RESINES POL YESTER ET EPOXYDE
POLYESTER AND EPOXY RESNS

CONDITIONNEMENTS - PAKGINGS

Gel-coat polyester incolore - Colourless gel-coat Guide n° 5
- 1kg : réf 3725100, 5kg : réf 3725200, 25kg : réf 3725300 opascal Rosier 2000
Solution paraffinée pour gel-coat de finition - Paraffin solution for gel-coat - 500qg : réf 3730400 feutereproduction estinterdite.
Résine polyester pour stratifier - Polyester resin for laminate

- 1kg : réf 3725400 , 5kg : réf 3725500, 25kg : réf 3725600, 225kg : réf 3725700

Résine polyester a stratifier classée M1 - M1 polyester resin for laminate - 25kg : réf 3726600 , 230kg : réf 3726700
Résine polyester a charger - Polyester filler resin.

- 1kg:réf 3725800, 5kg:réf 3725900, 25kg:réf 3726000, 225kg : réf 3726100

Résine polyester "inclusion" - "Inclusion" polyester resin

- 1kg:réf 3726200, 5kg : réf 3726300, 25kg : réf 3726400, 225kg : réf 3726500

Catalyseur pour résine polyester - Catalyst for polyester resin

- 100 ml : réf 3727100, 500q : réf 3727200, 5kg : réf 3727300

Mastic polyester blanc - Polyester white mastic - 500g : réf 3726800, Mastic fibré - Fiber mastic 1kg : réf 3726900
Résine époxyde pour couler et stratifier, Casting and laminate epoxyd resin

- 700g:ref 3724700, 4,2kg:réf 3724800, 14kg:réf 3724900

Accélérateur pour résine époxyde - Accelerator for epoxyd resin 100ml : réf 3725000

Moulage

CONSERVATION -4 a6 mois au frais température maxi (+25°C) . Garder le récipient fermé al'abri de lalumiére.
STORAGE - 4 to 6 monthsin a cool place maxi temperature +25°C. Keep the container closed safe fromthe light.

PRECAUTIONS- Il est impératif et nécessaire de prendre connaissance des spécifications relatives aux produits recommandés sur le
présent guide, en lisant avant chaque utilisation les étiquettes des emball ages des produits et lesfiches de données de sécurité qui peu-
vent étres consultées sur le minitel n° 08 36 05 10 12 ou sur internet www.quickfds.com, fournisseur : Ciron

Polyester : inflammable - nocif par inhalation, ne pas respirer les vapeurs- Irritant pour les yeux et la peau.

Catalyseur : risque de |ésions graves, protéger les yeux et la peau. Porter un masque et des gants- Travailler dans un local ventilé.

Ne pasjeter de produit non polymérise - Conserver sous clé et hors de portée des enfants- En cas d'ingestion, consulter immédiatement
un médecin et lui montrer I'emballage ou I'étiquette - Ne pas fumer ou manger pendant le travail.

Epoxydes: nocif par inhalation et par ingestion - Provoque des brllures- Irritant pour les yeux et la peau - Toxique pour |es organismes
aquatiques, peut entrainer des effets néfastes along terme pour I’ environnement aquatique - Peut entrainer une sensibilisation par
contact avec la peau - Porter un vétement de protection, des gants appropriés et un appareil de protection des yeux et du visage.

Aprés contact avec la peau, se laver immédiatement et abondamment a grande eau et au savon - Eviter le contact avec les yeux .

Eviter le rgjet dans I’ environnement - Consulter lesinstructions spéciales/ lafiche de données de sécurité - Contient des composés
époxydiques -Voir lesinformations transmises par le fabricant .

PRECAUTIONS- It isimperative and necessary to take note of the specifications relating to the recommended products on this guide,
by reading before each use the packing labels of the products and the data cards of security which can be consulted on the videotext
terminal n° 08 36 05 10 12 or on Inter net www.quickfds.com, provider: Ciron

Polyester : inflammable - Harmful by inhalation, do not breathe the vapours. - Irritating for eyes and skin.

