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Avec 70 années d’expérience, AXSON 
leader mondial de la formulation et de
et époxy appliquées à la conception, a

Les gammes de produits que nous vous proposons bénéficient
des avancées technologiques non seulement de la France, mais
également du Japon (Nagoya) et des Etats-Unis d’Amérique
(Detroit) en attendant les innovations chinoises (Shanghai) ou
Indiennes (Pune). C’est l’assurance pour nos clients d’être à la
pointe de la technologie mondiale en ce qui concerne les
matériaux utilisés et ce quelle que soit l’application. 

Notre expertise reconnue depuis 70 ans en matière de polymères
s’étend également de plus en plus aux technologies avancées
des composites, adhésifs structuraux et résines d’encapsulation
électriques et électroniques.

Quand il s’agit de l’utilisation de résines de haute technologie,
AXSON TECHNOLOGIES est la meilleure solution pour ses clients. 

Avec 12 filiales, 6 centres de recherche, 6 centres de production et 40 distributeurs exclusifs, nous
sommes l’un des deux leaders mondiaux dans la fourniture de matériaux de pointe pour les secteurs
du design et du prototypage.

NOTRE FORCE EST LA CAPACITÉ D’ACCOMPAGNER NOS CLIENTS
PARTOUT DANS LE MONDE.

L'assistance technique internationale directe d’Axson Technologies
est au fondement de notre succès. La force de notre service
d'assistance technique se traduit par une très importante
présence locale directe (12 filiales sur trois continents) qui
constitue le meilleur réseau international de notre secteur d’activité,
sur le plan de la quantité comme de la qualité.

Le développement continu d'un support technique déjà
exceptionnel est au cœur de notre stratégie de coopération avec
nos clients qui nous en remercient par leur fidélité.

ASSISTANCE TECHNIQUE
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TECHNOLOGIES est aujourd’hui un
la fabrication de résines polyuréthanes
u prototypage et à l’outillage.

Les efforts d’AXSON TECHNOLOGIES en termes de développement
de produits reposent sur trois critères : l’amélioration des procédés
de nos clients, la pérennité des résultats et la sécurité des
opérateurs et des utilisateurs.

Des solutions sur-mesure

Nous aidons nos clients à gérer leurs défis industriels actuels, tout en leur proposant des solutions pour
l'avenir. Jour après jour, nos techniciens et nos chimistes élaborent de nouvelles solutions pour résoudre
les problématiques de nos clients.

Analyse, diagnostique, résolution

Nous analyserons ensemble votre problème afin de développer des solutions optimisées. La conception
de produit, les essais de matériaux et l'analyse technique se déroulent aussi bien dans nos laboratoires
que sur votre site. Ce service personnalisé, de la conception à la réalisation du prototype et du produit
final, permet de minimiser les temps d'arrêt et d'optimiser le temps de développement.

CO-DÉVELOPPEMENT STRATÉGIQUE DU PRODUIT

AXSON TECHNOLOGIES a été l’une des premières sociétés certifiées ISO 9001 dans son domaine
d’activité. Toute notre organisation est orientée vers la qualité totale et la satisfaction de chaque client.
Ainsi plusieurs sites d’Axson Technologie sont déjà certifiés ISO 9001 (France, Chine, Espagne… 
notre nouveau site Slovaque est en cours d’homologation). 

La Santé, la Sécurité et l'Environnement figurent au premier rang de nos priorités et nous nous efforçons
d'aller en permanence au-delà des réglementations en vigueur.  Nous veillons à réduire l’impact de nos
activités sur l’environnement en portant une attention croissante à la réduction de nos consommations
en eau et en énergies, à la maîtrise de nos rejets atmosphériques et aqueux, que nous faisons contrôler
périodiquement.

Par souci de l’environnement, nous ne fabriquons pas de produits à base 
de solvants (pas de COV).

QUALITÉ, ENVIRONNEMENT ET SÉCURITÉ
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Pâtes d’extrusion
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« Le volume sans limite »

Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
fiches de sécurité, nouveaux produits, brochures...

Nos techniciens et nos ingénieurs se tiennent à votre disposition
pour répondre à vos besoins spécifiques : tooling@axson.fr

Pas de joint visible

Pas de limite de taille 
ou de volume

Rapidité d’exécution 
de grands volumes

Stabilité exceptionnelle

Pas de contact 
avec les résines liquide.

Limitation des déchets 

Système économique
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Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 19.

- Complémentaire au Mass

Casting, la technologie des

pâtes extrudables est le procédé

de pointe pour l’obtention de modèles, de

moules ou d’outillages de très grandes

dimensions. 

- Ne payez que l’indispensable ; juste la

couche superficielle qui confère à vos

modèles la qualité souhaitée. 

- Pour la structure support, nous possédons

les matériaux et techniques qui vous

permettent d’obtenir la résistance et la stabilité

requises. (Vous avez la possibilité de réaliser

des modèles, des moules ou des outils selon

la pâte choisie)

Avantages Axson :
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Mass Casting
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« Forme et préforme sans limite »

Le Mass Casting est une nouvelle

technologie offerte à nos clients en matière

de création de volumes. Il permet l’obtention

de formes d’une qualité irréprochable sans

joint. 

Adaptée à toutes vos études de style et de

modèles, la technique du Mass Casting offre

des qualités de matériaux adaptées aux

outillages comme des outils d’emboutissage,

ou des outils de fonderie et bien d’autres

encore.

Nous avons la possibilité de réaliser vos

formes approchées ou vos blocs spéciaux

dans différentes qualités.

Avantages Axson :

Homogénéité de la forme / sans joint

Pas de limitation de forme 

Stabilité dimensionnelle

Différentes propriétés mécaniques
disponibles

Réduction des coûts 
de main d’œuvre

Réduction des délais de fabrication

Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
et toute information complémentaire...

Contactez l’équipe MASS CASTING AXSON : masscasting@axson.fr
pour toute question technique relative à ce nouveau procédé.

Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 19.



Blocs usinables te

Pour vous : 
le sur-mesure.

Des planches 
sont disponibles 
au format 
de vos machines 
de pressage ou tout
autre format spécial
sur commande.
Nous consulter.

Le plus AXSON
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« La fonderie high tech »
echniques

Garantie de performance 

Rapidité d’exécution 
d’un outil de production

Suppression du modèle primitif 
et du négatif

Meilleur respect des cotes nominales

Pas de manipulation 
de produits liquides

Choix du matériau parmi 4 produits
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Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
et toute information complémentaire...

Nos techniciens et nos ingénieurs se tiennent à votre disposition
pour répondre à vos besoins spécifiques : tooling@axson.fr

Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 26.

La ph i l osoph ie d ’AXSON

Technologies est de proposer

des gammes é tendues de

b locs us inab les déd iés à

chaque marché ; a ins i vous

ê tes ce r ta in de t rouve r le

b loc le mieux adapté à vot re

appl icat ion.

