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TECHNIPLAST 3D-UVLS
TECHNIPLAST 3D-SC

BEZBARWNA ZYWICA EPOKSYDOWA DO WYKONYWANIA MALYCH | DUZYCH ODLEWOW,
ZALEWANIA DREWNA, PRAC JUBILERSKICH, PRAC ARTYSTYCZNYCH, WYKONYWANIA
LAMINATOW SZKLANYCH ORAZ WEGLOWYCH, DO PRODUKCJI KONGLOMERATOW.

Zywice epoksydowe TECHNIPLAST 3D, nalezg do najbardziej zaawansowanych technologicznie produktéw znajdujgcych sie
aktualnie na rynku. Dzieki zastosowaniu unikatowej technologii resinplast® powstaty produkty o krystalicznej przejrzystosci oraz
wysokiej odpornosci na $wiatto. Uzyta w naszych zywicach technologia blokowania promieniowania UV oraz stabilizacji $wiatta
LS (HALS) powoduje, ze sg idealnym rozwigzaniem dla takich zastosowan jak jubilerstwo, mate i duze odlewnictwo, sztuka,
przemyst meblarski, laminaty szklane i weglowe, wszelkiego typu konglomeraty oraz w wielu innych dziedzinach gdzie wymagana
jest najwyzsza jako$¢ produktow.

CHARAKTERYSTYKA OGOLNA:

Doskonata przejrzystosc.

Dtugotrwata ochrona przed promieniowaniem UV.

Stabilizator swiatta HALS.

Niska lepko$¢ bez stosowania rozpuszczalnikow.

Doskonata rozlewnosc.

Mozliwos$¢ wylania do 20 mm. w jednej warstwie.

Bardzo maty skurcz liniowy.

tatwos¢ odpowietrzenia.

Wysoka zdolno$¢ do zwilzania podioza oraz wypetnien.

Bardzo niski wzrost temperatury w trakcie wigzania.

Kompatybilno$¢ z wieloma podtozami oraz wypetnieniami takimi jak drewno, beton, wtékno szklane, widkno weglowe, naturalny
oraz barwiony kwarc, marmur, granit, specjalistyczne barwniki ( seria 3D-COLOR TR, 3D-COLOR PR, 3D-EFFECT).

WELASCIWOSCI FIZYCZNE:

TECHNIPLAST 3D-UVLS z utwardzaczem TECHNIPLAST 3D-SC

Proporcje mieszania ( wagowo ) 100 : 40
Lepkos¢ ( mPa*s ) 25°C 300 - 330
Gestosé ( kg/dm?®) 1,05
Czas utwardzania ( suchy dotyk ) h. 12
Twardo$¢ SHORE D:

24 h. ~58

48 h. ~ 69

72 h. ~75

7 dni. ~79

14 dni. ~ 81
Max temperatura wigzania °C 53,0*
Max jednorazowa warstwa ( w 20°C ) mm. ~ 20*

*( pomiar w polietylenowym cylindrze o $rednicy 80 mm przy warstwie 20mm i temperaturze otoczenia 20°C)

Wzrost temperatury wigzania zywicy Przyrost twardosci SHORE D zywicy Zalezno$¢ maksymalnej warstwy odlewu w
TECHNIPLAST 3D-UVLS z utwardzaczem TECHNIPLAST 3D-UVLS z utwardzaczem mm. zywicy TECHNIPLAST 3D-UVLS z
TECHNIPLAST 3D-SC ( warstwa 20 mm. w TECHNIPLAST 3D-SC ( warstwa 20 mm. ) utwardzaczem TECHNIPLAST 3D-SC od

temperaturze 20°C ) °C. temperatury otoczenia w °C.
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MIESZANIE SKLADNIKOW:

Najdoktadniejsza metodg odmierzania sktadnikéw jest metoda wagowa.

Po zwazeniu i zadozowaniu odpowiedniej ilo$ci sktadnikéw nalezy bezzwtocznie przystapi¢ do mieszania.

Mieszanie ilosci do 1kg mozna wykona¢ uzywajac szpatutki drewnianej natomiast przy wiekszych ilosciach zalecane jest
stosowanie wolnoobrotowego mieszadta elektrycznego (max. 300 obr/min.).