Catalyst : seriouslesion risks, protect eyes and skin .- Wear mask and gloves. -work in a ventilated room. -Do not throw unpolymerized
products.- Keep it loked and away from children. -In the case of ingestion, immediately take a medical advice and show the pack or the
label. -Do not smoke or eat during work.

Epoxyd: harmful by inhalation and ingestion. - Causes burns. -Irritating for eyes and skin. -Toxic for aquatic systems, can involve nox-
ious effectsin long termfor aquatic environment. -Can involve a sensitising by contact with the skin. -Wear protective clothe, appropri-
ate gloves and protection apparatus for eyes and face. -In case of contact with the skin, wash immediately and thoroughly with water
and soap. -Avoid contact with eyes. -Read special instructions/ the safety data card. -Contains epoxydic compounds. See informations
given by the manufacturer.

PRESENTATION - MELANGE - REACTION - Polyester : liquide translucide, fluide ou thixotrope, odeur de styréne,
peut se charger et seteinter. Durcit en incorporant 1 a 2% de Catalyseur en 20 minutes a plusieurs heures enfonction de latempe-
rature ambiante, de la quantité de catalyseur et des masses mises en oeuvre.

Epoxyde : résine et durcisseur transparents et liquides. Mélanger araison de 100 parts volumiques de résine pour 50 a 100 parts
de durcisseur en fonction des masses coul ées et de la dureté souhaitée.

PRESENTATION - MIXTURE - REACTION - Polyester: translucent fluid and thixotropic, styrene odor, canbefilled and tinted.
hardensincorporating 1 to 2 % of catalyst from 20 minutes to many hours according to the ambient temperature, the catalyst
guantity and implemented masses.

Epoxy : resin and hardener transparent and liquid. Mix 100 of resinin volume and 50 to 100 parts of hardener according to the
cast masses and wished hardness.

UTILISATIONS - Polyester : en liaison avec un renfort (stratifi€) fabrication de moules a piéces et de tirages par estampage au
contact. Moules et tirages par coulée dans le plétre, larésine, |'élastomére. Maquettes, prototypes, scul ptures, inclusions et coulées en
masse, imitation du metal, du bois. Réparation, étanchéité, restauration, masticage, bouchage, scellements.

Epoxydes: réalisation de stratifiés hautes performances, coulée derésine transparente ou chargée dans le plétre, larésine, |'élasto-
mere. Fabrication carénages, bateaux, prototypes, flaconnage, inclusion, bijouterie, luminaire.

USES- Polyester : in connection with a reinforcement (laminated) manufacture of parts moulds and contact stamping copies. Moulds
and copies by casting in plager, resin, elastomer. Models, prototypes, sculptures, inclusions and run in mass, imitation of metal, wood.
Repairs, sealings cementing, stopping.

Epoxy : realisation of high performances laminates, filled or transparent resin cast in plaster, the resin, the elastomer.

Careenage making, boats, prototypes, bottle, inclusion, jewellery, luminary.

"Pascal Rosier Moulage" est une marque déposée distribuée par CIRON S.A BP.36- 33720 Barsac.- Renseignements, conseils, stages, www.pascalrosier.com Tél 05 56 43 18 19



Agent de démoulage a utiliser : 1=gomme laque 2=alcool poly-
vinylique 3=cireliquide 4=cireen péate 5=barrier-coat
Résultats: 0O=moyen 00=bon 000 = trésbon

