kompozycji. BARDZO WAZNE: temperatura
mieszaniny musi zawieraé sie w przedziale (19 - 21)°C. W przypadku wyzszej temperatury kompozycja po utwardzeniu
bedzie wykazywa¢é skurcz zas w przypadku nizszej - powiekszanie wymiaréw. Po tym okresie starannie i spokojnie
jeszcze raz ujednorodnié mieszanine a nastepnie doda¢ utwardzacza i doktadnie wymieszac (proces mieszania powinien
trwac ok. 3 — 5 minut). Nie nalezy wmiesza¢ w kompozycje grudek utwardzacza. Nie nalezy rowniez wmieszac pecherzy
powietrza. Wieksze objetosci nalezy mieszaé w kilku duzych pojemnikach. BARDZO WAZNE : utwardzacz nalezy miesza¢
sukcesywnie tak aby zapewnic taki sam stopien jego wymieszania we wszystkich pojemnikach. Doradza sie dla
pewnosci wymieszanie zawartosci poszczegélnych pojemnikéw miedzy sobg. W ten sposob zapewniamy osigganie
wzrostu temperatury mieszaniny ze wszystkich pojemnikow doktadnie w tym samym momencie. W przypadku
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WYTYCZNE STOSOWANIA (cd.):

uzywania mieszadet, rekomendujemy stosownie naszych koncéwek mieszajacych posiadajgcych specjalny ksztatt
zapewniajacy wtasciwe ujednorodnienie kompozycji. Po doktadnym wymieszaniu utwardzacza z kompozycjg zywicy
z napetniaczem i odczekaniu ok. 3 minut w celu ostatecznego odgazowania, kompozycja jest gotowa do odlewania
i powinna zostac odlana w przeciggu ok. (8 - 10) minut. Aby wyeliminowac¢ mate pecherzyki powietrza z tzw. krytycznych
punktéow na powierzchni modelu (waskie zebra, drobne szczegdty, naroza, krawedzie) zaleca sie pokry¢ te miejsca
przygotowang kompozycjg przy pomocy pedzla tuz przed dokonaniem odlewu. Kompozycje wylewamy powoli, do
najnizej potozonego fragmentu modelu. Jesli to mozliwe mieszanine lejemy w jedno miejsce - zapewnia nam to pozbycie
sie resztek pecherzykdédw powietrza. Gdy cata powierzchnia modelu zostanie zakryta odlewang kompozycjg, proces
odlewania przyspieszamy (reszte kompozycji wylewamy szybko). Mieszanina zaczyna zelowa¢ po uptywie
15-18 minut od momentu dodania utwardzacza. Nie wolno chtodzi¢ ani podgrzewa¢ kompozycji podczas procesu jej
utwardzania. Temperatura reakcji moze osiggna¢ ok. 130°C. Po utwardzeniu sie wylanej mieszaniny, swobodnag
powierzchnie odlewu nalezy posypac niewielky iloscig wypetniacza (usuwamy w ten sposdb cienkg warstwe ciektej
zywicy, ktéra wyptyneta na gére i gwarantujemy, ze powierzchnia ta nie bedzie sie lepi¢). Rozformowujemy
po osiaggnieciu przez mieszanine jej najwyzszej temperatury. Mieszadta oraz pojemniki nalezy umy¢ acetonem przed
utwardzeniem sie zywicy.