FONDERIE :
Les évolutions récentes en matière d’usinage par

commande numérique et le développement des

matériaux permettent la mise à disposition d’une

nouvelle génération de blocs usinables pour nos

clients.

Adaptée aux moyens de pressages rapides,

chaque planche est dédiée à un nombre de tirages

déterminé :

< 10 000 tirs : LAB 1151

10 000/30 000 tirs : LAB 920 GN

30 000/ 100 000 tirs : LAB 850 BE ou RD

>100 000 tirs : LAB 810

Tous ces blocs sont utilisables en modèles,

plaques modèles ou boites à noyaux.

Avantages Axson :



Blocs usinables
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« Composites : une offre complète »

COMPOSITES :
AXSON Technologies commercialise des blocs

usinables pour modèles ou pour moules directs.

Nos blocs se déclinent en trois versions (densité

inférieure à 1) : 

- Standard pour modèles jusqu'à 80°C

- Médium pour modèles et moules  jusqu'à 100°C

- Supérieur pour modèles et moules jusqu'à 120°C

Nos planches sont homologuées par l’industrie de

la FORMULE 1

Stabilité dimensionnelle. Faible CTE

Pas de marquage de la surface 
lors d’utilisation en température.

Résines adaptées  à la réalisation 
de modèles ou moules directs

Choix de produit 
adapté à chaque technique
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Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
fiches de sécurité, nouveaux produits, brochures...

Nos techniciens et nos ingénieurs se tiennent à votre disposition
pour répondre à vos besoins spécifiques : composites@axson.fr

Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 27.

La philosophie d’AXSON

TECHNOLOGIE est de

proposer des gammes

é t e n d u e s  d e  b l o c s

usinables dédiés à chaque

marché ; ainsi vous serez

certain de trouver le bloc

le mieux adapté à votre

application.

Avantages Axson :



Concept prototype
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Maîtrise parfaite 
de la chaîne 
garantissant 
des résultats

Le plus AXSON



« le design fonctionnel »

Et vous avez aussi le choix des produits adaptés

aux différents procédés techniques.

Ces caractéristiques mettent le composite à la

portée de tous les acteurs des métiers du design et

du prototype.

En complément des structures composites, nos

gammes de résines transparentes ou souples vous

permettent de mouler des éléments de vitrage,

d’éclairage ou des joints souples dans un large

choix de duretés.

Nos résines s’emploient dans des moules de

conception simplifiés, sans moyens lourds de mise

en œuvre.

Vous avez le choix entre les techniques suivantes : 

- Infusion de résine époxy sur des tissus verre ou carbone pour des grandes surfaces. 

- imprégnation manuelle pour des pièces de dimensions réduites.

Avantages Axson :

Offre globale 
pour tous vos besoins de design

Haute qualité

Haute performance

Rapidité d’exécution 
des outillages et pièces

Faible coût d’outillages 
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Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
fiches de sécurité, nouveaux produits, brochures...

Nos techniciens et nos ingénieurs se tiennent à votre disposition
pour répondre à vos besoins spécifiques : tooling@axson.fr

Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 20 et 21.

Vous souhaitez créer

un concept car, un

bateau de compétition

ou tout autre nouveau design à

caractère fonctionnel ; Nous vous recommandons

nos gammes de produits pour la réalisation de

modèles à moindre coût (mass casting ou pâtes)

ainsi que notre gamme de produits spécialement

dédiés au moulage de pièces structurelles en

composites haute performance.



Prototypage rapide
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« Plus de performances »

Notre technologie japonaise apporte le PX 234 HT

sur le marché, toute dernière innovation en terme

de tenue en température dont la résistance sous

charge est supérieure à 160°C. Le PX 234 HT

est parfaitement adapté à la réalisation de

pièces techniques devant subir des contraintes

thermiques élevées (par exemple dans les

secteurs de l’électroménager ou l’électronique).

Facile à teinter dans la masse pour l’obtention de pièces transparentes colorées, cette résine est stable dans le

temps. On peut choisir son aspect, transparent ou opalescent.

Le PX 522 trouve sa place dans des applications aussi variées que : glaces de phares, feux colorés, conduits de

lumières, capots de machines ou vitrages de protection. Existe aussi en version souple.

Avantages Axson :

Haute résistance thermique

Facilité de mise en œuvre

Résistance aux chocs

Démoulage rapide

Très grande fidélité de reproduction
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Axson Technologies est

leader dans les résines adaptées

aux pièces techniques transparentes. Un des

produits phares de notre gamme de prototypage

rapide (PX 522 HT) est remarqué pour sa qualité

optique, proche de la résine PlexiglasTM et est

transformable en machine de coulée sous vide.

Possibilité de mouler des pièces transparentes

fonctionnelles pour des applications prototypes

ou de petites séries, grâce aux propriétés

mécaniques et thermiques de cette résine.

Transparence 

Résistance aux UV

Résistance en température

Facile à teinter

Surface aisément polissable

Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
fiches de sécurité, nouveaux produits, brochures...

Nos techniciens et nos ingénieurs se tiennent à votre disposition
pour répondre à vos besoins spécifiques : tooling@axson.fr

Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 22 et 23.

Avantages Axson :



Art & Décoration
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« La technique au service de l’ART »
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Voir notre nouveau site internet axson.com pour les fiches techniques,
fiches de sécurité, nouveaux produits, brochures...

Nos techniciens et nos ingénieurs se tiennent à votre disposition
pour répondre à vos besoins spécifiques : tooling@axson.fr

Offre produits exhaustive, tableaux et données techniques page 24 et 19.

La pâte à modeler permanente.

Pétrissez, façonnez, modelez… laissez durcir,

puis sculptez à l’aide d’outils traditionnels.

Ciseaux, gouges, racloirs, tous les outils à bois

s’expriment pleinement dans ces matériaux.

De la création ex nihilo à la réparation

d’œuvres anciennes en bois, les pâtes

de modelage AXSON Technologies sont

reconnues par un grand nombre de

professionnels de la restauration.

Les œuvres ainsi créées ou sauvegardées

acquièrent une longévité sans égal.

Application manuelle

Densité proche du bois

Patines traditionnelles possibles 

Usinage conventionnel 

Longévité des créations

Depuis 10 ans nous développons une gamme

étendue de résines transparentes adaptées à

tous vos usages, notamment l’illusion liquide

pour la simulation d’eau, et la transparence

cristalline pour des réalisations en masse.

Prototypistes, designers ou artistes, découvrez

la pureté des résines transparentes AXSON

Technologies. Nous ouvrons la porte du

transparent d’aspect limpide à tous

les créateurs. De la pièce d’horlogerie

à l’œuvre de plusieurs kilos, vos

modèles sont transformés dans une

empreinte silicone sans machine.