CARACTERISTIQUES Resultats - Results
PARAMETRES | Gel-coat | stratifiée | M1 | Coulée |inclusion | Mastic | FIPr€ [ Epoxyde [SUPPORTS | polyester | Epoxyde
Laminate Casting
Composants
Components 2 2 2 2 2 2 2 20u3 |Verre 00-4 00-4
Glass
Densité .
Density 1,15 11 14 12 1,10 16 1,6 11 Ellg;tre? 000-1,4,2 | 000-1,4
Dosage dur cisseur > N 5 5 5 > 502100 |Terre humide ) X
Dosage of hardener 1a2% 1a2% | 1la2% |15a3% |0,35a1% 1% 1a1,5% parts | Wet diay 00-1,3 0-13
Apport chaleur Non Non Non Non Non Non Non | Facultatif i
HER Sontributon -IT—e?rr;%c():tlflellte 00-24 00-24
Tempstravail 10220 | 15435 | 15435 | 15430 | 10430 | 5a10 | 5215 | 10a24h |pate/modeler | .13 00-13
Time'work minutes | minutes |minutes | minutes | minutes | minutes | minutes | &22°C | Modelling paste ' ’
Exothermie Oui Oui Oui Oui Oui Oui Oui Oui Bois 000-4.2 00-4.2
yes yes Yyes yes yes Yyes yes yes | Wood ' ’
Qenaulage 1adh | 4aen | casn [ 2a120 | aa1eh | 15230 | svain | P72 Ml 000-4 00-4
S ;akgge 05a1% | 138% | 183% | 1% | 1a7% 3% 2% | >02% |Glre 0004 0004
Rasance o o O o o O o O Rég- nes
tempé ature 70°C 70°C 80°C 80°C 70°C 70°C 70°C 100°C | Resins 000-4,2 000-4,2
Chargeable oui oi | ou | ou oi | oi | oi | ou [RTVsiicone | o005 | o0os
Colorable yes yes yes yes yes yes yes yes
Thixotropable i i i i i - - -
PO bilit)F’) of Oui Oui Oui Oui Oui Oui Oui Oui Latex 04 04
thixotropy yes yes yes yes yes yes yes yes
(l\:llettoyage Acétone | Acétone |Acétone | Acetone | Acétone | Acétone | Acétone | Acetone
eaning

Sripping agent to use: 1=rubber varnish 2=polyvinyl alcohol
3=liquidwax 4=waxinpaste 5= barrier-coat

Results: O=middle 00 = good 000 = very good

RESINE POLYESTER ( le moulage page 86)

C'est un liquide visgueux incolore, dit auss "polyester in-
saturé" il contient du styréne d'ou saforte odeur de gaz de
ville. Le durcissement est obtenu par polymérisation
tridimensionnelle sous I'action d'un systéme catalytique
composé de deux produits :

1/ I'accélérateur (octoate de cobalt) il donne alarésine une
teinte rosée qui disparait en partie avec laprise.

2/ Le catayseur : peroxyde de méthylétylcétone.

Toutes nos résines sont pré-accélérées, il ne reste qu'ain-
corporer le catalyseur. Son dosage est proportionnd ala
masse de résine mélangée, il doit étre calculé en fonction
de I'épaisseur coulée en une seule fois.

Pour la coulée de grosses quantités, tenir compte de :

A/ latempérature ambiante

B/ la masse mise en oeuvre

C/ lanature du moule, et le rapport entre les différences
d'épaisseur (le moulage page 98).

Le mélange reste liquide quelques minutes, il Sépaissit bru-
talement, c'est la gélification, puis c'est le durcissement ac-
compagné d'une élévation de température qui peut avoisi-
ner les 100°C, proportionnellement ala masse.

Les résines polyester acceptent les charges et pétes pigmen-
taires pour résine.

Dans le cas de fortes épaisseurs la polymérisation entraine
un retrait de 2% a 7% en fonction du type de résine polyes-
ter, de la quantité de charge, de laforme de la piece.

Le durcissement définitif n'est obtenu que plusieurs jours
apres, il est néanmoins possible de démouler dans un laps
detemps égd a7 fois letemps de gédification.

POLYESTER RESIN (le moulage page 86)

Itisa colourless viscous liquid, also called unsaturated polyester
contains styrene : so it has a strong domestic gaz odor.
Hardening is given by three-dimensional polymerization with
action of a catalytic system composed of 2 products:

1/ the accelerator (cobalt octoate) : it givesto theresin a pink
colour disappearing partly while setting.

2/ the catalyst : methylethycetone peroxyde

All oursresins are pre-accelarated, it only remains to add cata-
lyst. Its dosage is proportional with the mixed resin mass, it has
to be calculated according to the thickness cast in an attempt.
For large quantities cast , take into consideration :

A/ ambient temperature

B/implemented mass

Clthe nature of the mould, and the relation between the different
thickness.

