FISZKA TECHNICZNA
KAUCZUK POLIURETANOWY
ELASTOSTAMP TNT

*Przy stalej wspétpracy mozliwo$¢ negocjacji cen
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ELASTOSTAMP TNT

WPROWADZENIE:

Elastostamp TNT jest grupg ptynnych, dwu-komponentowych kauczukéw poliuretanowych, ktére po
zmieszaniu dwdch sktadnikéow utwardzajg sie w temperaturze pokojowej do wytrzymatego kauczuku.
Seria Elastostamp oferuje bardzo wysokie zdolnosci odwzorowujgce przy zachowaniu ekstremalne;j
wytrzymatosci mechanicznej i chemicznej. Wymienione cechy powodujg, ze kauczuki Elastostamp
umozliwiajg tworzenie zaréwno prostych jak i skomplikowanych form, gotowe formy sg doskonatym
rozwigzaniem do odlewania: betonu, cementu, gipsu, wosku i niektorych rodzajéw zywic (zawsze

nalezy wykonac prébe czy odlewany materiat nie wymaga zastosowania rozdzielacza).

Elastyczno$¢ w potaczeniu z bardzo matym skurczem umozliwiajg bardzo wierne i wielokrotne
odwzorowanie modelu w wielu cyklach produkcyjnych. Kauczuki Elastostamp sg stosowane do

tworzenia min.:

e Prefabrykatow betonowych
e Rzeib

e Balustrad

e Fonntan

e Rozet

e Gzymsoéw

e Artykutéw ogrodowych

e Armatury sanitarnej

Twardoséi 70-80-90 Shore A stosowane sg najczesciej przy odwzorowaniu wiekszych modeli z
mniejszym stopniem skomplikowania, przez swojg twardos¢ zapewniaja wiekszg stabilnos¢

wymiarowa.

Do bardziej skomplikowanych form dedykowany jest kauczuk Elastostamp PU dostepny w

twardosciach 30-40-52 Shore A.
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PARAMETRY TECHNICZNE:

(Temperatura +25°C, wilgotnos$¢ wzgledna 60%)

TNT 70 TNT 90

Kolor Jasny z6tty Z6tty Brazowy
Twardos¢ Shore A 70 £3 8013 90 13
(DIN 53505)
Proporcje mieszania 30:100 30:100 35:100
(A+B)
Lepkosé 20-80 25-35 10000 - 13000
sktadnik A (mPas)
Lepkos¢ 7000 + 2000 7000 + 2000 5000 - 9000
sktadnik B (mPas)
Lepkos¢ 4500 + 1000 4500 £ 1000 8500 - 11500
A + B (mPas)
Ciezar wiasciwy 1,220+ 0,03 1,000 £ 0,03 2,165 + 0,03
sktadnik A (kg/L)
Ciezar wtasciwy 1,050+ 0,03 1,100 + 0,03 1,100 £ 0,03
sktadnik B (kg/L)
Ciezar wiasciwy 1,090 + 0,03 1,050 + 0,03 1,890 + 0,03
A+B (kg/L)
Czas zachowania stanu 30-40 30-40 25-35
plastycznego (minuty)
Czas rozformowania 24 24 24
(godziny)
Czas petnego utwardzenia 7 7 7
(dni)
Wytrzymatos¢ na rozcigganie 6-8 8-9 9-10
(N/mm?)
(DIN 53504 — SA3)
Wydtuzenie przy zerwaniu (%) 400 - 600 500 - 600 500 - 600
Wytrzymatos¢ na rozdzieranie 50 - 55 56 - 60 42 - 44
(N/mm)
(ASTM D624)
Skurcz liniowy, po 5 dniach (%) <0.1 <0.1 <0.1
(1SO 4823)
Temperatura aplikacji 15-35°C 15-35°C 15-35°C
Temperatura przechowywania 5-35°C 5-35°C 5-35°C
Czas przydatnosci 6 miesiecy 6 miesiecy 6 miesiecy
Komponent A*
Czas przydatnosci 6 miesiecy 6 miesiecy 6 miesiecy
Komponent B*

*Magazynowany w oryginalnych szczelnie zamknietych opakowaniach, w suchym pomieszczeniu o temperaturze od +5°C
do +35°C.
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Wskazana temperatura uzytkowania odlewu wykonanego z kauczuku Elastostamp powinna sie

miesci¢ w zakresie od 10-35°C

TNT 90/C jest produktem o podwyzszonej twardosci i ekstremalnej odnosnosci na $cieranie przez co

znajduje zastosowanie przy odlewaniu duzych gabarytow (podtogi, Sciany).
PRZYGOTOWANIE MODELU:

Do stworzenia formy uzywane moga by¢ modele wykonane min. z: zywic, zywic syntetycznych,
pianek, kauczukdéw poliuretanowych, zywic epoksydowych, imitacji drewna, imitacji kamienia, metali,
szkta, ceramiki, gipsu, betonu itp. Przed zalaniem modelu nalezy zawsze wykonac préobe zgodnosci
srodka rozdzielajgcego. Najczesciej stosowane $rodki zabezpieczajace powierzchnie to syntetyczne
woski w formie sprayu lub ptynu ( Globalwax 200 S lub Globalwax 200 L) lub oleje silikonowe réwniez
z mozliwoscig smarowania lub natrysku sprayem. Wymienione wyzej srodki rozdzielajgce znajdujg
zastosowanie w przypadku modeli nie porowatych jak szkto, plastik czy guma. Do porowatych
materiatow takich jak: beton, gips, drewno niezbedne jest zastosowanie $rodka zabezpieczajgcego
chtonnoéé powierzchni bez wptywu na odwzorowanie powierzchni. Srodek zabezpieczajacy
chtonno$é zapobiega wchfanianiu kauczuku w formie ptynnej w powierzchnie modelu. Najlepsze
rezultaty uzyskuje sie przez zastosowanie alkoholi poliwinylowych (PVA ), szelaku, past woskowych,
lub przez polakierowanie powierzchni. Przed aplikacjg rozdzielacza ( Globalwax 200 S lub Globalwax

200 L) nalezy sie upewnic, ze Srodek zabezpieczajgcy powierzchnie odparowat.

Rozdzielacze ( Globalwax 200 S lub Globalwax 200 L) oprécz rozdzielania powierzchni majg za zadanie
nie dopusci¢ do zaburzenia wigzania kauczuku Elastostamp w kontakcie z niektérymi

powierzchniami/farbami.

ZAWSZE NALEZY WYKONAC PROBE ZGODNOSCI SRODKA ROZDZIELAJACEGO Z ZABEZPIECZANA

POWIERZCHNIA.

NAJLEPIE) NAtOZYC SRODEK ROZDZIELAJACY/ZABEZPIECZAJACY, NASTEPNIE WYMIESZAC MALA

ILOSC MATERIAtU | WYKONAC PROBE W MNIEJ WIDOCZNYM MIEJSCU. W _PRZCIWNYM RAZIE

MODEL | KACZUK POLIURETANOWY MOGA ZWIAZAC ZE SOBA NISZCZAC SIE WZAJEMNIE.

PROCES TWORZENIA FORMY:

Formy wykonuje sie najczesciej na dwa sposoby:
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1. Formy zalewane - otwarte sg najprostszym sposobem wykonania formy, stosowanym przy
elementach ptaskich: panele, ptaskorzezby, rolety, gzymsy. Model nalezy przyklei¢ do
ptaskiego podtoza, najlepiej gtadkiej potyskowej ptyty (nie bedzie chionna i nie bedzie
wymagata duzej ilosci rozdzielacza a uzyskana powierzchnia bedzie gtadka), najczesciej wzér
klei sie przy uzyciu: akrylu, kleju na goraco, tasmy dwustronnej. Kolejnym krokiem jest
uszczelnienie miejsca tgczenia z ptytg, po uszczelnieniu nalezy zbudowaé szalunek
ograniczajacy ksztatt ptynnego materiatu, grubosc scianek i dna jest zalezna od wielkosci i
stopnia skomplikowania modelu ale rowniez od twardosci materiatu. W momencie kiedy
szalunek jest gotowy i uszczelniony na model i szalunek aplikuje sie rozdzielacz, po
wyschnieciu caty element zalewa sie ptynnym materiatem. Kauczuki Elastostamp ze
wzgledu na swojg wysoka ptynnosc i dtugi czas pracy idealnie odwzorowujg kazdy detal. Po
uptynieciu czasu wigzania okreslonego w fiszce technicznej nalezy rozebrac szalunek i
rozformowac gotowg forme od wzoru. Najczesciej techniki tej uzywa sie przy wykonaniu
elementow ptaskich z jednej strony ( powierzchnia klejenia do ptyty ktéra jest rowniez
powierzchnig zalewania w gotowej formie), lub przy elementach przestrzennych zalewajac
na dwa razy gore i dét formy.

2. Formy dystansowe — bardziej skomplikowana metoda stosowana przy przestrzennych
elementach z wiekszg iloscig katdow ujemnych i nieregularnym ksztatcie (statuetki, posagi,
elementy dekoracyjne). Na przestrzenny model nalezy natozy¢ materiat ktory stworzy
dystans na caftej powierzchni, grubos¢ dystansu zalezy od wielkosci i stopnia
skomplikowania wzoru (+ 1cm), najczesciej wykonuje sie go z mas modelarskich czy wosku.
Kolejnym krokiem jest wykonanie sztywnej formy pomocniczej (gips, zywice wzmacniane
widknem, masy akrylowe), sztywna forma powinna sie sktadac z kawatkéw, ktére bedg sie
ze sobg taczy¢ ( piny pozycjonujace). Po utwardzeniu nalezy rozebraé¢ forme pomocniczg i
usungc¢ dystans, kolejnym krokiem jest ztozenie formy pomocniczej i wlanie kauczuku w
dystans pomiedzy modelem a sztywng formg pomocniczg. W ten sposéb mozna uzyskaé
kauczukowga forme o grubosci i ksztatcie wczesniej wykonanego dystansu, forme $cigga sie z
modelu jak skarpete. Dtugi czas pracy oraz wysokie zdolnosci odwzorowujace kauczukdéw
Elastostamp pozwalajg na bardzo precyzyjne kopiowanie wzoru.

