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POLIESTROWE ZYWICE | ZELKOTY

Zywice poliestrowe dzieli sie na: zywice alkaidowe, poliestry nienasycone (zywice poliestrowe
nienasycone) i poliestry nasycone (zywice poliestrowe nasycone). Stosowane s3g jako zywice do
laminatéw, lakiernicze i lane (np. do budowy todzi, zbiornikdw) a takze do wyrobu czesci maszyn,
sprzetu sportowego, galanterii, elementéw wyposazenia samochodow.

Podstawowy podziat:

« orthoftalowa - najnizsza cena

* izoftalowa - drozsza od ortoftalowej. Jest lepszej jakosci ma lepsze wtasnosci
chemiczne i termiczne niz zywica ortoftalowa

« fumarowa - dobre wtanosci chemiczne i termiczne

» chlorftalowa - niepalna, wigsnosci mechaniczne sg gorsze

« tereftalwa - bardzo dobre wtasnosci chemiczne i termicze

Niemodyfikowane, nienasycone zywice poliestrowe majg bardzo duzy skurcz przy utwardzaniu (7 do
8 %). Sa kruche. Majg dobre wtasnosci elektrostatyczne oraz sg odporne na UV. Do pracy z zywicami
poliestrowymi niezbedne sa: katalizatory, akcelatory, dodatki (pigmenty, wypetniacze). By uzyskac
jprodukt najwyzszej jakosci nalezy przede wszystkim przestrzegac proporcji mieszania. Wypetniacze
dodajemy w ilosci nie przekraczajacej 50% masy zywicy. Niektore dodatki moga negatywnie wptywac
na wtasnosci utwardzonej zywicy

Zywice winyloestrowe tgczg w sobie cechy zywic epoksydowych (wysoka chemoodpornoé¢) i poli-
estrowych (tatwos$¢ przetwarzania, dobra przesycalno$¢ zbrojenia i zwilzalno$¢ wypetniaczy). Sg
stosowane do budowy aparatury chemicznej (rury, zbiorniki i itp.). Ze wzgledu na dobre wtasnosci

dielektryczne stosowane sg w generatorach, na ostony koncéwek uzwojen i ostony aerodynamiczne.

> NOWOSC < Poliestrowe zywice DCPD (dicyklopentadien) — Zywice tego typu stanowig spoiwo w kompozycjach
ze wzmocnionym wioknem szklanym. Dostepne z dodatkami obnizajacymi emisje styrenu lub bez, o podwyzszonej odpornosci
termicznej i chemicznej, samogasnace. Wygodnie sie z nimi pracuje (szybkie laminowanie i do 24h gotowy produkt). Maja,
wysokie HDT (az 95°C), bardzo dobrze przesycajg maty i charakteryzujg sie innym, specyficznym zapachem
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Poliestrowe zywice

Typ Opis

HAVELpol. 1 podstawowa zywica ortoftalowa, przyspieszona

HAVELpol. 2 Elc()g:ttre:)\ggvv\\llz zywica poliestrowa przyspieszona, niskoemisyjna,
HAVELpol. 3 t;?zrgsz;esr;igrl](gemisyjna az o 25% mniej styrenu ortoftalowa,
HAVELpol. 4 przezroczysta, odporna na UV NIE PRZYSPIESZONA!!!

HAVELpol. 5 Nie przyspieszona!!! proporcja 100:1-2

HAVELpol. H 834

Poliestrowa zywica DCPD. H 834 srednio reaktywna, tiksotropowa,
przyspieszona o matym skurczu. Do produkcji todzi i innych
kompozytéw. Do laminowania recznego oraz natrysku.v Ma wysokie
HDT 95° C. Posiada certyfikat Lloyd’s Register. Mozliwo$c dostawy w
dwdch wersjach 30W lub 40W (czas pracy 30 lub 40 minut przy 1,5%
Butanoxu M50) lub w wersji 20C, 30C (20 lub 30 minut pracy, mniejsza
lepkosc nadaje sie w chtodniejsze miesigce).

HAVELpol. H 856

Poliestrowa zywica DCPD H 856 zamiennik H 834, ma $rednie HDT
82°C, pracuije sie z nig lepiej niz H 834 w niskich temeraturach. Bardzo
dobra dla mat emulsyjnych.

HAVELpol. H 577 - E

Orthoftalowa zywica poliestrowa. Niski egzoterm, $rednie HDT 77 °C i
jest przyspiesozna.Laminowanie reczne i natrysk.

RM 2000

Specjalna zywica na formy (laminowanie reczne), zalecany peroksyd
Cata 2000.

RM 680 TPA

Podstawowa zywica winyloestrowa odporna termicznie i chemicznie.
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Poliestrowe zelkoty

Typ Opis
Podstawowy Zelkot poliestrowy w wersji przezroczystej z mozliwoscig
stosowania past pigmentowych.Paste pigmentowg nalezy doda¢ do 20%
HAVELgel 1 zelkotu, dodanie wiekszej ilosci pigmentu moze pogorszy¢ mechaniczne

wiasnosci produktu.

Vorgelat T30 MGS

Przysieszony kobaltem, bez parafiny.Do barwienia stosuje si¢ pigmentowe
pasty do poliestréw.Dla zachowania najwyzszej jakosci wyrobu, polecamy
stosowac z oryginalnymi utwardzaczami i rozcienczalnikami. Wystepuje w
wersji biatej i przezroczystej

Vorgelat T35 MGS

Specjalny zelkot przeznaczony do produkcji samolotow. Dostarcza sie
w biatym kolorze. Dla zachowania najlepszej jakosci wyrobu poleca
sie stosowac z oryginalnym utwardzaczem i rozcienczalnikiem. Mozna
rozrzedzi¢ rozcienczalnikiem SF do 10 wagowych czesci. Do barwienia
stosuje sie pasty pigmentowe dla poliestréw. Polecane peroksydy: SF
10(natrysk)

Norpol GS 2000 H

Wytwarza gtadkg powierzchnie w zaleznosci od powierzchni formy. Nie
wymaga ona zadnych dalszych aplikacji po wyjeciu z formy.