Avantages Axson :

Aspect limpide

Simplicité de mise en œuvre

Résistance aux agressions 
climatiques et aux UV

Stabilité en 
température

Usinage, ponçage 
et polissage aisés

Avantages Axson :



Planches faible densité 
pour style et maquette

Référence Description Couleur Applications Densité Temp. maxi 
conseillée Mastic, colle Dimensions (mm)*

Labelite 80 Panneau de mousse
polyuréthane alvéolée rigide,
porosité de surface en fonction
de la densité, résistant en
compression, bonne tenue
thermique, résistance chimique
aux solvants. Adapté à
l’usinage CN ou manuel.

Études de style, modèles de grandes dimensions,
parcours d’outils pour validations de
programmes, maquettes d’encombrement, 
outils de thermoformage prototype, 
enseignes en relief peintes, 
formes approchées pour dépose de pâte
extrudable, oeuvres artistiques (sculptures).

0,08 120°C

F 16,     
F 19,    

EASYMAX,       
A 77P

1250 x 500 x 
épaisseurs : 
50/100/150/200

2250 x 1000 x 
épaisseurs : 
50/100/150/200

Labelite 160 0,16 120°C

Labelite 220 0,22 120°C

* attention: certaines dimensions sont susceptibles d'êtres modifiées. Autres dimensions : nous consulter.

Colles pour planches

Référence Description Couleur Applications Densité CTE Dureté
(shore)

Tg
(°C)

Mastic, 
colle Dimensions (mm)

Prolab 45

Planche basse densité destinée à
l’usinage rapide de volumes par fraisage
ou usinage manuel. Bloc compact non
expansé, faible taux de porosité.

Maquettes de style. Cubing.
Modèles. 
Validation de parcours d’outils 
pour fraisage CN.

0,45 75 47D 70
F 16, F 19, 
PROCOL 2,   
EASYMAX

1550 x 500 x 
épaisseurs :
50/75/100/150

Prolab 65

Bloc usinable en CN, bel aspect de
surface, bonne stabilité dimensionnelle,
résistant en température. Compatible
avec tout type de peinture.

Modèles et maitres modèles 
dans l’automobile. Outils de
thermoformage prototypes.
Modèles de fonderie. 
Modèles pour moule en stratifié. 

0,65 75 63D 85

M 261,
PROCOL 2,

A77/P

1550 x 500 x  
épaisseurs :
50/75/100/200  
Ø : 600 
h : 150/75

Prolab 65 CN
Bloc usinable en CN, bel aspect de
surface, très bonne stabilité
dimensionnelle, résistant en température.

Modèles et maitres modèles 
dans l’automobile.
Modèles pour moule en stratifié. 

0,65 70 64D 80
1550 x 500 x 
épaisseurs :
50/75/100/200

Model Lab

Bloc spécifique aux applications où un fini
exceptionnel est demandé, usinable en
CN, excellent aspect de surface, ponçage
et lustrage fin possibles.

Maquettes et modèles réalisés 
en fraisage avec finition manuelle. 
Modèles pour moules silicone ou PU
souples. Industrie de la chaussure.

0,78 80 72D 50
1550 x 500 x  
épaisseurs : 
50/75/100

PRODUITS USINABLES

Planches moyenne densité
pour maquette et modèle
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Référence Description Couleur Applications Densité Dureté
(shore)

Rapport 
de mélange CTE Tg

(°C)
Pot life
(mn)

PROCOL 2 Adhésif époxy thixotrope faible densité. Collage de planches type Prolab. 0,74 58D 100/40 _ _ 50

H 9951 Adhésif époxy bi-composant non chargé
hautes performances.

Collage composites/composites, matériaux
d’âme sur tous supports tels que composite,
aluminium, mousse PU ou PMMA.

1,08 73D 100/62 70 60 50

H 8973 Adhésif époxy thixotrope. Collage Lab 973 et 975. 0,80 78D 100/15 45 120 30



PRODUITS USINABLES

Pâtes extrudables

Mass casting

Pâtes manuelles

Mastics de réparation

Référence Description Couleur Applications Densité CTE Dureté
(shore)

Tg
(°C)

Rapport 
de melange

Mastic, 
colle

SC 167 Tous supports et préformes, facile à
usiner, très bon aspect de surface.

Maquettes de design. Maître modèle. 
Moule pour pièces composites et infusion. 
Fraisage de validation (fichier numérique).

0,68 68 61/57D 40 100/70 A 77/P

SC 261 Application sur préforme, usinage CN,
bonne stabilité dimensionnelle.

Maquettes, modèles fraisage de validation
(fichier numérique).

1,14 90 68/67D 45 100/120 M 261

SC 300GY
Résistance en compression élevée,
haute stabilité dimensionnelle 
et bonne tenue en température.

Outillages d’emboutissage, pour pré-imprégnés,
de thermoformage, RIM, d’étirage à froid.
Outillages de grande dimension.

1,58 43 87/86D 88 100/70 GC1 150

SCP 270 Prise de caractéristiques très rapide
avant usinage. Temps d’usinage réduit.

Modèles de grandes dimensions, notamment
dans l’industrie du nautisme. 

0,87 65 65/62D 34 100/86 EASYMAX

Référence Description Couleur Applications Densité Dureté
(shore) CTE Tg

(°C)
Epaisseur maxi 
d'application

Temps avant 
usinage

SC 258

Pâte époxy faible densité, mélange
manuel ou au pétrin, usinage avec
des outils à bois conventionnels 
ou en commande numérique.

Maquette de style. Modèle sur préforme.
Modèle de contrôle. Maître modèle.
Restauration de bois ancien, création de
figurines ou statues.

0,50 55D 46 53 40 mm 16h
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Référence Description Couleur Applications Pot life
(mn) Densité Dureté

(shore)

EASYMAX 
Mastic polyuréthane à prise rapide de faible
densité, bi-composants, en pots ou en cartouches
50 CC et 400 CC.

Réparations, rechargements ou assemblages de planches usinables de
basse densité. Réalisation de congés. Troussage de surfaces sur tout type
de supports. Rapport de mélange : 100/100.

3,3’ 0,68 57D

A 77/P Polyester basse densité à prise rapide, usinable
en 20 minutes.

Retouches rapides sur modèles et volumes de style en pâtes extrudables
et mass casting. Troussage de congés. Rapport de mélange : 100/3.

4’ 1,00 55D

Référence Description Couleur Applications Densité CTE Dureté
(shore)

Tg 
(°c) *

Pot life 
(mn)

PROFORM  
65

Système destiné à la réalisation de gros volumes,
pré-chargé, pour coulée en forte épaisseur de
pré-formes à usiner (ép. 350 mm en moule
Labelite), homogène, très bonne stabilité
dimensionnelle.