The mixture remains liquid a few minutes, it thickens at once: it
isthe gelification, then hardening happens with a temperature
rise which can be close to 100°C, proportionally to the mass.
Itispossibleto add fillers and pigmentary pastes for resin to the
polyester resins.

In the case of strong thickness, polymerisation involves a shrink-
age of 2 % to 7 % depending on the resin type, the quantity of
fillers and the form of the part




LE STRATIFIE

Le sratifié alie une résine avec un renfort : tissu réf
3731800, mat de verre réf 3731500 verranne réf 3732100 .

Ce matériau une fois durci est trés résistant en faible épais-
seur, c'est le produit idéal pour la confection des moules et
tirages ou encore pour la sculpture sur armature.

La stratification consiste a déposer des morceaux de mat ou
de tissu de verre sur le gel-coat et alesimprégner de résine
al'aide d'un pinceau tout en exercant plusieurs pressions
successives pour chasser les bulles. Compter environ 750 g
de résine par m?et par couche de renfort.

Attention! bien attendre la gélification entre chague cou-
che pour éviter des déformations.

Un bon stratifié est congtitué de : 1 gel coat - 1 couche de
mat - 1 couche de roving - une couche de mat. Eventuelle-
ment en dernier : 1 couche de gel-coat de finition paraffiné

THE LAMINATE

The laminate combines a resin with a reinforcement : roving réf
37318000, glass mat réf 3731500 , verranne réf 3732100.

Once hardened, this material isvery resistant in low thickness, is
anideal product for making moulds copies or for sculpture upon
reinforcement.

The stratification consists of laying mat glass or glassfiber parts
on the gel-coat and impregnating themwith resin, using a brush
and making many successive pressures to drive out bubbles.
Count approximately 750g/m2 of resin and by reinforcement
layer.

Caution! Do wait gelification betwen each layer to avoid defor-
mations.

A good laminate consists of : 1 gel-coat , 1 glass mat layer - 1
roving layer - 1 glass mat layer. Possibly at last : a paraffined
gel-coat layer of completion.

1/ GEL-COAT POLYESTER INCOLORE

(le moulage page 87)
C'est une résine épaisse et non coulante employée pour la
couche de surface des gtratifiés. L'humidité ambiante aun
effet inhibiteur, le gel-coat standard seche trés bien au
contact des moules, il reste par contre toujours poisseux au
contact de I'air afin de bien faire laliaison avec le strétifié.
Pour utiliser le gel-coat en couche de finition extérieure,
gjouter 5% de solution paraffinée réf 3730400.
S le gel-coat est trop liquide, gjouter de la silice colloidale
réf 3733000.

Pour une masse de 200g catalysée a 1% le temps de gel est
de 18 & 20 minutes, le pouvoir couvrant est de 400g par .
L 'épaisseur d'une seule couche est en général de quelques
dixiémes de millimetre.
Ce produit accepte toutes les charges et colorants: poudre
de méta, sable, etc.

Pour imiter le bronze, appliquer un mélange de 1 part de
gel-coat incolore pour 10 parts de poudre de bronze réf
3733500 puis stratifier avec larésine et le mat de verre ou
couler une résine en masse réf 3725800 avec une charge.

1/ COLOURLESS POLYESTER GEL-COAT

(Le moulage page 87)

It isathick and non-running resin used for the surface layer of
laminates. Ambient moisture has an inhibiting effect, the stan-
dard gel-coat dries very well in contact with moulds, on the other
hand it always stays sticky in contact with air so asto makegood
connection with the laminate.

To use the gel-coat as an external coat, add 5% of paraffin solu-
tion, réf 3730400. If the gel-coat istoo liquid, add colloidal silica
réf 3733000. For a 200g catalysed massin 1%, gel timeis bet-
ween 18 and 20 minutes, the covering capacity is of 400g per m2.

