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IZY FOAM 100 jest dwusktadnikowym systemem poliuretanowym do wytwarzania
piany, system ztozony jest z dwdch sktadnikéw poliolu (sktadnik A) oraz izocyjanianu
(sktadnik B) mieszanych ze sobg w proporcji 100 : 110 (wagowo).

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

Czas startu: 30 = 10sek

Czas zelowania:120 = 20 sek

Czas suchego lica:190 £ 30 sek
Gestos¢ pozorna rdzenia90 + 20 kg/m3
Przyrost: 10x

Czasy reakcji mierzone sg od rozpoczecia mieszania.

Czas startu - do momentu rozpoczecia wzrostu mieszaniny.

Czas zelowania - do momentu wyciggania z zelowanych witdkien z pianki.
Czas suchego lica - do momentu, gdy powierzchnia pianki nie klei sie
przy dotknieciu.

ZASTOSOWANIE

IZY FOAM 100 jest dwusktadnikowym systemem poliuretanowym do wytwarzania
piany sztywnej o wiekszej gestosci. Stosowany do wyrobu ksztattek o wiekszej
twardosci, stosowany do produkcji elementéw architektonicznych, figur ogrodowych,
sptawikow, wobleréw, elementéw szkutniczych, modeli samolotéw. Moze byc¢
obrabiany mechanicznie dlatego czesto stosowany jest do produkcji modelu ,,matki”

TECHNIKA PRZETWORSTWA

1. Odlewanie pianek poliuretanowych co do zasady wifasciwie nie rézni sie od
produkcji odlewéw z zywic poliuretanowych i w jednym przypadku i w drugim
posiadamy dwa skfadniki poliol i izocyjanian ktére nalezy doktadnie wymiesza¢ w
podanych przez producenta proporcjach. Zasadniczg réznicg w tym przypadku jest to
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ze nasza mieszanina po pewnej chwili rozpoczyna gwattownie sie spieniac i poszerzac
swojg objetos¢. Ze wzgledu, iz proces ten przebiega bardzo szybko przed
przystgpieniem do mieszania nalezy doktadnie przygotowa¢ wszystkie potrzebne
rzeczy, zaleca sie stosowanie mieszadta mechanicznego np. matego mieszadta
budowlanego =zatozonego na wiertarke. Temperatura otoczenia i surowcéw w
procesie przetwdérstwa powinna wynosi¢ min 18 - 22 °C.

2. Przed przystgpieniem do odwazenia zaréwno poliol jak i izocyjanian nalezy osobno
bardzo dobrze wymieszac gdyz sktadaja sie one z wielu réznych sktadnikow ktére pod
wptywem czasu mogq sie rozwarstwiad, jest to naturalny proces charakterystyczny
dla wszystkich systeméw poliuretanowych. Nastepnie odwazamy w oddzielnych
naczyniach sktadnik A i sktadnik B pamietajgc o proporcji 100 : 110 (wagowo),
nastepnie tgczymy je ze sobg, przy czym nie jest istotne czy wlejemy sktadnik A do B
czy odwrotnie.

3. Proces mieszania przeprowadzamy bardzo sprawnie i energicznie gdyz na
wszystkie operacje mamy nie wiecej niz 40 sekund. Dla przyktadu, podczas produkcji
ozdobnego elementu jakim jest figura ogrodowa powinniSmy na mieszanie
przeznaczy¢ nie wiecej jak 10 -15s, kolejne 5 - 10s zajmie nam wylanie mieszaniny
do formy i pozostaje nam 5 - 10s na zamkniecie formy i operacje poboczne.
Wszystkie naddatki piany ktéra wyptyneta na zewnatrz po prostu odcinamy nozem
lub pitka.

4. W przypadku elementéow, ktére nalezy rozformowad jest to mozliwe po kilku
minutach od zalania, nie mniej jednak w przypadku wyrobéw od ktérych wymagamy
wiekszej wytrzymatosci mechanicznej nalezy pamietac, ze dopiero po 24h element
wykonany z pianki osigga petng wytrzymatos¢ mechaniczng

5. Pianka jest odporna na warunki atmosferyczne, wiekszos¢ odczynnikéw
chemicznych jednak ma jedng wade, nie jest odporna na UV. Dlatego jezeli element
wykonany z pianki ma by¢ zainstalowany na zewnatrz nalezy go pomalowac.

Powyzszy opis jest jedynie przyktadem zastosowania i przetwérstwa omawianego
produktu, istnieje wiele innych przypadkéw. Jezeli nie jeste$ pewien lub masz jeszcze
jakies pytania uzupetniajgce zadzwonh, nasi doradcy techniczni na pewno Panstwu
pomogg wybrac¢ optymalng metode do przedstawionego zadania.
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MAGAZYNOWANIE
Przechowywa¢ w suchym i zaciemnionym miejscu w oryginalnych zamknietych
opakowaniach w temperaturze 10C-22C.

BHP

Produkt moze by¢ obrabiany bez ryzyka, pod warunkiem, ze zachowane bedg
odpowiednie srodki ostroznosci jak dla substancji chemicznych. Materiaty
nieutwardzone nalezy trzymac z dala od $srodkéw spozywczych oraz dzieci. W celu
ochrony przed zachlapaniem nalezy nosi¢ stréj ochronny, rekawiczki lateksowe lub
vinylowe oraz okulary ochronne. Pomieszczenie w ktérym odbywa sie przetwdrstwo
powinno posiada¢ sprawng wentylacje. Po kazdej operacji rece nalezy doktadnie
umy¢ myditem w cieptej wodzie a po umyciu osuszy¢ jednorazowym recznikiem
papierowym.

Naszych porad na temat techniki stosowania udzielamy w oparciu o aktualny stan
naszej wiedzy. Nie zwalnia to jednak Pahstwa z obowigzku sprawdzania we wtasnym
zakresie naszych produktéow na ich zgodnos$¢ z zatozonym celem i technologia.
Zastosowanie, uzycie oraz obrébka produktéw nastepuje juz poza mozliwosciami
naszej kontroli i odpowiedzialnos¢ za nie z tego powodu ponoszg wytgcznie Panstwo.
Istniejgce juz ewentualne prawa patentowe o0séb trzecich sg uwzgledniane.
Gwarantujemy doskonatg jakos¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogélnymi
Warunkami Sprzedazy.

Wszystkie opisy przedmiotdw, zdjecia i grafiki sg wtasnoscig firmy POLYCORE.
Kopiowanie i rozpowszechnianie bez pisemnej zgody zabronione.
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