Produit spécifique pour volumes de style et
modèles. Cubing. Etudes de formes. Outils de
thermoformage prototype. Prestation de coulée
dans les locaux AXSON sur moules fournis ou
réalisés par nos soins. NOUS CONSULTER.

0,65 70 60D 45 _

F 50

Système destiné à la réalisation de gros volumes,
très faible retrait, pour coulée en forte épaisseur
(400 mm avec charge), long pot life, doit être
chargé avec RZ 30150 (alumine) ou RZ 209/6
(aluminium). Rapport mélange (poids) : 50/100.

Produit spécifique pour outillages. Outils
d’emboutissage ou de formage. Supports de
fraisage ou de perçage. Tas à frapper. Négatifs de
grandes dimensions. Outils de contrôle.

1,30
1,80

(chargé)
50 86D 65 35’-50’

* après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques).



Gelcoats polissables

Gelcoats résistants à l’abrasion

Gelcoats pour applications spécifiques

Pâtes de stratification

STRATIFIÉS ET COMPOSITES

Référence
Kit Description Couleur Applications Tg 

(°c)*
Dureté
(shore) Durcisseur Pot life

(mn) Densité

GC2 070 Gelcoat époxy résistant à l'abrasion. Modèles de fonderie et de copiage. Boîtes à noyaux. 85 88D GC 10 20’ 1,59

GC2 120 Gelcoat époxy chargé résistant à l’abrasion, 
tenue thermique à 120°C, mise en œuvre aisée.

Outillage de fonderie. SMC basse pression. 
Moules pour RTM polyester.

120 89D GC 12 18’ 1,48

Référence Description Couleur Applications Tg 
(°c)* Densité Pot life 

(mn)

EPOPAST 206 Pâte de stratification résistant en température, grande
stabilité dimensionnelle. Ratio mélange 100/12.

Négatifs de grande dimension. Moules pour pièces composites.
Outils de thermoformage.

125 0,92 75’-95’

EPOPAST 400 Pâte de stratification standard, grande facilité de mélange, 
très faible retrait. Ratio mélange 100/14.

Négatifs en fonderie. Gabarit de contrôle. Outils de détourage.
Outils dans l’industrie de la céramique. 

70 0,90 120’

EPOPAST 402 Pâte de stratification basse densité, grande facilité de
mélange, très faible retrait. Ratio mélange 100/14.

Prises d’empreintes lègères. Outillages de grande dimension.
Gabarit de contrôle. Outillage dans l’industrie de la céramique. 

70 0,76 120’

* après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques).
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Référence
Kit Description Couleur Applications Tg 

(°c)*
Dureté
(shore) Durcisseur Pot life

(mn) Densité

GC3 070 Gelcoat polyester  pré-accéléré, bonne tenue
aux UV, faible émission de styrène.

Compatible avec les résines de stratification époxy. S’utilise
en couche de surface pour une application au pistolet.
Finitions de pièces stratifiées époxy. Moules pour infusion.

HDT
80°C

42*
Barcol

_ 10’-20’ 1,30

GC3 090 Semi-rigide, grande résistance à l’abrasion,
base polyuréthane.

Outillage de fonderie. Boîte à noyaux. 
Posages pour pièces fragiles.

90 65D _ 17’ 1,15

GC3 130 Gelcoat vinylester, pré-accéléré, faible émission
de styrène, résistant en température.

Compatible avec les résines de stratification époxy. 
S’utilise pour la réalisation d’outillages destinés à l’infusion.

HDT
130°C

40 
Barcol

_ 15’-25’ 1,25

Référence 
Kit Description Couleur Applications Tg

(°c)*
Dureté
(shore) Durcisseur Pot life

(mn) Densité

GC1 050
Gelcoat possédant une bonne résistance 
en arêtes, bon pouvoir couvrant, facile à
poncer et bonne reprise de brillance.

Négatifs. 
Maquettes de grandes dimensions.

50 83D GC 10 20’ 1,45

GC1 080 Grande résistance chimique, application
aisée.

Couche de surface pour mères de moules céramiques. 
Moules d'injection résine polyester RTM.

85 89D GC 13 20’ 1,74

GC1 125 Bonne conductibilité thermique. Outillage de thermoformage. Moules de moussage. 
Moules d'injection basse pression RIM.

130 87D GC 15 32’ 1,50

GC1 150 Bonne résistance chimique, très bonne
reprise de brillance.

Injection RTM, polyester et époxy. Mousse polyuréthane
d’injection RIM.

130 87D GC 15 27’ 1,25

GC1 190 Bonne résistance  chimique, tenue
thermique à 190°C.

Injection RTM, polyester et époxy. Outils de thermoformage,
Outils de thermocompression, Moules pour pièces composites,
Moules pour pré-imprégnés; Béton de résine haute température.

185 90D GC 22 65’ 1,59



STRATIFIÉS ET COMPOSITES

Référence
Description Couleur Applications Viscosité

(mPa.s)
Pot life 
(mn)

Tg
(°c)*Résine      /     Durcisseur

Résines multi-fonctions
EPOLAM 2010/2010

Système époxy multifonction composé d’une résine 
et de 3 durcisseurs, réactivité variable, faible
module.

Outillages et pièces stratifiés. 
Peut être utilisé comme gelcoat, résine de coulée 
ou en béton avec des charges additionnelles.

1000 30’-35’ 50

EPOLAM 2010/2011 900 60’-70’ 50

EPOLAM 2010/2012 800 120’-150’ 55

EPOLAM 2050 Résistance thermique, bonne mouillabilité. Outillages stratifiés. Utilisation en béton ou en coulée. 2000 60’ 125

EPOLAM 2001/95B Système époxy multifonction de basse viscosité.
Réactivité variable grâce à 2 durcisseurs. 

L’EPOLAM 2001 permet le moulage de pièces 
ou de moules possédant une certaine souplesse 
et une résistance aux chocs.

400 70’ 50

EPOLAM 2001/95S 600 40’ 55

EPOLAM 2002 Système époxy pour outillages. 
Faible odeur et stabilité dimensionnelle.

Destiné à la réalisation de bétons et stratifiés 
dans l'industrie de la céramique.

950 55’ 65

Résines pour pièces
EPOLAM 2015/2013

Système époxy multifonction pour structures
composites, haut module, différents durcisseurs
compatibles.

Stratifiés pour l’industrie nautique. 
Pièces composites pour l’aéronautique.
Mise en œuvre manuelle et en sac à vide.

600-700 6-10’ 70

EPOLAM 2015/2014 550-750 50-70’ 91

EPOLAM 2015/2015 500-600 125-155’ 88

EPOLAM 2015/2016 400-500 360 -450’ 81

EPOLAM 2020 Système à réactivité variable par ajout
d’accélérateur, faible viscosité, bonne mouillabilité.