Generally, thickness of one layer has some tenth of millimetre.
This product accepts all fibresand dyes : powders metal, sand ...
To imitate bronze, apply a mixture made of 1 part of colourless
gel-coat and 10 bronze powder partsréf 3733500, then laminate
with the resin and the glass-mat or run aresin in mass ref
3725000 with afiller.

2/ RESINE POLYESTER POUR STRATIFIER

(le moulage page 90)

Pour une utilisation par "moulage au contact”, avec un ren-
fort de type mat ou tissu de verre. C'est une résine a réacti-
vité limitée. Le durcissement est obtenu apres gjout du ca-
talyseur araison de 0,8 a 2%.

Les piéces obtenues ont une grande solidité, un meilleur
aspect de surface et les temps de démoulage sont courts.
Travailler entre 15°C et 30°C.

2/ POLYESTER RESIN TO LAMINATE

(le moulage page 90)

For a use by « contact moulding » with a reinforcement in glass-
mat or glass-fibretype.

Itisaresinwith alimited reativity.

Hardening is obtained after catalyst additionin 0,8 to 2%
concentration.

Parts obtained have great solidity, a better surface aspect and
stripping times are short. Work between 15°C and 30°C

3/ RESINE POLYESTER CLASSEE M1

Indispensable pour les stratifiés résistants au feu. Larésine
est blanche. En incorporant de la silice colloidale elle peut
étre utilisée comme un gel-coat.

3/ POLYESTER RESIN M1
Essential for the fireproof laminates. Theresin iswhite, by incor-
porating colloidal silicait, can be used as a gel-coat.

4/ RESINE POLYESTER DE COULEE A CHARGER
(le moulage p. 107)
Cette résine est spécialement formulée pour la coulée en
masse, sa basse viscosité, et son pouvoir mouillant tres ée-
vé en font le liant idéa pour la fabrication de béton de ré-
sine par incorporation de charges avec pour objectifs:
Permettre des coulées importantes, plus larésine est
chargée, moinsil y a de risque de craguelures.
Imiter des matiérestelslapierre, le bois ...
Augmenter ou diminuer le poids et |e prix de revient
Mise en oeuvre : homogénéiser larésine en la brassant
|égerement, incorporer le catalyseur et méanger, incorpo-
rer enfin la charge : carbonate réf 3732500 pour aourdir ou
micro ballons de verre réf 3733000 pour aléger (ou les
deux) jusqu'ala limite de coulabilité.

4/ FILLER CASTING POLYESTER RESIN
(Le moulage page 107)
Theresinisespecially titrated for cag in mass, itslow viscosity,
and its very high wettability make of it the ideal binder for the
manufacture of resin concrete by fillersincorporation with the
objectives:
To allow important castings, filler theresinis, lesscrac-
ker risksthereare.
To imitate materials such as stone, wood..
Toincrease or decrease weight and cost.
Implementation
Homogize the resin by drewing it slighthy, incorporate filler :
carbonate ref 373 2500, to make heavy, or glass microspheresref
3733000 to reduce (or both) untill the flowing of limit.



5 RESINE POLYESTER POUR INCLUSION

(le moulage p. 97,105)
A basses réactivité et viscosité cette résine est spéciaement
formulée pour la coul ée de piéces transparentes incolores
ou teintées, dinclusions, de statuettes, sculptures, etc.
A 20°C, pour les masses importantes et dans des fortes
épaisseurs, doser le catalyseur comme suit :

1 cm d'épaisseur : 1% a2% - 3 cm d'épaisseur : 0,6 a1%
10 cm et plus : 0,4 20,5% - (20 gouttes de catalyseur = 1 g)
La coulée de masses trés importantes au dela de 10 kg est
possible, réduire dans ce cas le catalyseur jusgu'a 0,35% et
travailler dans un moule pouvant évacuer les calories trés
rapidement ou avec une circulation d'eau.

Lesinclusions doivent étre poncées avec des abrasifs a
I'eau de plus en plus fin et polies avec un disque de coton
monté sur une perceuse et enduit de la péte a polir.

L es coulées en masse seront ponceées et vernies avec le ver-
nis polyuréthane réf 3731200 ou époxy réf 3731400.