Norpol GS 100 S

Wytwarza gtadka powierzchnig, uzalezniong od powierzchni formy. Nie
wymaga ona dalszych dziatan po wyjeciu produktu z formy. Do barwienia
stosuje sie odpowiednie pasty pigmentowe do poliestrow Utwardza sie
Butanoxem M 50 lub K 1w proporcji 100:0,8-3. Polecana warstwa:0,5 do
0,8 mm.

Polecana aplikacja: natrysk (koniecznie rozrzedzi¢ styrenem) Ilub
wcieranie.

Natozenie grubszej warstwy niz polecana moze spowodowac defekty
na powierzchni zelkotu. Pamietajcie ze styren zawarty w poliestrowych
zywicach jest ciezszy niz powietrze, jego nagromadzenie w formie
spowalnia utwardzenie zelkotu.

Norpol GM 60014 H

Tajemnica gtadkich powierzchni i profesjonalych form do fadnych wyrobow.
Odpowiedni dla form laminowanych poliestrowg zywicg. Mozna szlifowaé
i polerowac. Zielony kolor. Dostarcza sie w wersji H- nanoszenie pedzlem
lub w wersji S - natrysk (uwaga, przy natrysku nanasi¢ stopniowo by nie
doszto do powstawania babelkéw powietrza.)

» NOWOSC <« Mozliwos¢ dostawy kolorowych zelkotéw wg wzornika RAL lub w metalicznych barwach TYLKO NA

ZAMOWIENIA!
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Peroksydy, przyspieszacze, rozcienczalniki Wiasnosci mechaniczne kompozytu wzocnionego wiéknem szklanym
4 Wytrzymato$c¢ Modut Wytrzymato$¢ o
. Zawartosé i p A " S Modut Wytrzymato$¢ na
Typ Opls Materiat szkta % na rﬁégg?anle roz[ggg]anla na[fﬂgFl’r;?nle zginania Sciskanie
HAVELperox 1 jest podstawowym peroksydem do utwardzania zywic Ortoftal 30 140 4.8 170 [GPal [MPa]
HAVEL 1 poliestrowych HAVELPOL i zelkotéw poliestrowych HAVELgel 1. 0 150 55 220 69
perox. Zalecana proporcja mieszania 100:1-3. Mniejsza lub wigksza proporcja ‘ : )
moze doporwadzi¢ do powstania defektéw podczas utwardzania. Isoftal 30 150 8.07 190 55 }
Peroxid K1 Utwardzacz do poliestrowych zywic. Proporcja mieszania: 0,8-3 % 40 190 1.7 240 7.58 210
Peroxid K12 Utwardzacz do winyloestrowych Zywic. Proporcja mieszania: 0,8-3 % Winyloester ® 8.2 6-96 "o 54 180
) — ) ) . 35 153.4 10.8 260 9.52 230
Najczesciej uzywany utwardzacz zywic poliestrowych. Odpowiedni dla
Butanox M50 temperatury powyzej 20C. 40 160 11.0 220 8.89 210
Peroxid SF 2 _T_esrcl)jkjyd rekomendowany przy utwardzaniu gelcoatu SF 30, T 30, T 35,
i Wiasnosci mechaniczne kompozytu wzocnionego widknem szklanym
. Peroksyd rekomendowany przy utwardzaniu gelcoatu SF 30, T 30, T 35, } . . . .
Peroxid SF 10 MGS . - . Materiat Zawartosé Wytrzymatosé Modut Wytrzymatosé Modut Wytrzymatosé
T 3 PU, do natryskiwania. Proporcja 100:10 wagowo (natrysk) szkta % Y ?/13 rozciggania ng zg};nanie zginania n;/éci};kanie
rozcigganie [GPa] [MPa] [GPa] [MPa]
CATA 2000 Peroksyd do utwardzania RM 2000. Pomiar mieszania 100:1-1,5 [MPa]
. P . . PR Czysta utwardzona 0 5.40 88 3.90 156
Kobalt szyspleizacz do utwardzania zywic poliestrowych i winyloestrowych, 2ywica
1% lub 4%.
Mata szklana 30 17 10.80 197 9.78 147
Styren jest jednym z podstawowych surowcéw stosowanych do wyrobu
zywic poliestrowych, winyloestrowych, zelkotéw. Samodzielnie uzywa 50 288 16.70 197 14.49 160
Styren sie go jako rozcienczalnik poliestrowych i winyloestrowych produktéw. - -
Stosowany w wiekszej ilosci moze obnizy¢ jako$¢ i wrasnosci zywicy, rowingowa tkanina 60 314 19.50 317 15.00 192
dlatego trzeba uwazac na ilos¢ uzywanego rozcienczalnika.
klasyczna tkanina 70 331 25.86 403 17.38 280
Rozcienczalnik dla Rekomendowany przez producenta rozcienczalnik dla poliestrowych
T30.T35aT3PU zelkotéw MGS: SF 30, T 30, T 35i T 3 PU dla zachowania najwyzszej Jednokier. 70 611 3254 403 29.44 216
MGS’ jakosci wyrobu. Proporcja: 100:10 rowingowa tkanina
Mechaniczne wiasnosci utwardzonej, czystej zywicy
Zawartos¢ Whiiezyizletie Mol Wytrzymatos$¢ na sl
Materiat szkla % na rozcigganie rozciggania ytzg)i/n e HDT [°C]
[MPa] [GPa] [GPa]
Ortoftal 55 3.45 80 3.45 - 80
Isoftal 75 3.38 130 3.59 120 90
Winyloester 80 3.59 140 3.72 - 100
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HAVELcell P1 - poliestrowa piana do produkcji sandwiczéw