W przypadku kompozycji wysoce napetnionej metoda postepowania jest nastepujgca: wymiesza¢ zywice wraz
z napetniaczem, doda¢ utwardzacza (kompozycja pierwsza) i miesza¢ przez ok. 3 - 5 minut, patrz odpowiednia tabela
powyzej. WAZNE : zywica musi mie¢ temperature z zakresu (19 - 21)°C za$ napetniacz z zakresu (17 - 21)°C. Kompozycje
pierwszg wylewamy w najnizszy punkt modelu (zelkot lub warstwa metalu muszg zosta¢ zwilzone wylewang
kompozycjg). Zachowac ostroznos¢ podczas lania aby nie uszkodzi¢ wykonanej wczes$niej powierzchni. Nastepnie
wylewamy kompozycje drugg wypetniajgc reszte objetosci modelu. Bedziemy obserwowaé wyptywanie czystej zywicy
na powierzchnie. Do tej czystej zywicy nalezy dodaé reszte granulatu pozostatego z przygotowania kompozycji pierwszej
(patrz tabela powyzej) i starannie wymiesza¢. Nie wystgpi tutaj zadne rozszerzanie sie materiatu pod wptywem reakcji
egzotermicznej (niska temperatura). Po osiggnieciu przez odlewana forme swojej maksymalnej temperatury nalezy
potagczy¢ obie potéwki (model + forma) za pomocg Sciskow i odczeka¢ az kompozycja wrdci
do temperatury pokojowej. Poniewaz temperatura reakcji egzotermicznej jest niska zaleca sie wygrzewanie cieplne
2 godziny w 80°C (w przypadku wiekszych form — dtuzej — nalezy upewnic sie ze srodek formy osiggnie temperature
80°C na min. 2 godziny) aby podnies$¢ wytrzymato$é mechaniczng (gtdwnie na Sciskanie) - nie jest to jednak niezbedne
gdyz forma samoczynnie sie "wygrzeje” podczas normalnej pracy.
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TABELA DOBORU ILOSCI SKEADNIKOW (formuta standardowa):

. . ALWA MOULD D -
Waga mieszaniny Proszek aluminiowy Utwardzacz
kg Komponent 1 Komponent 2 kg g
(100%) i 3!‘;;3 %) e 6!‘:6%) (66.66%) (3% masy zywicy)
1 0.134 0.268 0.600 12.00
5 0.667 1.334 3.000 60.00
10 1.334 2.668 6.000 120.00
20 2.667 5.334 12.000 240.00
30 4.000 8.000 18.000 360.00
40 5.334 10.668 24.000 480.00
50 6.667 13.334 30.000 600.00
60 8.000 16.000 36.000 720.00
70 9.334 18.668 42.000 840.00
80 10.667 21.334 48.000 960.00
90 12.000 24.000 54.000 1080.00
100 13.334 26.668 60.000 1200.00
TABELA DOBORU ILOSCI SKLADNIKOW (formuta wysoce wypetniona):
Waga ALWA MOULD D Wypeinz::t;:ll:tmln|oweGranUIat Utwardzacz
mieszaniny Komp. 1 Komp. 2 Proszek 4065 kg
8525 8024
kg kg kg kg ke ke (3?% masy
(100%) (5%) (10%) (20%) (15%) (50%) zywicy)
1 0.05 0.10 0.20 0.15 0.50 0.003
2 0.10 0.20 0.40 0.30 1.00 0.006
5 0.25 0.50 1.00 0.75 2.50 0.015
10 0.50 1.00 2.00 1.50 5.00 0.030
20 1.00 2.00 4.00 3.00 10.00 0.060
30 1.50 3.00 6.00 4.50 15.00 0.090
40 2.00 4.00 8.00 6.00 20.00 0.120
50 2.50 5.00 10.00 7.50 25.00 0.150
60 3.00 6.00 12.00 9.00 30.00 0.180
70 3.50 7.00 14.00 10.50 35.00 0.210
80 4.00 8.00 16.00 12.00 40.00 0.240
90 4.50 9.00 18.00 13.50 45.00 0.270
100 5.00 10.00 20.00 15.00 50.00 0.300
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UTWARDZANIE | ROZFORMOWYWANIE:

Gdy temperatura reakcji Zywicy zaczyna osigga¢ maksymalng wartosc forma zaczyna sie rozszerzac po dtugosci. Nalezy
wtedy poluzowaé $ruby, ktérymi skrecona jest obudowa formy tak aby umozliwi¢ jej rozszerzanie. Jesli nie jest
to mozliwe, na przyktad ze wzgledu na skomplikowany ksztatt, odformowanie powinno nastgpi¢ wtasnie w tym
momencie a forma powinna by¢ potozona natychmiast na ptaskiej powierzchni. Rozformowanie powinno by¢
prowadzone z wielkg ostroznoscig poniewaz forma jest gorgca i fatwo mozna jg zdeformowad. Natychmiast
po rozformowaniu potozy¢ forme na ptaskiej powierzchni i przykreci¢ do niej Sciskami. Cienkie formy powinny by¢
wzmocnione dobrej jakoSci drewnem warstwowym (moze by¢ ono zanurzone w zywicy, stanowi¢ jej rame lub warstwe
dolng — bazowa). Proces rozformowania, zgodnie z procesem chemicznym, powinien mie¢ miejsce wtedy gdy forma
osiggnie temperature pokojowga. Tak dtugo jak forma posiada temperature wyzszg, powinna spoczywac na pfaskiej
powierzchni. Nigdy nie ktas¢ cieptej formy na powierzchnie metalowa. Po dojsciu w sposdb naturalny (bez chtodzenia)
do temperatury pokojowej wszystkie wymiary formy wracajg do wymiardow pierwotnych (modelu). Ciepto wytwarzane
podczas reakcji egzotermicznej zapewnia formie catkowity stopien utwardzenia tak, ze zadne ,,dotwardzanie” termiczne
nie jest juz potrzebne. UWAGA : rozszerzanie sie materiatu nastepuje jedynie w wyniku wzrostu temperatury a poniewaz
Zzywica wigze w temperaturze zblizonej do temperatury pokojowej wiec nawet tak wrazliwe materiaty jak wosk
czy plastelina moga by¢ stosowane jako materiat na wzorzec i wszelkie szczegéty zostang poprawnie odtworzone.

INFORMACJE OGOLNE:

Forma wykonana z kompozycji standardowej pozwala na tatwe wiercenie otwordw, jednak rekomendujemy
wczesniejsze przewidzenie rozktadu otwordéw pod prdznie i wykonanie ich przez zalanie kompozycjg odpowiednio
umieszczonych w modelu drutéw posiadajgcych osnowy silikonowe. Dla formy wykonanej z kompozycji wysoko
napetnionej ta metoda jest jeszcze bardziej rekomendowana gdyz kompozycja ta jest twarda i znacznie trudniejsza
do wiercenia. Aby kontrolowac temperature formy podczas pracy zaleca sie zalanie kompozycja miedzianych rurek.
Zmniejszajgc réznice w rozktadzie temperatur formy mozemy wptywaé pozytywnie na koricowg jakos¢ produkowanego
elementu. Rurki miedziane o $rednicy 10 — 12 mm powinny by¢ umieszczane w odlegtosci 10 — 20 mm od powierzchni
modelu. W przypadku gdy zastosowanie rurek chtodzacych nie jest mozliwe dopuszcza sie frezowanie powierzchni
formy i przytwierdzanie do nich metalowych ptyt. Naprawa form moze by¢ prowadzona za pomocg pasty naprawczej
po uprzednim odttuszczeniu i zmatowieniu powierzchni. W sytuacji gdy Zle oszacowano ilos¢ potrzebnej kompozycji
mozna uzupetni¢ brakujacy ilos¢ wylewajgc ponownie kompozycje ale pod dwoma warunkami : wczesniej wylewana
kompozycja catkowicie ochtodzita sie do temperatury pokojowej oraz jej powierzchnia swobodna zostata odttuszczona,
zmatowiona oraz rozwiercona duzg iloscig ptytkich otwordw stanowigcych mechaniczne potfaczenie dla nowej warstwy.
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R ) SOLUTION Atwa®

RESIN SYSTEMS & POROQUS SLABS

AKRYLOWA ZYWICA ODLEWNICZA
TEMPERATURA HDT > 180°C

ALWA MOULD D

INFORMACIJE BEZPIECZENSTWA PRACY:

ALWA-MOULD D zawiera metakrylan metylu oraz styren i jest klasyfikowana jak ciecz tatwo palna. Podczas uzycia unikac
wszelkich zrodet ognia, iskier i innych zrédet zaptonu. Tylko mieszadta mechaniczne napedzane sprezonym powietrze
moga by¢ uzywane. Palenie tytoniu jest absolutnie zabronione. Proszek aluminiowy musi by¢ uzytkowany z wyjatkowa
starannoscig aby unikna¢ tworzenia sie chmury pytu. Nie dopuszczaé do kontaktu z otwartym ogniem oraz iskrami. Takze
w tym przypadku palenie tytoniu jest absolutnie zabronione. Utwardzacz wystepujgcy w postaci proszku jest substancja
wysoce reaktywng i w zwigzku z tym nalezy unika¢ wszelkiego typu zanieczyszczen. Zapewni¢ dobrg wentylacje.
Po kazdorazowym uzyciu zamykac szczelnie wszystkie pojemniki. Doktadniejsze informacje zawarte sg w kartach
charakterystyki substancji niebezpiecznych dotyczacych poszczegélnych produktéw. Pomieszczenia robocze powinny
by¢ utrzymywane w czystosci i dobrze wentylowane. Zaleca sie uzywanie rekawic i okularéw ochronnych oraz ubran
roboczych podczas pracy z tymi produktami. Wszyscy pracownicy oraz personel techniczny powinni zna¢ informacje
zawarte w instrukcji technicznej oraz kartach charakterystyki.

SKEADOWANIE:
Okres sktadowania produktéw przechowywanych w szczelnie zamknietych, oryginalnych pojemnikach w temperaturze
(16 - 22)°C wynosi 12 miesiecy.

OPAKOWANIA:

Zywica komponent 1 1x5.00 kg 1x 25.00 kg 1 x50.00 kg 1 x 200.00 kg
Zywica komponent 2 1x5.00 kg 1x25.00 kg 1 x50.00 kg 1 x 200.00 kg
Utwardzacz 1x0.10 kg 1x1.00 kg

Proszek Al. 4065 1x5.00 kg 1x25.00 kg 1x50.00 kg

Granulat Al. 8525 1x25.00 kg 1x50.00 kg

Granulat Al. 8024 1 x25.00 kg 1 x 50.00 kg

GWARANCIJA:

Wszystkie informacje zawarte powyzej sg rezultatem badan i testow przeprowadzonych w naszym laboratorium w Scisle
okreslonych warunkach. Uzytkownik ponosi odpowiedzialno$¢ za okreslenie przydatnosci (w swoich warunkach)
produktu ALWA (przed dokonaniem zakupu) do proponowanego zastosowania. ALWA gwarantuje zgodnos¢ swojego
produktu z jego specyfikacja lecz nie moze zagwarantowal jego kompatybilnosci z jakimkolwiek szczegdlnym
zastosowaniem.

ALWA odrzuca jakgkolwiek odpowiedzialnos$¢ za zniszczenia lub wypadki, ktére spowodowane zostaty uzyciem jego
produktéw. Odpowiedzialnos¢ ALWA jest Scisle ograniczona do zwrotu pieniedzy lub wymiany produktu niezgodnego
z jego specyfikacja.
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R ) SOLUTION

ALWAS

RESIN SYSTEMS & POROQUS SLABS

AKRYLOWA ZYWICA ODLEWNICZA
TEMPERATURA HDT > 180°C

ALWA MOULD D

PORADY W PRZYPADKU NIEPOWODZEN:

WADA

PRZYCZYNA

RADA

Zbyt dtugi czas zycia.

Zbyt mato utwardzacza w zywicy. Zbyt
niska temperatura zywicy lub / oraz
wypetniacza.

Sprawdyz ilos¢ dodawanego utwardzacza.
Mieszanina powinna mie¢ temperature 21°C.

Mate rysy, pekniecia
oraz biafta warstwa
na powierzchni.

Wypetniacz opadt na dno kompozycji z
powodu zbyt wczesnego wymieszania.

Mieszanina musi by¢ bardzo starannie
wymieszana tuz przed dokonaniem odlewu.

Forma wykrzywita sie
(dotyczy cienkich
form).

Ciepto z reakcji egzotermicznej zanikto
zbyt szybko.

Przykry¢ forme po zalaniu a w przypadku

szybkiego rozformowania przymocowacé

Sciskami do ptaskiej powierzchni. Wtozy¢
aluminiowe usztywnienia.

Wybrzuszenia lub
zagtebienia
pojawiajgce sie na
powierzchni podczas
zelowania.

Utwardzacz nie zostat catkowicie
wymieszany.