5/ POLYESTER RESIN FOR INCLUSION

(le moulage page 97, 105)

With low reactivity and viscosity thisresin is especially formu-
lated for the casting of colourless or tinted transparent parts or
inclusions, statuettes, sculptures, etc...

At 20° C, for important masses and strong thickness, titrate cata-
lyst asfollows:

Thickness1lcm: 1%to2% ; 3cm: 0.6t01 %

10 cmand more: 0.4 %to 0.5 % (20 catalyst drops= 1 gr)

the casting of very important mass beyond 10 kg is possible, in
this case reduce catalyst until 0.3 % and work in a mould which
can evacuate the calories very quickly or with a water circula-
tion. Inclusions must be sand-papered with thiner and thiner wa-
ter abrasives and polished with a cotton disk assembled on a
drilling machine and coating with polish paste.

Castingsin masswill be sand-papered and varnished with the
polyurethane varnish ref 3731200 or epoxy ref 3731400.

6/ MASTIC POLYESTER BLANC

(le moulage page 109).

c'est un mastic standard d'usage général a prise rapide avec
un catalyseur en tube, facilement poncable, recommandé
pour les travaux de surf e, il adhére trés bien sur tous
supports. Dilué avec 10% d'acétone il devient coulable
dans des moules mais le retrait est important.

6/ WHITE CEMENT POLYESTER

(Ile moulage page 109)

It isa standard cement of general use with quick set, with a cata-
lyst in tube, easily sand-papered, recommended for surfacing
works, it sticks very well on all supports. Diluted with 10 % of
acetoneit becomes liquid and can be runin mould but the
shrinkage isimportant.

7/ MASTIC POLYESTER FIBRE

Ce magtic appelé communément "choucroute” est indispern-
sable pour le collage et la soudure des différentes pieces
destirages en stratifié polyester.

Il sert aussi pour réaliser des scellements, des ancrages ou
de petites chapes.

C'est unerésine chargée de silice colloidale et de fibre de
verre coupee. Le durcissement est obtenu par incorporation
de 1% a 2% de catalyseur liquide

7/ FIBRE CEMENT POLYESTER

This cement commonly called “ sauerkraut” isessential for the
sticking and the welding of different parts of laminate polyester
copies. Itisalso usedto carry out sealing, anchoring or small
cases. itisaresin filled with colloidal silica and cut glassfibre.
The hardening is gained by liquid catalyst addition in a concen-
trationof 1%1t02%.

8/ RESINE EPOXYDE

Elle sedistingue delarésine polyester par :

. Ses caractéristiques mécaniques plus élevées.
L’ absence deretrait et d'odeur.
Des qualités optiques exceptionnelles
Sarésistance alachaleur jusqu’a120°C .
Sarésistance aux produits chimiques et hydrocarbures,
elle n'attaque pas | e polystyréne expansé.
les stratifiés sont plus performants, latenue aux UV et au
vieillissement sont meilleures.
Larésine époxyde est un trés bon isolant électrique, re-
commandée pour |’ enrobage de composants.

Trés faiblement réactive, cette résine est particulierement fluide
et transparente. Elle est adaptée pour tous | es usages courants de
stratification et de coulée.

Elle convient parfaitement pour lesinclusions, les coulées en
masse pour |e prototypage et la scul pture ou les moules de ther-
moformage, dans ce cas elle sera chargée jusqu'alalimite avec
de lapoudre d'aluminium, ainsi qu’ avec toutes les charges séches
pour des effets décoratifsles plus divers. Elle est trés souple
d'emploi, il est possible de faire varier le dosage de durcisseur de
1/2 part a1 part en volume par rapport alarésine. Le temps de
prise peut étre divisé jusqu’ a 10 par chauffage en étuve avant et
aprésle mélange ou/et par ajout de 1 a5% d'accélérateur.

- Avec 1/2 part de durcisseur le mélange est plusréactif :

durée de vie en pot = 10h, temps de démoulage 20 h, le matériau
obtenu est plus dur : résistance aux chocs 35 joules/meétre, ala
traction : 66 Mpas, alaflexion: 105Mpas.