Biata piana na bazie ortoftalowej zywicy poliestrowej. Lepko$¢ podobna do kitu, tiksotropowa, nie
Scieka nawet przy grubosci 5 mm. Piana jest odpowiednia do wytwardzania konstrukcji sandwiczow-
ych w formie. 1 kg ma objetosc¢ ok 2 litréw. Dzigki temu, moze znizy¢ mase Waszych produktéw nawet
0 50%. Stosujac tg piane macie mozliwo$¢ wyraznego obnizenia ceny swoich produktéw, poniewaz
cena za litr jest nizsza niz cena zywicy a produkcja z tej piany jest o 40 procent szybsza niz klasyc-
zna produkcja z udziatem matt lub tkanin. Kolejng zaletg jest mniejsza ilos¢ peroksydu oraz nizszy
odpar styrenu. System jest zrobiony w ten sposéb bo mozna bytoby go rozrzedzac styrenem ac-
etonem technicznym. Utwardzony produkt mozna dalej opracowywac. Wyroby z tej piany majg nizszy
skurcz. Dzieki swoim skfadnikom produkt wykazuje niskg nasigkliwosc i jest Izejszy niz woda. Nawet
laminat zrobiony z 1x200g/m2 szklana tkanina + 1,5 mm.HAVELcell P1 + 1x200g/m2 szklana tkanina,
ptywa. Dlatego piana ta jest odpowiednia do produkcji fodzi. Piana nanosi sie pedzlem lub specjalnym
wateczkiem. Najlepsze wyniki daje zastosowanie pompy cisnieniowej lub pistoletu.

Dla uzyskania najlepszych efektéw nalezy piang jeszcze przed utwardzeniem nakry¢ tkanina lub mata,
ktorg przesycamy zywicg. Objetosciowa masa: 650-750kg/m3.

HAVELcell P UltraLight

Jest to podobna piana poliestrowa z tej samej grupy co HAVELcell, ktéry zostata zaprojektowana w
celu obnizenia do minimum masy wtasciwej i jednoczesnie zwiekszenia elastycznosci oraz trwatos¢
konstrukcji przektadkowych. A wszystko to za cene zywicy poliestrowej. Tego typu piana do konstrukgiji
przektadkowych jest z sukcesem uzywana od roku 2006 w firmie HAVEL COMPOSITES do seryjnej
produkcji kajakéw morskich przeznaczonych na eksport. Masa wtasciwa tej piany wynosi 450-550kg/
m3. Piana moze by¢ nanoszona recznie lub natryskowo. Podobnie jak w przypadku innych typow
réwniez i ta piana jest odpowiednia do wypetniania szpar i wgtebien. Bardzo dobrze sie szlifuje i jest
bardziej elastyczna niz inne typy pian. Nanosi sie najlepiej pistoletem natryskowym z wiekszg $rednica
dyszy - 4mm i wigcej. Podobnie jak w przypadku innych typow lepkosé mozna regulowac zywicg
poliestrowg lub styrenem. W mniejszych iloSciach mozna jg nanosi¢ pedzlem lub szpachlg. Tak jak w
przypadku innych materiatow przektadkowych konieczne jest obustronne pokrycie piany laminatem,
aby uzyskac efekt konstrukcji przektadkowej. Jedng z gtéwnych zalet tej technologii jest eliminacja
skomplikowanego procesu ewakuacji, ktory jest konieczny, gdy uzywa sie arkuszy pianki
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EPOKSYDOWE ZYWICE | ZELKOTY

Zywice epoksydowe, tworzywa chemoutwardzalne (duroplasty), otrzymywane w wyniku polikon-
densacji epichlorohydryny lub dwuchlorohydryny gliceryny z fenolami dwuwodorotlenowymi. Zywice
epoksydowe charakteryzujg sie m.in. doskonatg przyczepnoscig niemalze do wszystkich tworzyw,
zwtaszcza do metali, dobrymi wtasnos$ciami mechanicznymi i elektrycznymi, odpornoscig na dziatanie
czynnikéw atmosferycznych i chemicznych. Niekiedy zywice epoksydowe przed utwardzeniem sg
rozpuszczane w rozpuszczalnikach organicznych (np. acetonie, dioksanie, ketonie metylowoety-
lowym. Zywice epoksydowe mogg by¢ stosowane z napetniaczami, np. kaolinem, talkiem, grafitem,
sproszkowanymi metalami (napetniacze modyfikujg wtasnosci- zywice epoksydowe z odpowiednim
napetniaczem przewodzg prad). Zywice epoksydowe stosowane sg w postaci lanej (do odlewania i im-
pregnacji, hermetyzacji elementéw urzadzen elektrotechnicznych itp.), laminatéw na podiozu widkien
szklanych, do produkcji klejow do taczenia metali oraz do produkcji lakierow antykorozyjnych i izola-
cyjnych.

Epoksydowe zywice z produkcji Havel Composites

LH 130 Standardowa zywica epoksydowa o S$redniej lepkosci na bazie
bisphenolu A ze sktonnoscig do krystalizacji. Utwardza sie w temeraturze
pokojowej 10-30°C. Stosuje sie w budowie todzi, sportowych narzedzi,
modeli lotniczych, form, kleji, odlewéw. Lepkos¢: 2,300-2,900mPas/25°C
Mieszanie: z utwardzaczem H 133-138,proporcja 100:35 wagowe, 100:40
objetosciowe, z utwardzaczem 501-502,proporcja mieszania 100:40
wagowe,100:50 objetosciowe. Mozna stosowac¢ utwardzacz H 10
przezroczysty, odporny na promienie UV. Proporcja mieszania LH
1000+H 10 jwynosi 100:45-50(wagowe) Czas pracy przy proporcji
100:50 wynosi 15-20 min. a rzy proporcji 100:50 20-25 min. Proporcja
100:50 jest odpowiednia do szybkiego utwardzenia i cienkich warstw.
Utwardzacz H 147 w proporcji 100:25(wagowa) czas pracy ok 90 min.,
lub H 145 w proporcji 100:30, czas pracy ok 50 min.