3. Formy smarowane - metoda smarowania cienkich warstw kauczuku na przestrzennym
modelu. Kauczuk nalezy aplikowaé cienkimi warstwami, kazdg kolejng warstwe aplikuje sie
w momencie kiedy poprzednia warstwa zwigzata na tyle, ze jej nie uszkodzimy ale
jednoczesnie jest jeszcze lepka i proces wigzania nie zakoniczyt sie. Metoda ta wymaga

stworzenia sztywnej formy pomocniczej, ktdrg da sie rozebraé. Kauczuk moze by¢ Sciggany
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w catosci jak skarpeta lub jezeli model jest bardzo skomplikowany moze by¢ podzielony na
kilka czesci, w miejscu tgczenia nakfada sie grubszg warstwe tzw. szew taczacy. Aby
aplikowac¢ wiekszg ilo$¢ materiatu za jednym razem mozna go zagescic¢ przy uzyciu srodka
Cabosil, nie zaleca sie zageszczania pierwszej warstwy poniewaz moze miec¢ to wptyw na

odwzorowanie skomplikowanej powierzchni.

MIESZANIE SKLADNINKOW:

Zawsze przed zmieszaniem skfadnikow A i B ze sobg nalezy je wymieszac kazdy sktadnik osobno,
sktadniki sg mieszankg chemiczng i mogg sie osadzac¢ na dnie pojemnika. Nie wymieszanie kazdego
sktadnika osobno moze mieé¢ wptyw na wigzanie kauczuku, jego parametry czy zywotnos$¢. Zaréwno
sktadnik A jak i sktadnik B nalezy odmierzac za pomocg doktadniej wagi (odchylenie + 5g) proporcje w
zaleznosci od wersji materiatu. Wieksze ilosci kauczuku mozna miesza¢ przy uzyciu wiertarki i
mieszadta, nalezy jednak nie osigga¢ maksymalnych obrotéw wiertarki, mniejszg ilos¢ kauczuku
mozna mieszac czystg szpatutky. Kauczuk nalezy miesza¢ w czystym i suchym pojemniku ( plastikowe
wiaderko) przez okoto 1-2 minut do uzyskania jednolitej masy, wazne aby zebra¢ materiat z dna i w
Scianek pojemnika. Niepoprawne wymieszanie moze mieé¢ wptyw na czas utwardzania i parametry
kauczuku. Tak wymieszang mieszanke wlewamy do formy cienkim strumieniem z wiekszej wysokosci,
nalezy aplikowa¢ materiat w jeden, najnizszy punkt formy — ten sposéb aplikacji spowoduje, ze

materiat bedzie wypetniat forme wypierajac powietrze.

JEZELI MATERIAt MIESZANY JEST MECHANICZNIE A WYMAGANE JEST WYKONANIE IDEALNEJ FORMY

BEZ ZAPOWIETRZEN KAUCZUK NALEZY ODPOWIETRZYC PRZED ZALANIEM FORMY.

Optymalna temperatura mieszania i wigzania kauczuku Elastostamp miesci sie w zakresie 18 — 25°C.
Mieszanie kauczuku w nizszych temperaturach niz wskazana spowoduje, ze kauczuk nie utwardzi sie
do konca a forma nie bedzie miata petnych wifasciwosci wytrzymatosciowych. Mieszanie w
temperaturze wyzszej niz zalecana spowoduje, ze czas pracy skrdoci sie znaczgco. Rozformowanie
mozna przeprowadzi¢ po uptywie 24 godzin pod warunkiem, ze forma przechowywana byfa w
temperaturze okoto 20°C i wilgotnosci 60%, temperatura 30°C skraca czas do 15 godzin. Petne
wiasciwosci wytrzymatosciowe kauczuk otrzymuje po okresie sezonowania 7 dni, uzywanie formy

przed uptywem powyzszego czasu skraca jej zywotnosé.

W zaleznosci od odlewanego materiatu przed kazdym uzyciem forme nalezy zabezpieczy¢ cienka

warstwa rozdzielacza (Globalwax 200S lub GlobalwaxL).

ZAGESZCZANIE KAUCZUKU:
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OSTRZEZENIE:
Produkt do uzytku profesjonalnego.
Nalezy zachowac szczegdlng uwage uzywajgc srodki chemiczne.

Informacje przekazane uzytkownikom bazujg na dotychczasowym doswiadczeniu i wykonanych
probach. Jednak szerokie mozliwosci uzycia materiatu powodujg, ze nie mozliwe jest wykonanie préb
w kazdym mozliwym kierunku, dlatego producent i dystrybutor nie ponoszg odpowiedzialnosci za

nieprawidtowe uzywanie produktu — zawsze nalezy wykonac prébe przed finalng aplikacja.
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