Mata PRO 150g/m2 wykonana z wtdkna szklanego ze spiowem proszkowym wykorzystywana jest do produkc;ji
laminatéw jako zbrojenie wszystkich rodzajéw zywic epoksydowych ale réwniez wszedzie tam gdzie stosujemy
zywice poliestrowe typu izo. lub izo-npg w celu zwiekszenia odpornosci laminatu na osmoze. Charakteryzuje ja
dobra przesgczalno$¢ spoiwem zywicznym oraz dobrg zdolnoscig usuwania powietrza w procesie laminowania.
Kompozyty wytwarzane na bazie tej maty charakteryzujg sie dobrymi wiasciwosciami mechanicznymi i bardzo
dobrg odpornoscia na warunki atmosferyczne. Najwazniejsze cechy produktu to: wolne przesycanie, dobre
dopasowanie do form i przepuszczanie powietrza w trakcie laminowania. Kupujac jedng sztuke nabywasz 1m?2
maty o wymiarach 140cmx72cm (produkt do transportu utozony jest w formie kostki o wymiarach 20cmx32cm)

ZASTOSOWANIE

Mata szklana PRO 150 g/m2 typu proszkowego ma zastosowanie do wszystkich rodzajéw zywic epoksydowych.
Przeznaczona do laminowania metoda natryskowg lub reczna poprzez naktadanie zywicy za pomoca pedzla lub
watka. W wyniku utozenia kilku warstw maty oraz przesycenia ich spoiwem zywicznym otrzymujemy laminat
(kompozyt) charakteryzujacy sie wysokag odpornoscig mechaniczng przy jednoczesnym zachowaniu niskiej wagi,
technike ta wykorzystuje sie réwniez do produkcji wyrobéw o dos¢ skomplikowanych ksztattach.

-budowa lub naprawa sprzetu ptywajgcego, todzi, kajakdw, itp.

-budowa lub naprawa karoserii, spojleréw, zderzakéw, konteneréw, przyczep, cystern, itp.

-budowa lub naprawa oczek wodnych, zbiornikdw, konstrukcji no$nych, scianek dziatowych, itp.

-budowa lub naprawa sprzetu latajgcego,

-budowa lub naprawa pancerzy (kontr-formy) do form silikonowych i poliuretanowych, itp.

¢ -uzupetnianie ubytkéw w drewnie, betonie, plastiku, itp.

-budowa lub naprawa wszelkiego rodzaju obuddw i oston do sprzetu elektromechanicznego, itp.
Ponadto maty szklane wykorzystywane sa jako:

* -materiaty termoizolacyjne oraz elektroizolacyjne,

Producent/podmiot/osoba odpowiedzialna za produkt to: POLYCORE Marcin Broda ul.
Bronistawa Ratajczaka 13/16, 21-040 Swidnik NIP: 712 262 0954 REGON:
061671592 mobile: +48 605 875 558 e-mail: sklep@modelarnia24.pl



e -w produkcji odziezy ochronnej, barier ochronnych i kocéw gasniczych

Do laminowania polecamy wysokiej klasy zywice epoksydowg RESINPAL 1011, maty szklane proszkowe
dostepne w wszelkich mozliwych gramaturach:

1. 150 g/m2
2.300 g/m2
3. 450 g/m2

4. 600 g/m2

Jak obliczy¢ zapotrzebowanie maty szklanej wzgledem spoiwa zywicznego w laminacie. Zawartos¢
zbrojenia (maty szklanej) zalezy w duzym stopniu od technologii wytwarzania kompozytu. W zaawansowanych
technikach mozliwe jest uzyskanie nawet 70% zawartos¢ zbrojenia natomiast w technologii laminowania
recznego to 20-60% zawartosci zbrojenia. Przy laminowaniu recznym zawartos¢ zbrojenia réwniez bardzo zalezy
od geometrii wyrobu, jezeli ksztatt jest skomplikowany i jest duzo laminowania przy uzyciu pedzli i matych
watkéw- zawartos¢ zbrojenia bedzie nizsza. Z kolei na elementach o ksztattach prostych, gdzie mozna korzysta¢
z twardych watkéw zawartos¢ zbrojenia bedzie wyzsza. Dla przyktadu: wykonujemy laminat z 3 warstw maty
szklanej, pierwsza wykonana z maty o gramaturze 150g/m2, druga wykonana z maty o gramaturze 300g/m2 i
trzecia wykonana z maty o gramaturze 450g/m2. Po zsumowaniu otrzymujemy na 1m2 laminatu 900 g zbrojenia
szklanego przyjmujac, ze we wzorcowym laminacie bedziemy mieli 40% dziatu zbrojenia szklanego a 60% to
bedzie spoiwo zywiczne to zapotrzebowanie na zywice wyniesie:

((150g + 3009 + 450g) *60%)/40% = 13509

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 beda 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 przetworstwo powinno posiada¢ sprawng wentylacje. Po
kazdej operacji rece nalezy doktadnie umy¢ mydtem 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 Panstwa z obowigzku sprawdzania we wiasnym zakresie
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naszych produktéw 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
0sob trzecich sa uwzgledniane.

Gwarantujemy doskonatg jakos¢ naszych produktéw zgodnie z naszymi Ogdlnymi Warunkami
Sprzedazy.

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