Structures composites par voie humide. 
Sytème RTM

500
135’ à 15’

acc. 0 à 10%
80-
100

EPOLAM 2022 Très hautes proprietés mécaniques, résistance
thermique, faible viscosité, bonne mouillabilité.

Structures composites hautes performances 
par imprégnation manuelle. 
Injection sous vide et basse pression.

600 60’ 100

EPOLAM 2063 Excellentes propriétés mécaniques, viscosité et
mouillabilité exceptionnelles.

Réalisation de pièces à hautes propriétés mécaniques
par procédés RTM.

700-25 480’ 200

Résines multi-fonctions en température

EPOLAM 2025 Bonnes propriétés mécaniques, résistant à 135°C
après post-cuisson. Outillages avec résistance thermique en voie humide. 1400 70’ 135

EPOLAM 2090/2026 Haute résistance à la température, excellente
mouillabilité.

Structures composites. Moules pour pré-imprégnés.
RTM. Outillage de thermoformage.

3000 150’ 190

Résines pour infusion (pièces et moules)

EPOLAM 2035/2025 
Système de faible viscosité destiné à la réalisation
d'outillages par infusion.

Résine d'infusion destinée à la  réalisation d'outillage 
pour tissus pré-impregnés et procédés RTM. 

400 120’ 135

EPOLAM 2080/2025 Résine d'infusion destinée à la  réalisation d'outillage 
pour tissus pré-imprégnés haute tempétature.

700 180’ 190

EPOLAM 5015/5014
Système d'infusion de très faible viscosité et
excellente mouillabilité destiné à la réalisation de
pièces.  

Réalisation de pièces de grandes dimensions : 
coques de navire, espars, pales d'éoliennes.

185 45’

70-
90EPOLAM 5015/5015 200 120’

EPOLAM 5015/5016 210 240’

*après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques).

Résines époxy de stratification
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Résines polyuréthanes RIM
Systèmes combinables

Silicones techniques

PROTOTYPAGE RAPIDE

Référence Description Couleur Applications
Module 

de flexion
(MPa)

Pot life
(secondes)

Dureté
(shore)

Tg 
(°c)

RIM 631 Produit souple à prise rapide, aspect caoutchouc,
résistant aux intempéries.

Pièces souples. Joints d’étancheité. 
Surmoulage de vitres pour joint périphérique.

_ 50-70” 75A _

RIM 826/
RIM 902

Très haute résistance aux chocs, mise en œuvre aisée 
en machine basse pression. Ratio 100/100.

Pièces prototypes devant posséder une grande
résistance aux chocs. Boucliers, capotages
et panneaux intérieurs de véhicules.

800 80-100” 73D 95

RIM 832GY/
RIM 974

Durcissement adapté spécifiquement à la technique 
du rotomoulage, grande facilité de mise en œuvre,
tenue en température élevée, démoulage rapide, 
bonne résistance aux chocs, aptitude à la peinture.

Pièces rotomoulées, en moules résines ou métalliques,
devant posséder des caractéristiques mécaniques
voisines des thermoplastiques du type polystyrène 
ou ABS.

1200 120-145” 79D 110

RIM 624 Produit rigide, très fluide, grande facilité de moulage
en machine.

Prototypes, petites séries (automobile, bureautique,
électronique, électroménager). 

1600 60-70” 75D 115

RIM 610 Homologué UL 94VO, auto-extinguible. Capots, boîtiers électriques, habillage informatique,
médical. Consoles, distributeurs de tickets ou de billets.

2000 50-70” 80D 100

Référence Description Couleur Applications
Module 

de flexion
(MPa)

Pot life
(secondes)

Dureté
(shore)

Tg 
(°c)

Systèmes combinables avec RIM 900 ISO

RIM 875 NR      
RIM 875 BE  Polyol

Haute résistance aux chocs. Polyols miscibles
pour obtenir des modules intermédiaires.

Pièces prototypes. Aspect PP/PE, petites séries 
dans l'industrie des transports : tracteurs, camions, bus. 
Machines spéciales.

1000 60-80” 75D 100

RIM 872 Intermédiaire entre RIM 875 & 876. Pièces prototypes pour l'automobile. 1400 60-80” 78D 100

RIM 876 NR      
RIM 876 BE  Polyol

Haute résistance aux chocs. Polyols miscibles
pour obtenir des modules intermédiaires. Pièces prototypes. Aspect ABS. 2000 60-70” 80D 100

RIM 975 Haute résistance en température, Haute
résistance aux chocs. Polyols miscibles pour
obtenir des modules intermediaires,
démoulage rapide (10 min.) 

Pièces prototypes, petites séries. Aspect PP/PE, pièces en
environnement moteur.

1000 38-42” 75D 150

RIM 976 Pièces prototypes, petites séries. Aspect ABS. 2000 35-40” 80D 150

Référence Description Couleur Applications Dureté
(shore)

Viscosité
(mPa.s.)

Pot life
(mn)

Temps avant 
démoulage à 40°C

ESSIL 291/291 Élastomère de silicone polyaddition transparent. 
Moules auto-démoulants souples 
pour prototypage rapide.

38A 40 000 60’ 10h

ESSIL 291/292 Élastomère de silicone polyaddition transparent.
Catalyseur huilé. 

38A 40 000 60’ 10h

ESSIL 90 Retardateur pour ESSIL 291 toutes versions. Moules grandes dimensions.
Rapport mélange (poids) : max 0,20%.

_ _
5h avec 0,2%

ESSIL 90
_

22

Tra
ns

pa
re

nt

Résines polyuréthanes RIM
spécifiques



Résines polyuréthanes 
de coulée sous vide
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PROTOTYPAGE RAPIDE

Référence Description Couleur Applications
Module 

de flexion
(MPa)

Tg  
(°C)*

Pot life
(mn)

Dureté
(shore)

PX 222 HT/
223 HT 

PX 223 HT colorable, résistance en température.
N'agresse pas les moules silicones.

Pièces prototypes aspect ABS avec tenue thermique. 
Petites séries en coulée sous vide.

1600 >150 6’ 80D

PX 234 HT
Très haute résistance température. Coulée aisée,
cycle d'étuvage réduit, bonne résistance aux
chocs.

Contretype de PPS. PEEK. Toute pièce devant résister en
température élévée. Pièces sous compartiment moteur.
Electroménager.

1850 220 5’ 80D

PX 220 Très bonne résistance aux chocs même en très
fine épaisseur, comportement très plastique.

Contretype de PS Choc. Toutes pièces très fines devant être
résistantes aux chocs.

2000 90 5’ 80D

PX 522 HT 
Faible viscosité. Haute tenue en température,
Epaisseur maxi conseillée: 5mm, tenue aux UV,
résiste aux solvants.