LH 145 Epoksydowa zywica odpowiednia do sportowych narzedzi, fodzi i czesci
samochodowych.Odpowiednia na wyroby ze szklanych, weglowych
i aramidowych wtokien. Mozna stosowa¢ z utwardzaczami 133-138
(MGS) w proporcji 100:35 wagowo lub H 10 odporne na promienie UV
. Proprocja mieszania LH 145 a H 10 wynosi 100:45-50(wagowo)Czas
pracy w proporcji 100:50 wynosi 15-20 min. a w proprocji 100:50 wynosi
20-25 min.Proprocja 100:50 odpowiednia do szybkiego utwardzenia i na
cienkie warstwy. Utwardzacz H 147 w proprocji 100:25(wagowo) czas
pracy ok 90 min., lub H 145 w proprocji 100:30, czas pracy ok 50 min.
Do utwardzania w temeraturze ok 10°C zalecamy stosowac utwardzacz
501- czas pracy 20-30 min. lub utwardzacz 502-czas pracy 45-60 min. w
proporcji 100:40 wagowo lub 100:50 objetosciowo.
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LH 160

LH 260

LH 288

LH 289

Zywica do laminowania LH 160 wraz z utwardzaczem H 147 stanowi
dopuszczony do certyfikacji komplet lotniczy. Mozna jg réwniez stosowac
w budowe todzi i innych wyrobéw. Stosujgc utwardzacz H 147 nalezy
utwardzi¢ wyréb w podwyzszonej temeraturze, Najpierw w 30°C min
5-8 godzin, kolejno w 45-55°C min. 5-8 godzin. Po takim wygrzaniu,
produkt uzyskuje odpornos¢ termiczng do 70°C. Dla uzyskania
najwyzszej pewnosci nalezy wygrza¢ produkt w temeraturze 70°C 5-8
godzin, kolejno w temeraturze 90°C 5-8 godzin.Po takim cyklu, zywica
powinna wytrzymywac temperature 100-120°C bez zmiany parametréw
mechanicznych. Dopuszczalne utwardzacze : H 147 wysokiej jakosci
utwardzacz stanowigcy komplet lotniczy z zywicg LH 160. Proporcja
mieszania 100:25 wagowe, czas pracy 90 min. Utwardzacze H 133-138
proporcja mieszania 100:35 (wagowe) lub 100:40 (objetosciowe), czas
pracy 100g/20°C z utwardzaczami: H 133 10-15 min., H 134 20 min., H 135
25-30 min., H 136 1-2 h., H 137 5-6 h., 138 cca. 10 h. Dla podwyzszenia
odpornosci termicznej nalezy wygrzac produkt w temeraturze 30-100°C
( 5h 30°C stopniowo podwyzszajgc temperature). Jesli odpornosé
termiczna musi wynosi¢ do 160°C nalezy zastosowa¢ system LH 300+H
300. Utwardzacz H 300 proporcja mieszania 100:25 wagowe, czas pracy
20 min.Utwardzacz H 300 MS jest podobnym utardzaczem do H 300 ma
nizszy ekzoterm i czas pracy 30 min. Proporcja: 100:25 wagowa

Zywica do laminowania LH 160 wraz z utwardzaczem H 147 stanowi
dopuszczony do certyfikacji komplet lotniczy. Mozna jg réwniez stosowac
w budowe todzi i innych wyrobdéw. Stosujgc utwardzacz H 147 nalezy
utwardzi¢ wyréb w podwyzszonej temeraturze, Najpierw w 30°C min
5-8 godzin, kolejno w 45-55°C min. 5-8 godzin. Po takim wygrzaniu,
produkt uzyskuje odpornos$¢ termiczng do 70°C. Dla uzyskania
najwyzszej pewnosci nalezy wygrza¢ produkt w temeraturze 70°C 5-8
godzin, kolejno w temeraturze 90°C 5-8 godzin.Po takim cyklu, zywica
powinna wytrzymywac temperature 100-120°C bez zmiany parametrow
mechanicznych. Dopuszczalne utwardzacze : H 147 wysokiej jakosci
utwardzacz stanowigcy komplet lotniczy z zywicg LH 160. Proporcja
mieszania 100:25 wagowe, czas pracy 90 min. Utwardzacze H 133-138
proporcja mieszania 100:35 (wagowe) lub 100:40 (objetosciowe), czas
pracy 100g/20°C z utwardzaczami: H 133 10-15 min., H 134 20 min., H 135
25-30 min., H 136 1-2 h., H 137 5-6 h., 138 cca. 10 h. Dla podwyzszenia
odpornosci termicznej nalezy wygrza¢ produkt w temeraturze 30-100°C
( 5h 30°C stopniowo podwyzszajgc temperature). Jesli odpornosé
termiczna musi wynosi¢ do 160°C nalezy zastosowa¢ system LH 300+H
300. Utwardzacz H 300 proporcja mieszania 100:25 wagowe, czas pracy
20 min.Utwardzacz H 300 MS jest podobnym utardzaczem do H 300 ma
nizszy ekzoterm i czas pracy 30 min. Proporcja: 100:25 wagowa

Specjalna zywica epoksydowa do infuzji. Jest bardzo rzadka.
Utwardzacze: H 281 — H 284.

Gtadka i btyszczgca powierzchnia. Atrakcyjna cena. Zalecany utwardzacz
H 289
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LH 300 Wysokiej jakosci o $redniej lepkosci, niskomolekularna zywica do
laminowania czesci z wysoka odpornoscig az do 160°C. Koniecznie
wygrzewac¢ w temeraturze 90°C min. 3 hod. Miesza sie z utwardzaczem
H 300 (10:25) dla uzyskania odpornosci do 120°C lub utwardzaczem H
303 HT dla uzyskania odpornosci do 150°C (100:25). Do produkcji form
zalaca sie utwardzacz HG 90 HT (100:32), odporno$¢ temeraturowa
formy ok 150°C. Zywica ta byta testowana przy produkcji form i czesci do
samochodéw Skoda Fabia WRC. Czesci te byly wystawione na bardzo
wysokg temerature (ok 250°C) oraz na nieustajgce urazy. Odpornos¢
temperaturowa do 160°C nie powoduje zmian mechanicznych i wiasnosci.
Podwyzszenie temeratury moze spowodowaé rozciek zywicy, a co za
tym idzie deformacje produktu. System ten moze mie¢ wiasciwosci
samogasnace po dodadniu odpowiednich srodkow.

