Wysokiej klasy zywica epoksydowa RESINPAL 1011 jest produktem do wszelkich technik wytwarzania
kompozytéw zywicznych (laminatéw). Przeznaczona do laminowania metoda natryskowg lub reczng poprzez
naktadanie zywicy za pomoca pedzla lub watka. Stosowana w kompozytach w potgczeniu z matami szklanymi
proszkowymi oraz wszelkiego rodzaju tkaninami szklanymi, weglowymi czy aramidowymi. Zywica
charakteryzuje sie bardzo dobrg przesaczalnoscia zbrojenia ze wzgledu na niska lepkos¢, przeznaczona jest do
stosowania i utwardzania w temperaturze pokojowej i podwyzszonej. W sktad systemu wchodzi 570g zywicy
oraz 200g utwardzacza.

WLASCIWOSCI FIZYKO-CHEMICZNE

- Gestos$¢ zywicy g/cm3 (25°C) 1,13-1,17

- Lepkos¢ zywicy mPa/s (25°C) 1100-1300

- Gestos¢ utwardzacza g/cm3 (25°C) 0,98

- Lepkos$¢ utwardzacza mPa/s (25°C) 100-150

- Kolor systemu transparentny o odcieniu zielonkawym

- Czas zycia (25°C) - 45 min

- Czas zelowania Imm w 25°C okoto 2 - 4 godzin

- Czas zelowania 1mm w 50°C okoto 1 godzina

- Stosunek mieszania zywica + utwardzacz: czesci wagowo 100:35

- Stosunek mieszania zywica + utwardzacz: czesci objetosciowo  100:40

- Czas utwardzania w 25°C minh 24h

- Utwardzanie w temperaturze pokojowej - standardowo

- Utwardzanie w wysokich temperaturach nie jest konieczne ale mozliwe w przedziale 50°C -90°C

ZASTOSOWANIE

Czas pracy/zelowania w warunkach normalnych (20°C -25°C) wynosi 45 min, mozliwe jest stosowanie zywicy w
podwyzszonych temperaturach lecz nalezy pamieta¢, ze wzrost temperatury o kazde 10°C skraca czas pracy
potowe. Podobnie wysoka wilgotno$¢ zawarta w powietrzu jak i ewentualnie woda zawarta w wypetniaczach
bedg przyspieszac reakcje wigzania, nie mniej jednak zmienna temperatura i wilgotno$¢ podczas obrébki nie
majg istotnego wptywu na wytrzymatos¢ utwardzonego produktu a jedynie na czas pracy/zelowania. Nawet w
przypadku stosowania w niekorzystnych warunkach, takich jak niskie temperatury lub stosunkowo wysoka
wilgotnos$¢, mozna uzyskac nieklejace sie powierzchnie z wysokim potyskiem.

System zywiczny RESINPAL 1011 charakteryzuje sie optymalng sztywnoscia z jednoczesnym zachowaniem
wysokiego udaru oraz mozliwosci odksztatcania w zakresie 7%-10% co bardzo korzystnie sprzyja w budowie i
uzytkowania konstrukcji laminatowych poddawanych dynamicznym obcigzeniom.

Podczas pracy z zywicami nalezy pamietad aby rozrabia¢ jednorazowo mniejsze ilosci mieszanki zywicznej w
celu unikania przegrzewania sie mieszaniny (egzotermiczna reakcja zywica-utwardzacz). W skrajnym przypadku
i rozrobieniu jednorazowo duzej ilosci zywicy z utwardzaczem mieszanina moze nawet sie zapalic.

Zywica RESINPAL 1011 charakteryzuje sie réwniez wysoka przyczepnosécia (adhezjg) do réznych materiatéw
dlatego doskonale wykorzystywana jest réwniez jako klej do drewna, metalu, szkfa, betonu i réznych rodzajéw
tworzyw sztucznych. Z powodzeniem w/w system zywiczny stosowany jest jako spoiwo dla réznego rodzaju
wypetniaczy mineralnych, proszkéw metali, rowingu lub wtékien bawetnianych). Po wymieszaniu RESINPAL 1011
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z mikrobalonem lub réznego rodzaju lekkimi krzemionkami uzyskujemy doskonatg mase szpachlowg pamietajac
o tym, iz wzrost udziatu mikrobalonu powoduje polepszenie mozliwosci szlifowania natomiast wzrost udziatu
wypetniaczy ciezkich takich jak np. maczka dolomitowa powoduje pogorszenie mozliwosci szlifowania
powierzchni pokrytych tak sporzadzong szpachla.

- budowa lub naprawa sprzetu ptywajacego, fodzi, kajakoéw, itp.

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

- budowa lub naprawa oczek wodnych, zbiornikéw, konstrukcji nosnych, scianek dziatowych,

- 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 obudéw i oston do sprzetu elektromechanicznego,

- klejenie drewna, metalu, szkta, betonu, itp.

- spoiwo do przygotowania szpachli szkutniczych, samochodowych, lub budowlanych, itp.

- spoiwo do wypetniaczy mineralnych takich jak maczka kwarcowa, maczka dolomitowa,

- krzemionki krystaliczne, mikrobalon, itp.

- spoiwo do wypetniaczy metalicznych takich jak proszki brazu, mosiadzu, miedzi, cyny,
zelaza, cynku, chromu, itp.

Jak obliczy¢ zapotrzebowanie maty szklanej proszkowej wzgledem spoiwa zywicznego.

Zawartos¢ zbrojenia (maty szklanej) zalezy w duzym stopniu od technologii wytwarzania kompozytu. W
zaawansowanych technikach mozliwe jest uzyskanie nawet 70% zawarto$¢ zbrojenia natomiast w technologii
laminowania recznego to 20-60% zawartosci zbrojenia. Przy laminowaniu recznym zawartos¢ zbrojenia réwniez
bardzo zalezy od geometrii wyrobu, jezeli ksztatt jest skomplikowany i jest duzo laminowania przy uzyciu pedzli i
matych watkéw- zawarto$¢ zbrojenia bedzie nizsza. Z kolei na elementach o ksztattach prostych, gdzie mozna
korzystad 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 przyjmujgc, ze we wzorcowym laminacie bedziemy mieli 40% dziatu zbrojenia szklanego a
60% to bedzie spoiwo zywiczne to zapotrzebowanie na zywice wyniesie:

((150g + 300g + 450) *60%)/40% = 1350g

MAGAZYNOWANIE

Przechowywaé 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 przetwérstwo powinno posiadac sprawng wentylacje. Po
kazdej operacji rece nalezy doktadnie umy¢ mydtem w cieptej wodzie a po umyciu osuszy¢ jednorazowym
recznikiem papierowym.
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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
naszych produktéw na ich zgodnos¢ z zatozonym celem i technologig. Zastosowanie, uzycie
oraz obrébka produktéw nastepuje juz poza mozliwoSciami naszej kontroli i odpowiedzialnosc¢
za nie z tego powodu ponoszg wytgcznie Panstwo. Istniejgce juz ewentualne prawa patentowe
0s0b trzecich sg uwzgledniane.

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

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