Contretype de PMMA.  Prototypes techniques, glaces pour phares,
feux, éclaireurs, conduits de lumières, capotages transparents.

2100 110 6’ 87D

PX 521 HT

Faible viscosité, haute tenue en température,
résistant aux UV, tenue aux conditions
climatiques. Ne nécessite pas de machine de
coulée sous vide, coulée possible jusqu'à 2 kg.

Contretype de PMMA.  Prototypes en verrerie. 
Art et décoration. Pièces massives.

2100 110 20’ 87D

PX 223 HT
Faible viscosité. Bonne résistance aux chocs.
Haute tenue en température. N’agresse pas les
moules silicones, résistant aux hydrocarbures.

Pièces prototypes destinées au moulage de petites séries en
coulée sous vide, d’aspect ABS.

2300 >120 7’ 80D

PX 226 /
245L

Faible viscosité, adapté à la coulée de grandes
pièces. Long pot life. Contretype de ABS/ABS, chargé/PA6. 2500 105 8' 82D

PX 226 Temps de démoulage très court, faible viscosité. Contretype de ABS/ABS, chargé/PA6. Pièces techniques. Pièces
électro-techniques comme support de relais, prises, interrupteurs.

2500 105 4’ 82D

PX 330 (2) Classement FAR 25 (résistance au feu). 
Facilité de mise en œuvre.

Pièces techniques pour l'aéronautique. 
Toutes pièces nécessitant un classement au feu. 

3400 100 5' 87 D

PX 245 / 
PX 245L*                
*pot life 8 mn

Chargée. Temps de démoulage très court. Très
rigide.

Contretype de P.O.M. et thermoplastiques chargés pour toute
pièce devant posséder une grande rigidité en flexion.

4500 95 
4’

à 8’
85D

PX 527                   
Résine transparente résistante aux chocs.
Comportement thermoplastique. 
Grand allongement rupture.

Contretype de PC pour pièces techniques transparentes ou
teintées dans la masse.

2700 90 4'30’’ 87D

Référence Description Couleur Applications Allongement
(%)

Pot life
(mn)

Dureté
(shore)

PX 761 Résistance en température à 100°C en continu,
long pot life, faible viscosité, teintable. Pièces prototypes d’aspect caoutchouc. Joints. 800 10’ 63A

PX 774 Faible viscosité, temps de démoulage très court. Pièces prototypes d’aspect caoutchouc. 300 2’ 75A

* Après traitement thermique complet (consulter la FT). (1) Satisfait aux éxigences du règlement  FAR 25.853 pour l'inflammabilité 12 secondes sur 2,2 mm.

PX 205 Incassable “effet charniere”. Grande résistance 
à l'abrasion. N'agresse pas les moules silicone.

Contretype du PEHD et PP. Toute pièce possédant une charnière
intégrée, pignons, glissieres, rouleaux, butées.

500 90 13’ 70D

PX 212 Faible viscosité. Temps de démoulage réduit. 
Bonne résistance aux chocs. Facile à teinter.

Pièces prototypes d’aspect PP avec une bonne tenue en
température. Garnitures intérieures automobiles, capotage en
électroménager.

1200 90 5’ 76D

PX 100 Faible viscosité. Application manuelle possible
sans machine. Long pot life.

Pièces prototypes d’aspect PS CHOC, grandes dimensions
possibles avec ou sans machine de coulée sous vide.

1500 75 15’ 74D

PX 115 Simplicité d'emploi. S’utilise en moules chauds 
ou froids. Temps de démoulage court. Contretype de PS CHOC pour pièces techniques, modèles réduits. 1500 80 7’ 74D

PX 217 Temps de démoulage court. Bon compromis
résistance choc et tenue température.

Contretype d'ABS standard.  
Pour toute pièce en petites et moyennes séries.

1700 100 5’ 77D
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Résines à prise rapide (Fastcasts) 
non chargées

Elastomères de silicone 
polycondensation

Résines transparentes

MOULAGE/ART & DÉCORATION

Référence Description Couleur Applications Pot life
(mn)

Module 
de flexion

(Mpa)

Temps avant
démoulage 

(ép. : 2 mm)

Viscosité
(mPa.s)

Tg 
(°c)*

F 31 Démoulage rapide, bon support pour peinture,
compatible avec l'électrodéposition.

Modèles, maquettes.
Prototypage jusqu'à 5mm d'épaisseur.
Modèles réduits, jouets.

2’ 1100 > 20’ 40 95

F 32 Version plus fluide et sans odeur du F31, 
non cassant au démoulage de pièces fines.

2’ 1100 > 20’ 35 100

F 33 Qualité de démoulage, possibilité de coulée des pièces
fines, non cassant et bonne résistance aux chocs.

2’ 860 > 30’ 28 100

F 38 Grande résistance aux chocs, faible viscosité, aspect
thermoplastique, bonne aptitude à la peinture. 

Réalisation de maquettes et de prototypes.
Production en série dans l'industrie du
modelisme. Pièces hyper détaillées.

2’ 750 20-25’ 35 55

* après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques).

Référence Description Couleur Applications Pot life
(mn) 

Temps avant
démoulage 

Viscosité
(mPa.s)

Tg 
(°c)*

RSF 816
Basse viscosité, application au pinceau en couches
minces, pot life variable par adjonction de
l'accélérateur EPOLAM 2020. Ratio mélange 100/40.

tra
ns
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Finition de pièces. Glaçage de pièces composites ou
décoratives moulées en résine PU ou époxy quand
un aspect brillant est recherché.

28’
(sans
acc.)

16h 500 75

PX 521 HT
Résine PU stable aux UV et aux conditions climatiques.
Se ponce, se polit. Bonne résistance en température.
Ratio mélange 100/55.

Pièces décoratives soumises à des contraintes
mécaniques, de température ou climatiques, comme
éléments de lampes ou panneaux décoratifs.

20’
2 à 4h selon
température

moule
500 110

TRANSLUX A 260 Résine PU stable aux UV et aux conditions climatiques.
Dureté 60A. Ratio mélange 100/100. 

Pièces décoratives souples. Inclusions sur tissus,
chaussures, etc.

20’ 8h 1 400 NC       

TRANSLUX D 150
D 152/151
D 153/154

Système de résines époxy transparentes, pot life
variable, dureté variable, facilité de mise en œuvre.
Ratio mélange variable (consulter FT).

Décoration florale, imitation de liquides dans des
contenants divers. Simulation de fleuves ou de lacs
dans le maquettisme.

70’ 
à 9h

Variable
selon ratio
mélange

250
400

NC
NC

TRANSLUX  D 180
Résine époxy transparente rigide, long temps de
travail, aucun équipement requis pour la mise en
œuvre. Ratio mélange 100/45.