LH 301 Epoksydowa zywica LH 301 z utwardzaczem H 513 pomaga osiggna¢
wyrzymatos¢ termiczng do okoto 160°C. System posiada doskonate
wiasnosci mechaniczne i odpornos¢é chemiczng. Proporcja LH 301 : H
513 =100: 22

Pozostate z oferty zywic epoksydowych:

L 285 MGS

Przeznaczona do uzycia z wtoknami szklanymi, weglowymi i aramidowymi. Charakteryzuje sie
wysoka wytrzymatoscig statyczng i dynamiczng. Po wygrzewaniu w temperaturze 50 - 55 °C
system spetnia standardy dla szybowcéw i motoszybowcow (temperatury pracy -60°C do + 54°C).
Aby spetni¢ standardy dla samolotow silnikowych (temperatury pracy -60°C do + 72°C) niezbedne
jest wygrzewanie w temperaturze 80 °C. Mozliwe czas pracy (ang. pot life) leza w zakresie od 45
minut do 5 godzin. Utwardzacze majg te same proporcje mieszania i moga by¢ ze sobg mieszane
w dowolnych proporcjach. To pozwala na dobdr optymalnego systemu dla wszystkich metod
przetwarzania.Po wstepnym utwardzeniu w temperaturze pokojowej, wyprodukowane elementy moga
by¢ wyjete z formy i poddane dalszej obrobce. Nawet w niesprzyjajgcych warunkach np. przy niskiej
temperaturze lub duzej wilgotno$ci powietrza otrzymuje sie btyszczace, nieklejgce sie powierzchnie.
Lepkos$¢ mieszaniny zapewnia szybka i petng impregnacje widkien wzmacniajgcych, nie nastepuje
jednak wyptywanie zywicy z tkanin na powierzchniach pionowych. Aby uzyskac specjalne wtasciwosci
mozliwe jest dodanie do mieszaniny zywicy i utwardzacza wypetniaczy takich jak Aerosil, mikrobalony,
ptatki bawetniane, pyt metalowy etc. Jesli wysoka odpornos¢ temperaturowa lub certyfikat lotniczy nie
sg niezbedne, utwardzacz 285 moze byc¢ rowniez uzywany bez wygrzewania. Jednakze wymienione
wiasnosci utwardzonej zywicy uzyska sie tylko po wygrzewaniu w temperaturze powyzej 50°C.
Ten system zywic do laminowania ma charakter hydrofilowy (wyzsze pochtanianie wilgoci, nizsza
odpornos¢ na dyfuzje pary wodnej). Z tego powodu nie oczekujemy zadnych problemoéw zwigzanych
z kompatybilnoscig w przypadku zastosowania tgcznie z zelkotami poliestrowymi, réznorakimi farbami
(np. farbami poliuretanowymi (na bazie PUR)) etc. Jednakze kompleksowe testy sg nieodzowne. Od
czasu uzyskania w 1985 roku przez zywice do laminowania L 285 certyfikatu, byta ona uzywana
przez niemalze wszystkich producentéw samolotéw oraz szybowcow i — szczegdlnie ze wzgledu
na bardzo dobrg tolerancje fizjologiczng — jest obecnie najpowszechniej uzywanym systemem w
przemysle lotniczym. Czesto zdarza sig, ze pracownicy, ktérzy miewali problemy z niektérymi zywicami
epoksydowymi (alergie lub podraznienia skory) moga pracowac z zywicg L 285. Podczas uzywania
zywic epoksydowych i utwardzaczy muszg by¢ stosowane odpowiednie przepisy bezpieczenstwa
i higieny pracy.



composites

M EL

Proponowane utwardzacze:

H 500 pomiar mieszania 100:40 wagowo lub 100:50 objetosciowo, czas zelowania 100g/25°C
wynosi 45-60 min.
H 285 pomiar mieszania 100:40 wagowo lub 100:50 objetosciowo, czas zelowania 100g/25°C

wynosi 2-3h

H 286 pomiar mieszania 100:40 wagowo lub 100:50 objetosciowo, czas zelowania 100g/25°C
wynosi 3-4h.

H 287 pomiar mieszania 100:40 wagowo lub 100:50 objetosciowo, czas zelowania 100/25°C
wynosi 5-6h.

W celu uzyskania odpowidniej barwy mozna stosowa¢ pigmantowe pasty do epoksydow.
Utwardzacze mozna miesza¢ miedzy soba w celu uzyskania odpowiednich dla danego procesu
parametrow (czas pracy temp itp)..

L 385 MGS
Alternatywa zywicy L 285. Do lotnictwa, nizsza cena. Utwardzacze: 385, 386.

L 160
MGS Wysokiej jakosci zywica eposkdyowa. Utwardzacze: Utwardzacze nadajgce sie do tej zywicy:
H133-138, H501-502, H 160-163, H 160A-163A, H 260 S.

RIM 235 MGS
Bardzo rzadka zywica epoksydowa odpowiednia do infuzji. Zalecane utwardzacze RIM 233, 235, 236,
237, 238

L /Havel/

Wysokiej jakosci zywica epoksydowa odpowiednia do produkcji czesci lotniczych, todzi, profili i wielu
innych aplikacji. Przesyca sie nig tkaniny szklane, aramidowe, weglowe. Stuzy réwniez do klejenia.
Nalezy przestrzega¢ temperatury pracy min. 20°C az do utwardzenia! Do barwienia mozna stosowaé
pigmentowe pasty do epoksydu.