Sktadniki nalezy miesza¢ przynajmniej przez 3min. a nastepnie catos¢ przelaé do nowego czystego pojemnika i ponownie
wymieszac¢. Czynnos$¢ mieszania nalezy kontynuowac¢ tak dtugo az masa bedzie catkowicie jednolita.

Podczas catego procesu mieszania nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage aby do mieszanych sktadnikdw dostato sie jak najmniej
powietrza, znacznie utatwi to proces odpowietrzenia zalewanego przedmiotu.

Po wymieszaniu sktadnikéw mase nalezy bezzwtocznie zuzyé.

UTWARDZANIE:

W przypadku zywic odlewniczych nalezy pamieta¢, ze odlanie odpowiednio grubej warstwy w jednym cyklu roboczym uda sie
tylko wtedy kiedy temperatura wigzania bedzie pod kontrolg. Jezeli temperatura podczas wigzania wzro$nie zbyt wysoko
wewnatrz odlewu moze doj$¢ do zgazowania zywicy, cato$¢ moze zz6tkng¢ a skurcz liniowy bedzie zbyt wysoki.

Zywice TECHNIPLAST 3D zostaly zaprojektowane tak aby zachowywaty podczas wigzania najnizszg mozliwg temperature a
jednak szczegodlna uwaga podczas aplikacji i catego procesu wigzania musi by¢ zachowana.

Na przyktad zalewajgc drewno ( stét rzeka ) nalezy kontrolowa¢ temperature wewnatrz pomieszczenia warsztatowego poprzez
wietrzenie a czasem nawet uzywajgc klimatyzacji.

Stosujgc TECHNIPLAST 3D do produkcji konglomeratéw wysoko wypetnionych napetniaczami mineralnymi lub do laminatéw z
zastosowaniem widkna szklanego czy weglowego bardzo komfortowym parametrem jest diugi czas otwarty. Pozwala on na
spokojne wykonanie odlewu lub laminatu ( technika formowania infuzyjnego, podcis$nienie, ttoczenie ci$nieniowe, laminowanie
natryskowe, laminowanie reczne ) a nastepnie poddanie go dziataniu podwyzszonej temperatury w celu przy$pieszenia procesu
wigzania.

OPAKOWANIA:

TECHNIPLAST 3D-UVLS

Butelki - 0,5kg, 1,0kg.

Kanistry —2,0kg, 4,0, 10kg, 20kg.
Kontenery — 1000kg.

TECHNIPLAST 3D-SC
Butelki — 0,2kg, 0,4kg, 0,8kg.
Kanistry — 1,6kg,

Kontenery — 1000kg.

PRZECHOWYWANIE:

Produkty nalezy przechowywaé w oryginalnych opakowaniach w suchym wentylowanym pomieszczeniu w temperaturze
pokojowej. W wypadku wystgpienia zjawiska krystalizacji materiat nalezy ogrza¢ do temperatury 40 °C i poczekaé do catkowitego
ustgpienia zjawiska. Zaistniata sytuacja nie ma wptywu na parametry techniczne materiatu.

BEZPIECZENSTWO/BHP:

Prosze zapozna¢ sie z kartg charakterystyki preparatu niebezpiecznego dostepng na stronie internetowej www.techniart.pl

UWAGA KONCOWA:

Powyzsze informacje o rodzinie materiatbw TECHNIPLAST 3D, a w szczegdlnosci proponowane zakresy ich stosowania oraz
sposoby aplikacji zostaty podane w dobrej wierze w oparciu o nasz aktualny stan wiedzy. Dane techniczne przywotane powyzej
bazujg na badaniach i testach laboratoryjnych.

Z uwagi na brak kontroli nad rzeczywistymi warunkami, sposobem oraz jakoscig aplikacji materiatu, TECHNIART zastrzega, iz
dane zawarte w niniejszej karcie technicznej, jak rowniez nie potwierdzona pisemnie porada ustna nie moga stanowi¢ podstawy
do bezwarunkowej odpowiedzialnosci producenta.

Z wydaniem niniejszej karty informacyjnej poprzednie tracg swoja waznos¢.
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