Wymiesza¢ utwardzacz dokfadnie w catej
objetosci zywicy — szczegdlnie uwazac na
naroza pojemnika oraz jego scianki.

Nieréwnomierny
proces utwardzania.

Nie doktadne wymieszanie utwardzacza z
Zywica.

Gdy uzywamy wiecej niz jednego pojemnika
mieszaniny z roznych pojemnikow muszg
zasta¢ wymieszane miedzy sobg aby uzyskac
idealng jednorodnos¢ miesza¢ w pojemnikach
o gtadkich powierzchniach wewnetrznych.

Nadmierne
wykrzywienie sie
formy.

Materiaty dobrze przewodzace oraz
izolujace ciepto zostaty jednoczesnie uzyte
jako materiat na model lub / oraz na
obudowe.

Uzywac¢ materiatéw o podobnym
wspotczynniku rozszerzalnosci, materiaty
metalowe powinny by¢ nagrzane do
temperatury pokojowej tuz przed
rozpoczeciem odlewania i zabezpieczone
przed szybkim rozproszeniem ciepfa.

Naroza oraz cienkie
zebra tamig lub
wykruszaja sie.

Wytrzymatosé odlewanych ksztattéw nie
jest wystarczajaca.

Odlewac¢ uzywajac perforowanej blachy
aluminiowej jako wzmocnienia.
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R ) SOLUTION

ALWAS

RESIN SYSTEMS & POROQUS SLABS

AKRYLOWA ZYWICA ODLEWNICZA
TEMPERATURA HDT > 180°C

ALWA MOULD D

PORADY W PRZYPADKU NIEPOWODZEN (cd.):

WADA

PRZYCZYNA

RADA

Forma wykazuje
nadmierny skurcz.

Mieszanina nie zostata wykonana
poprawnie, temperatura mieszaniny zbyt
niska, ilos¢ wypetniacza zbyt mata, forma
nie miata mozliwosci rozszerzania podczas

utwardzania.

Stosowac sie Scisle do zalecanych proporcji
mieszania, poluzowacd sruby budowy lub gdy
nie mozna ostroznie rozformowac
W momencie osiggniecia szczytu
egzotermicznego i potozy¢ na ptaskiej
powierzchni. Cienkie formy skreci¢ Sciskami
i przykry¢ (zatrzymanie ciepta reakgji).

Pojawiajq sie
pekniecia.

Zastosowano zamknietg, stalowg rame,
uzyto duzych stalowych lub aluminiowych
elementéw jako wzmocnienia.

Poluzowa¢ w odpowiednim momencie
obudowe lub rozformowac gdy temperatura
zacznie osiggac najwyzsze wartosci. Potozy¢

ptasko i przykrecic sciskami.

Powierzchnia formy
szczegdlnie na
pionowych
Sciankach jest
bardzo szorstka.

Srodek rozdzielajacy nie zostat
odpowiednio naniesiony a nastepnie
wysuszony (pozostat w narozach formy).
Wilgo¢ na powierzchni modelu.

Uzywac¢ nadmuchu cieptego powietrza aby
by¢ pewnym, ze srodek rozdzielajgcy
wysecht catkowicie. Dobrze sprawdzic¢

i w razie koniecznosci wysuszy¢ powierzchnie
modelu (szczegdlnie gipsowych).

Porowata struktura
odlanej formy.

Mieszanina zywicy z wypetniaczem nie
zostata odpowiednio odgazowana,
zbyt wiele powierza zostato wprowadzone
podczas mieszania z utwardzaczem.

Pozostawié¢ mieszanine zywicy
z wypetniaczem na 45 — 90 minut
do odgazowania. Miesza¢ utwardzacz
za pomocy specjalnego mieszadta (mieszadto
nr 9120 - 9140).

Forma peka po
zakonczeniu
produkgji.

Powierzchnia bazowa formy nie jest
ptaska. Ptyta pod formg ma inny
wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej niz
forma.

Obrobi¢ mechanicznie tylng powierzchnie
formy tak aby byta ptaska. Przewidziec
wieksze otwory na elementy faczace forme
z ptytg stotu (uwzgledniajgce rézng
rozszerzalnosg).
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