Utwardzacze: L, 133-138, 501-502

LR /Havel/

Wysokiej jakosci zywica epoksydowa odpowiednia do produkcji czesci lotniczych, todzi, profili i wielu
innych aplikacji. Przesyca sie nig tkaniny szklane, aramidowe, weglowe. Stuzy réwniez do klejenia.
Nalezy przestrzega¢ temperatury pracy min. 20°C az do utwardzenia! Do barwienia mozna stosowaé
pigmentowe pasty do epoksydu.

Utwardzacze: 285, 286, 287, 133-138, 501-502.

LR 100

Modifikowana zywica epoksydowa LR. Zachowujgc odpowiednig temperature pracy i przy poczgtkowym
utwradzaniu 25-30°C, do przesycenia tkanin potrzeba niewielkiej ilosci zywicy. Najlepsze efekty
osigga sie dodatkowo wygrzewajgc komponent w temp. 50°C ok 10-15 h od namieszania zywicy z
utwardzaczem. Utwardzacze: 285, 286, 287, 500, 501, 502. Proporcja mieszania 100:40/wagowo/ lub
133-138 100:35 wagowo i H 30-H35 100:30 wagowo.

LL /Havel/
Proporcja mieszania 100 : 45 z utwardzaczem AL 1784. Czas pracy w temeraturze 25°C ok 90 min.

composite material supplier & manufactuer

Sktadniki A+B odpowiedniej proporcji nalezy zmiesza¢ recznie by unikngc powstania pecherzykéow
powietrza. Po doktadnym wymieszaniu obu sktadnikéw roztwor wlewamy do formy i zostawiamy do
stwardniecia. W razie potrzeby mozemy wygrza¢ do 40°C, aby przyspieszy¢ proces twardniecia.
Najlepsze wtasnosci uzyskamy wygrzewajgc na 60°C przez 4 godzin lub 4-7 dniach. Wyréb wyjmujemy
z formy juz po ok 20 min. po utwardzeniu.

C
Chemicznie odporna zywica epoksydowa. Stosuje sie jg w produkgiji cystern, zbiornikéw itd. Zywica
jest dos¢ gesta dlatego warto przed przystapieniem do pracy podgrzacé jg do temeratury 30-40°C

L

Epoksydowa zywica odpowiednia do tkanin szklanych, aramidowych, weglowych.

Stosujgc odpowiednie utwardzacze, wytwarza system ktory charakteryzuje sie dobrg adhezjg w
stosunku do drewna, stali, styroporu oraz innych, podobnych materiatéw. Utwardzacz :L

L 20

Epoksydowa zywica do szklanych, weglowych, aramidowych witdkien. Klei drewno, metal, styropor
itd. Odpowiednia do recznego laminowania, natrysku, vakuum. Utwradzacze: VE 2723, VE 2778, VE
3261.

Utwardzacze do zywic epoksydowych:

Utwardzacz | Opis

133 MGS Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L, LR, LR 100(MGS), oraz
LH 160 (Havel)Pomiar mieszania 100:35 wagowo lub 100:40 objeto$ciowo.Czas

pracy w temeraturze 20-25C wynosi 10-15 min.

134 MGS Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L, LR, LR 100(MGS), oraz
LH 160 (Havel)Pomiar mieszania 100:35 wagowo lub 100:40 objeto$ciowo. Czas

pracy w temeraturze 20-25C wynosi 20 min

135 MGS Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L, LR, LR 100(MGS), oraz
LH 160 (Havel) Pomiar mieszania 100:35 wagowo lub 100:40 objetosciowo.
Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 25-30min . Czas zelowania 1 mm w

temeraturze 20-25C wynosi 4-5h

136 MGS Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L, LR, LR 100(MGS), oraz LH
160 (Havel) Pomiar mieszania 100:35 wagowo lub 100:40 objetosciowo. Czas
pracy w temertaurze 20-25C wynosi 1-2h . Czas zelowania 1 mm w temeraturze

20-25C wynosi 6-7h.

137 MGS Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L, LR, LR 100(MGS), oraz
LH 160 (Havel) Pomiar mieszania 100:35 wagowo lub 100:40 objetosciowo.
Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 5-6 godzin . Czas zelowania 1 mm w

temeraturze 20-25C wynosi 10-12h.

138 MGS Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L, LR, LR 100(MGS), oraz LH
160 (Havel) Pomiar mieszania 100:35 wagowo lub 100:40 objetosciowo. Czas

pracy w temeraturze 20-25C wynosi 15-20h, w temperaturze 40-45C- 6-7h.

8 HAVEL COMPOSITES PL SP. Z O.0. « Ul. Stawowa 91, 43-400 Cieszyn, Poland « Telefon: +48 33 85 133 28 « E-mail: biuro@havel-composites.com
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285 MGS

Utwardzacz do epoksydowej zywicy L 285 MGS. Pomiar mieszania 100:40 wagowo
lub 100:50 objetosciowo. Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 50min . Czas
zelowania 1 mm w temeraturze 20-25C wynosi 2-3h.

286 MGS

Utwardzacz do epoksydowej zywicy L 285 MGS. Pomiar mieszania 100:40
wagowo lub 100:50 objetosciowo. Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 2h .
Czas zelowania 1 mm w temeraturze 20-25C wynosi 3-4h

H 506

utwardzacz do zywicy epoksydowej na bazie cykloaliaftickiego polyaminu.
Znajduje sie w grupie tzw. “szybkich” utwardzacz. Nadaje sig¢ do wszytskich typow
laminowania w temeraturze powyzej15°C. System osigga wyzszg odpornosc
termiczna poprzez dodatkowe wygrzewanie w temp. 50- 60 °C. Czas pracy 15-
25 minut. Niska lepkos$c zapewnia doskonate przesycanie sie witdkien. Proporcja
mieszania w stosunku do LH 160 - 100:28, LH 260 100:28, LH 194 100:28
wagowo.

287 MGS

Utwardzacz do epoksydowej zywicy L 285 MGS. Pomiar mieszania 100:40
wagowo lub 100:50 objetosciowo. Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 4h.
Czas zelowania 1 mm w temeraturze 20-25C wynosi 5-6h

RIM 235

Utwardzacz do zywicy epoksydowej RIM 235. Proporcja mieszania 100:34+2 /
wagowo/, 100:41+2 /objetosciowo/.Dalsze informacje w karcie techniczne;j.