Ce dosage standard, permet de réaliser des stratifiés et des cou-
|ées en masse jusqu'a’5 cm d'épaisseur.

- Avec 1 part de durcisseur, le mélange est moins réactif :

durée devie en pot = 24 h, temps de démoulage 72 h, le matériau
obtenu est moins dur : résistance aux chocs 450 joules/métre, a
latraction : 18Mpas, a laflexion: 15 Mpas.

Ce dosage est recommandé pour réaliser des piéces souples et
flexibles. La résistance maximum de la résine polymérisée est de
21 joursa20°C ou 15ha60°C.

8/ EPOXY RESIN

It differs from the polyester resin by :

: Mor e raised mechanical characteristics
Neither shrinkage nor odour
Exceptional optical qualities
Its heat strength up to 120° C
Itsresistance to chemical products and hydrocarbons, it
does not attack expanded polystyrene
The laminates are mor e powerful, the strength to U.V and
ageing are better.
The epoxy resin isa very good electric insulator, recom:
mended for components coating.

Very slightly reactive, thisresin is particularly fluid and trans-
parent. It isadapted to all cast and stratification currently used.
It is perfectly appropriate for inclusions, casting in mass, for
realization of prototype and the sculpture or vacuum forming
moulds.

Inthat case, it will be filled with aluminium powder aswell asall
dry fillers for most various decorative effects.

It has a very flexible usg, it is possible to vary the hardener titra-
tion of 1/2 part to 1 part in volume compared to theresin .

Set time can be devided down to 10 by heating in an oven before
and after the mixture or/and by incorporation from 1 to 5% of
accelerator . With 1/2 part of hardener the mixtureis morereac-
tive, pot-life: 10hours, stripping time 20 hours. The material
obtained is harder : impact resistance : 35 joules/meter, to the
traction :66 Mpas, inflexion : 105 Mpas.

This standard proportion allows to carry out laminate and cas-
tingsin mass up to 5 cm thickness.

With a part of hardener , the mixtureislessreactive: pot life:
24 hours, stripping time 72 hours, the material obtained isless
hard : 450 joules/ meter, traction : 18 Mpas, inflexion : 15
Mpas. This proportion isrecommended to carry out flexible and
flexible parts. The maximum strength of the polymerised resin
lasts 21 days at 20°C or 15 hoursat 60°C

Avertissement aux utilisateurs- L esinformations de ce guide sont desindications, données de bonne foi et fondées sur I’ état actuel de nos connaissances. N’ ayant en aucun cas valeur de spécifica-
tion, toute spécification étant spécialement mentionnée a cetitre elles ne peuvent constituer une garantie ni un engagement, faute d’ étre contractuel les. Cesindications ne saurai ent donc engager notre
responsabilité. || appartient al’ utilisateur de vérifier lui-méme, et préalablement atout emploi ou distribution, si [esproduitslivrés par nous conviennent aux objectifs recherchés, aux procédés choisis
etal’utilisation envisagée. L ‘application, | utilisation et |atransformation de nos produits échappant & nos possibilites de controle, ils relévent exclusivement de'laresponsabilité de |’ acheteur et de

I" utilisateur, nos indications ne pouvant pas se substituer aux essais préliminaires indispensables afin de s assurer de I’ adéquation des produits aux destination et utilisation envisagées. Si pour d’ autres
causes notre responsabilité se trouvait engagée, elle serait limitée pour tout dommage alavaleur delamarchandise livrée par nous, |1 est rappelé aux utilisateurs et vendeurs qu’ils doivent s’ assurer du
respect des | égislations et réglementations applicables dansle pays d’ emploi, et que |es rappels concernant la sécurité ne peuvent dispenser de vérifier lesregles de sécurité necessaires al’ emploi
envisagé comme déterminer |es reégles de sécurité qui en découlent. Notre société doit étreinterrogée préalablement alacommande pour toutes applications non prévues et non indiquées.

Pour le surplus, nous garantissons laqualité de nos produits dans e cadre des dispositions |égal es ou réglementaires en vigueur et conformément a nos conditions générales de vente.