Toute pièce décorative ou technique transparente
coulée en moule ouvert ou fermé.

3 à 8h
(selon%

acc.)
48 - 72h 550 70

* après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques)

Référence Description Couleur Applications Dureté
(shore)

Viscosité
(mPa.s.)

Pot life
(mn)

Temps avant 
démoulage 

à 23°C

ESSIL 125/125 Silicone polycondensation. Ratio mélange 100/5. Moules auto-démoulants souples 
pour tout type de moulage.

25A 45 000 240 36’

ESSIL 125/124 Silicone polycondensation pour démoulage rapide. 24A 45 000 90 16’

ESSIL 126 Additif thixotropant pour ESSIL 125 toutes
versions.

Couches souples appliquées au pinceau pour
moules grandes dimensions. Max. : 0,75%.

24A Thixotrope _
selon catalyseur

utilisé
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Référence Description Couleur Applications Dureté 
(shore) Allongement %

UR 3420 Résistance à la rupture élevée, peu sensible 
à l’humidité, faible viscosité. Joints d’étancheité. Moules avec contre-dépouilles. Négatifs souples. 50A 950

UR 3435

Faible viscosité, bonne résistance à la déchirure, 
peu sensible à l’humidité, faible toxicité.

Industrie céramique. Moules pour plâtre et staff. 
65A 1000

UR 3435L 65A 1000

UR 3436 Moules à béton. 63A 1200

UR 3440 Bonne résistance à la déchirure, faible toxicité, 
peu sensible à l’humidité.

Joints d’étanchéité. Moules avec contre-dépouilles. Négatifs. 63A 1000

UR 3442 Production de pièces. 65A 850

UR 3445 Faible viscosité, faible toxicité, importante résistance 
à la déchirure, peu sensible à l’humidité. Industrie céramique. Moules à béton. 72A 1000

UR 3450 Bonne résistance à l’abrasion, haute résistance 
à la rupture, bonne résistance à l’hydrolyse. Moules souples. Outillages de formage. Pièces prototypes. 80A 620

UR 3460 Bonne résistance à l’abrasion, haute résistance
chimique, bonne résistance à l’hydrolyse. Moules souples. Outillages de formage. Moules à béton. 85A 810

UR 3468 Haute résistance à l’abrasion, 
résistance à la déchirure élevée. Masque de sablage. Pièces d’usure. 89A 900

UR 3490 Toxicité réduite, excellente résistance aux chocs,
durcissement rapide.

Réalisation d’outillage de fonderie (modèles, boîtes à noyaux) 
sur des préformes en aluminium. 
Béton de résines, etc… 

67D 120

UR 3546 Bonne résistance au déchirement et à l’abrasion. Pièces techniques. 75A 600

UR 3558 Bonne résistance à l’impact et à la déchirure, 
tenue à l’abrasion, démoulage rapide.

Boîtes à noyaux en fonderie. 
Pièces de protection.

95A 460

UR 3569 Sans MDA. Résistance à l’abrasion élevée, incassable. Modèle et boîte à noyaux en fonderie. 70D 160

UR 5825 Faible dureté, faible viscosité, peu sensible 
à l’humidité, colorable, auto-débullant.

Moules à bougies. 
Moules pour plâtres et staff.

30A 830

UR 5835 38A 1050

UR 5845 Système aisé à mettre en œuvre sur sites, 
faible viscosité, démoulage rapide. Moules à béton pour tirages limités. 45A 850

UR 5850 Multi usages, auto-débullant, facile à teinter. Pièces et moules souples. 50A 1100

UR 5872 Mise en œuvre en machine bi-composants, 
démoulage rapide. Production en série de moules à béton. 72A 600

UR 5895 Bonne résistance chimique aux solvants, excellente
résistance au déchirement, mise en œuvre aisée.

Moulage de pièces pour l’industrie du bâtiment, blocs magnétiques,
règles d’arase, profilés.

95A
(55D)

400

UR 5898 Élastomère semi-rigide à durcissement rapide,
colorable. Production de pièces semi-rigides en machine basse pression. 65D 140

Résines Elastomères 
polyuréthanes de coulée

MOULAGE SOUPLE
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Résines à prise rapide (Fastcasts) chargées

Résines à prise rapide (Fastcasts) à recharger

Planches haute densité pour outillage

MOULES/OUTILLAGE

Référence Description Couleur Applications Pot life
(mn)

Temps
avant 

démoulage 

Viscosité
(mPa.s)

Tg
(°c)*

F 16 Démoulage rapide, faible viscosité, bonne tenue en température après
étuvage. Ratio mélange 100/100.

Négatifs, modèles, maquette (F 16 chargé 
avec RZ 30150). 
Outils de thermoformage (chargé RZ 209/6). 
Outils pour injection RIM.

2’30’’ 30' 80 100

F 19 Très faible retrait, faible viscosité, long pot-life. Ratio mélange 100/100. 7’ 90' 78 100

F 18 Résistance aux chocs, faible retrait, faible viscosité, système polyvalent.
Ratio mélange 100/100.

Moulage de pièces claires (Topcast non chargé)
ou pour outillages (mêmes charges que F 16).
Pièces décoratives fines ou massives.

3’30" 45’ 50 80

TOPCAST
60L
60R

Système très polyvalent, 
réactivité variable par mélange des polyols 60L et 60R. 
Ratio mélange 100/50.

Pièces (non chargé) et outillages. Se recharge
avec alumine hydratée (RZ 30150), 
poudre d’aluminium (RZ 209/6).

entre
2’30’’ 

et 7’30’’

30’
90’

200
90
70

*après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques)
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Référence Description Couleur Applications Pot life
(mn)

Temps avant 
démoulage 

Viscosité
(mPa.s)

Tg
(°c)*

F 1 Faible retrait, même en forte épaisseur (retrait constant).
Grain fin. Ratio mélange : 100/100.

Épaisseur jusqu’à 50 mm. Modèles de fonderie. Négatifs. 
Outils de thermoformage. Pièces décoratives peintes ou dorées.

5 25’-45’ 1700 90

F 15 Type F 1, mais avec long pot life. Épaisseur jusqu’à 70 mm. Modèles de fonderie. Négatifs. 
Outils de thermoformage. Supports d’usinage.

8 120’-150’ 1500 85

F 23 Très bel aspect de surface, facile à poncer, reprise de
brillance, polissable. Ratio mélange : 100/20.

Outils de thermoformage. Prise d’empreintes, pour contrôle
dimensionnel d’outillage. Figurines, objets décoratifs.

5 30’-45’ 1750 90

F 40
Excellente résistance à l’abrasion, faible retrait, faible
viscosité, démoulage et mise en service des outils rapide.
Ratio mélange : 100/20.