RIM 237

Utwardzacz do zywicy epoksydowej RIM 235. Proporcja mieszania 100:34+2 /
wagowo/, 100:41+2 /objetosciowo/.Dalsze informacje w karcie techniczne;j.

385 MGS

Utwardzacz do zywicy epoksydowej 385. Proporcja mieszania 100:35 wagowo lub
100:40 objetosciowa, czas pracy 25°C ok. 2-3 godziny, 40-45° C 45-60 minut

H 507

utwardzacz do zywicy epoksydowej na bazie cykloaliaftickiego polyaminu nie
zawiera nonylphenolu. Parametry fizyczne: Lepkosc przy 25°C (m Pa.s.) 7 -
11, ewiwalent wodorowy g/mol 50, gestosc przy 20 °C kg/m3 930- 960, barwa
(Gardner) powyzej 2. Zastosowanie: H 507 stosuje sie¢ do zywic LH 160, LH
260, LH 145, LH 300, LH 130, LH 175, LH 330, LH 1000, LH 210, LH 180. Jest
odpowiednie do wszystkich typow laminowaniaw temeraturze powyzej15°C.
System osigga wyzszg odpornosc termiczna poprzez dodatkowe wygrzewanie w
temp. 50- 60 °C. Czas pracy 40 minut. Proprocja mieszania zywicy i utwardzacza
na 100 g H 507 LH 160 28 LH 260 28 LH 14529 LH 300 27 LH 130 28 LH 175 28
LH 330 28 LH 1000 27 LH 210 29 LH 180 28

386 MGS

Utwardzacz do zywicy epoksydowej 385. Proporcja mieszania 100:35 wagowo lub
100:40 objetosciowa, czas pracy 25°C ok. 5-6 godziny, 40-45° C 80-120 minut.

500 MGS

Utwardzacz do epoksydowej zywicy L 285 MGS.Pomiar mieszania 100:40
wagowo lub 100:50 objetosciowo.Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 10-
15min. Czas zelowania 1 mm w temeraturze 20-25C wynosi 45-60min. Bardzo
dobry przy niskich temperaturach juz od 10 st.C

501 MGS

Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L(MGS) oraz LH 130, LH 145,
LH 160, LH 175(Havel), a po konsultacji takze do innych zywic epoksydowych.
Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 20-30min . Czas zelowania 1 mm w
temeraturze 20-25C wynosi 2-3h

H 508

utwardzacz do zywicy epoksydowej na bazie cykloaliaftickiego polyaminu, gtéwny
sktadnik: 1zoforon di-amin. Nie zawiera nonylphenolu. Parametry fizyczne: Lepkosc
przy 25°C (m Pa.s) 7 - 11, ewiwalent wodorowy (g/mol) 51, gestosc przy 20 °C
(kg/m 3) 930- 960 barwa (Gardner) powyzej 2. Zastosowanie. Jest odpowiednie
do wszystkich typéw laminowaniaw temeraturze powyzej15°C. System osigga
wyzszg odpornosc termiczna poprzez dodatkowe wygrzewanie w temp. 50- 60
°C. Czas pracy 60 minut. Proprocja mieszania zywicy i utwardzaczana 100 g H
508 LH 160 28 LH 260 28 LH 145 29 LH 300 27 LH 130 28 LH 175 28 LH 330 29
LH 1000 27 LH 210 29 LH 180 29.

502 MGS

Utwardzacz do epoksydowych zywic L 135, L 160, L(MGS) oraz LH 160(Havel).
Czas pracy w temertaurze 20-25C wynosi 45-60min . Czas zelowania 1 mm w
temeraturze 20-25C wynosi 4-5h

H 509

Utwardzacz H 509 stosuje sie do zywicy epoksydowej. Odpowiedni do laminowania
w temp. powyzej 15°C. Wyzsza odpornosc termiczna przy dotwardzeniu systemu
w temp. 50- 60 °C. Caz pracy ok 70- 90 minut. Z zywicami LH 160 i LH 260
uzyskuje odporno$c 100 — 120 °C. Zywica LH 194 charakteryzuje sie krétszym
czasem pracy. Niska lepkosc mieszanki powoduje szybsze przesycanie wtokien.

H 505

utwardzacz do zywicy epoksydowej. Znajduje sie w grupie tzw. “szybkich”
utwardzaczy. Nadaje si¢ do wszystkich typoéw laminowania w temeraturze
powyzej 15°C. System osigga wyzszg odpornosc termiczna poprzez dodatkowe
wygrzewanie w temp. 50- 60 °C. Czas pracy 15 w 30 minut w tyglu. Proporcje
z zywicami LH 160 100:27 (wagowo), LH 260 100:27 (wagowo), L 285 100:29
(wagowo), LH 130 100:26 (wagowo). Po utwardzeniu wygrzac dodatkowo
w temp 40-60°C przez 4-8 godzin. Dzieki temu system ma lepszg odpornosc
oraz wtasnosci mechaniczne. LH 180 z utwardzaczem H 505, proporcja 100:27
(wagowo)- diuzszy czas pracy.

H 510

Utwradzacz di zywic epoksydowych LH 130, LH 160, LH 260. Proporcja mieszania
100:24. Czas pracy 80 - 100 minut.

H 511

Utwradzacz di zywic epoksydowych LH 130, LH 160, LH 260. Proporcja mieszania
100:24. Czas pracy 80 - 100 minut.

H 512

Utwradzacz di zywic epoksydowych LH 130, LH 160, LH 260. Proporcja mieszania
100:24. Czas pracy 150 - 180 minut.