Boîte à noyaux. Modèles de fonderie. 
Plaque modèle. Modèle de reproduction.

6 40’-45’ 2500 85

*après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques)

Référence Description Couleur Dimensions
(mm) Applications Densité Dureté

(shore) CTE Tg
(°C) Mastic, colle

Lab 810
Bloc non chargé, très haute résistance 
à l’impact et à l’abrasion (incassable), 
aspect thermoplastique semi-rigide.

640 x 500 
x 100

Outillage de fonderie pour grande série. 
Pièces usinées massives résistantes à l'impact
et à l’abrasion. 

1,18 73D 105 90 UR 3569

Lab 850 Résistant à l’abrasion, non chargé, aspect
thermoplastique, résistance des arêtes à l’usinage.

850 x 500 x
épaisseurs :
50/75/100

Outillage de fonderie pour série jusqu’à 
150 000 moulages. Boîte à noyaux. 
Tas à frapper pour formage manuel de tôles.

1,21 86D 110 80 H 8110

LAB 920
GN

Très bonne résistance à l’abrasion, 
aspect thermoplastique, usinage aisé. 

850 x 500 x
épaisseurs :
50/75/100

Outillage de fonderie pour série jusqu’à 
50 000 moulages. 
Maquettes usinées pour présentation.

1,30 85D 85 90
H 9951 

ou 
H 8110 GR

LAB 1151 Basse densité, très bonne stabilité dimensionnelle,
facilité d’usinage machine, résistant à l’abrasion.

1550 x 500 x
épaisseurs :
50/75/100

Gabarits de contrôle pour moyennes séries 
ou pièces fragiles. Modèles pour moules
stratifiés (procédé sac à vide ou infusion). 
Outils de fonderie pour petite série (< 5000).

0,82 76D 50 70 H 9951

Lab 1000
Haute densité, chargé aluminium, résistance en
compression élevée, haute stabilité dimensionnelle,
bon coefficient d’échange thermique.

850 x 500 x
épaisseurs :
50/100

Outillage d’emboutissage. 
Outillage de contrôle. Tas de formage. 
Outils de thermoformage.

1,67 89D 50 92 GC1 125 

Lab 1001

Résistance en compression, haute stabilité
dimensionnelle, qualité de surface. Se ponce 
au papier à l’eau, se lustre à la pâte à polir, 
traçage aisé sur surface blanche, non abrasif.

850 x 500 x
épaisseurs :
50/100

Outillage de formage et d’étirage. Gabarits 
de contrôle en production grande série. 
Moules pour l’injection basse pression. 
Outils de thermoformage.

1,60 90D 45 100

H 9951 
ou 

GC1 050/
GC10 

Lab 900
Epoxy haute densité. Dureté élevée, finesse de
surface, reprise de brillance possible par polissage,
résistance chimique et en température.

850 x 500 x
épaisseurs :
50/100

Outillage pour pré-imprégnés.  
Outillage de thermoformage. 
Outillage de copiage.

1,62 88D 55 123 H 9951



Référence Description Couleur Applications Temps 
de prise

Dureté
(shore)

Résistance 
cisaillement 

(MPa)

Température 
Service (°C)

Allongement
à la rupture

A 140 Haute résistance mécanique, tenue en
température et sous charge dynamique.

Collage panneaux Nida. 
Collage composites/composites.

4h30’ 77D 21 -40/+100 2%

A 220 Polyuréthane : souplesse, élasticité, tenue aux
chocs et aux vibrations, durcissement rapide.

Collage composites/composites 
et composites/thermoplastique.

1h30’ 90A 16 -40/+80 95%

H 9951 Adhésif époxy bi-composants non chargé,
hautes performances.

Collage composites/composites, matériaux
d’âme sur tous supports tels que composite,
aluminium, mousse PU ou PMMA.

6h 73D 29 -40/+100 10%

Référence Description Couleur Dimensions 
(mm) Applications CTE Tg 

(°C) Densité Dureté
(shore)

LAB 975
Planche époxy basse densité. 
Stabilité dimensionnelle élevée, très bel aspect de
surface, bonne résistance en température et pression.

1550 x 500 x
épaisseurs :
50/100

Modèle pour moule pré-imprégné. 
Moule direct pour stratifiés ou pré-imprégnés,
utilisable en autoclave jusqu'à 120°C sous 4 bars.

40 115 0,70 75D

Lab 973
Planche époxy basse densité. 
Bonne stabilité dimensionnelle, bel aspect de surface,
bonne résistance en température.

1550 x 500 x
épaisseurs :
50/100

Modèle pour moule pré-imprégné. Moule direct pour
stratifiés ou pré-imprégnés, utilisable en autoclave.
Outillage de thermoformage. Montage de contrôle.

45 115 0,75 73D

LAB 970 Planche époxy basse densité. 
Stabilité dimensionnelle élevée, usinage aisé.

1550 x 500 x
épaisseurs :
50/100

Modèle ainsi que moules directs pour pré-imprégnés
basse température, cuisson à 80°C sous 4 bars 
en autoclave.

42 80 0,68 74D

Résines époxy de coulée

MOULES/OUTILLAGE

Référence Description Couleur Applications Viscosité
(mPa.s)

Pot life
(mn) Densité Dureté

(shore)
Tg

(°c)*

EPO 5019 Viscosité moyenne, temps d'utilisation long, bonne
résistance à l’abrasion et à la compression. Modèle de fonderie. Matrices et poinçons

d’emboutissage. Modèles de copiage/repro. 
Mère de moule. Calage de machines.

23000 100’ 2,25 90D 74

EPO 5019/ 95B Version rapide de l’EPO 5019 pour coulée de surface.
Faible viscosité. Résistant à la compression.

5500 50’ 2,40 90D 80

EPO 5030 Faible retrait, haute dureté, excellente résistance 
à l’abrasion.

Modèles et boîtes à noyaux de fonderie. 
Gabarits de positionnement. Modèles de copiage.

5500 50’ 1,80 90D 70

EPO 4042 F Très bon état de surface après usinage, chargé
aluminium, faible viscosité et faible retrait.

Moules de thermoformage. 
Injection mousse PU. 
Outillage RIM.

13000 140’
1,71 89D 80

EPO 4042 L 1700 220’

EPO 4030 Résine technique chargée aluminium. 
Post-cuisson durant la mise en service.

Moules de thermoformage.  Moules d’injection
basse pression RIM.

18500 160’ 1,69 85D 120

EPO 752/ 2080 Haut niveau de performances mécaniques 
et thermiques. 

Moules de thermoformage. 
Injections  thermoplastiques.

12000 360’ 1,74 90D 195

*après traitement thermique approprié (consulter les fiches techniques).
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Planches pour composites

Colles structurales bi-composants
pour composites
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