H 513

Utwardzacz H 513 do zywic epoksydowych Odpowiedni do laminowania w
temperaturach powyzej 15°C oraz wszedzie tam gdzie produkt musi posiadac
podyzszona odpornos$¢ termiczng. Uzyskuje sie jg dogrzewajgc zywice w
temperaturze 90-100°C. Czas pracy 150 do 180 minut. Proporcja mieszania z
zywicg LH 301 : H 513 =100 : 22

composites
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H 146

Wysokiej jakosci utwradzacz do zywic epoksydowych. Proporcja mieszania zH
160, LH 145, LH 130 wynosi 100:30 wagowo, czas pracy 50-60 min. Minimalna
temeratura utwardzenia 25 °C zalecamy jendnak 30°C i wigce;.

VE 3261
(EPH 161)

H 147

Utwardzacz H 147 charakteryzuje sie niskg lepkoscig. W kombinacji z zywicg LH
160, odznacza sie wysokimi wtasnosciami statecznymiidynamicznymi. Odpowiedni
do stosowania z tkaninami aramidowymi, szklanymi i weglowymi. Czas pracy
(tzw. pot life) wynosi w przyblizeniu 1 godzine (az do 80 min) w temperaturze
23°C. Niska lepko$¢ zapewnia idealne przesaczenie wiokien System ten mozna
faczy¢ z wypetniaczami (aerosil, mikrobalon, bawetna itd..) Uwaga: Najlepsze
wiasnosci uzyskuje sie stosujgc temerature powyzej 50°C.

Utwardzacz do zywicy epoksydowej L 20. Proporcja mieszania: 100:25/wagowo/.
Czas pracy: 90 min. Koniecznie nalezy przestrzega¢ zasady utwardzania: 24 h w
temeraturze pokojowej z kolejnym dogrzaniem 15 h w 60°C

Epoksydowe zelkoty

Zelkot

Opis

H10

Specjalny przejrzysty utwradzacz do zywic epoksydowych. Doskonaty do aplikaciji,
gdzie zapotrzebowanie jest na przejrzystos¢ laminatu. Na przyktad na pierwsze
warstwy ze szklana tkaning z aluminowa powierzchnig. Do aplikacji zalecamy
stoswanie tkanin od producentéw Porcher lub Interglas ref. 917, 3063, 92110
nebo 92125. Te tkaniny sg specjalnie przygotowane na przesycanie systemem
LH 1000-175 + H 10 ktory zapewnia przejrzysto$¢ laminatu. Utwradzacz H 10
jest idealny do zywic epoksydowych LH 1000, LH 130, LH 145, LH 160 lub LH
175. Proporcja mieszania 100:45-50 (wagowo). Proporcja mieszania 100:50
odpowiednia dla cienszych warstw i szybszego czasu pracy. Uwaga! Stsujac
proporcje 100:50 wagowo, system bardzo szybko sie utwardza. Czas pracy w
temperaturze ok 25°C i proporcji 100:45 (wagowo) wynosi ok 20-25 minut, 15-20
minut w proporcji 100:50 (wagowo) Lepkos¢: 70-120 mPa.s wedtug nromy DIN
53 015 Liczba kwasowa: 315 mg KOH/g wedtug normy DIN 16 945

EG100-T

Zelkot ten nanosi sie natryskiem. Tajemnica gtadkich powierzchni. Wytwarza
gtadka powierzchnig. Nie wymaga ona zadnych poprawek po wyjeciu z formy
Odpowiednie na czgsci z epoksydu. Powierzchnig wytworzycie bezposrednio
we formie. Finansowa i efektywna oszczednos¢. Do barwienia stosuje sig
pigmentowe pasty do epoksydéw. Przezroczysty zelkot mozna nanosic
pedzlem nie mozna go jednak rozrzedza¢ przy wcieraniu. Moze uszkodzic¢
warstwe separatora.

H 281

Utwardzacz do zywicy LH 288. Proporcja mieszania 100:27, czas pracy 15 — 25
minut.

EG 100 -W

Zelkot ten nanosi sie natryskiem. Tajemnica gtadkich powierzchni. Wytwarza
gtadka powierzchnie. Nie wymaga ona zadnych poprawek po wyjeciu z formy
Odpowiednie na czesci z epoksydu. Powierzchnie wytowrzycie bezposrednio
we formie. Finansowa i efektywna oszczedno$¢. Do barwienia stosuje sie
pigmentowe pasty do epoksydéw. Przezroczysty zelkot mozna nanosic
pedzlem nie mozna go jednak rozrzedza¢ przy wcieraniu. Moze uszkodzi¢
warstwe separatora.

H 282

TUtwardzacz do zywicy LH 288. Proporcja mieszania 100:23, czas pracy 40 — 50
minut.

H 283

Utwardzacz do zywicy LH 288. Proporcja mieszania 100:19, czas pracy 40
minut.

EP100-T

Epoksydowy zelkot bez tiksotropowej adaptacji na profesjonalnym poziomie.
Niestety nie odporny na UV. Mimo wszytsko bardzo odporny. Do barwienia
stosuje sie pigmentowe pasty do epoksydu.Utwardzacz100 T — proporcja
mieszania 100:50 (wagowo), czas pracy 40-50 min., czas zelowania 4-5
godzin.

H 284

Utwardzacz do zywicy LH 288. Proporcja mieszania 100:23, czas pracy 150 — 180
minut.

H 289

Utwardzacz do zywicy LH 288. Proporcja mieszania 100:33, czas pracy 30 — 60
minut.

Utwardzacz do zywicy epoksydowej C. Proporcja mieszania: 100:60/wagowo/.
Czas pracy: 50 min.

Utwardzacz do zywicy L i zelkotu EP /R&G/, proporcja mieszania 100:40/wagowo/,
czas pracy 40 min.

F 200

Mozna polerowac i szlifowaé. Mozna stosowac z F 260. Odpowiedni na formy
laminowane zywicag epoksydowa. Po utwardzeniu koniecznie przed dalszym
laminowaniem nalezy lekko oszlifowa¢ dalszg warstwe formy. Wydajnosc¢
1-1,3 kg/m2. Czas pracy 15-20 minut w temp 25 st.C, czas zelowania
1-2 godzin.Utwardzanie w 25 C trwa 24 godziny. Utwardzacz F 15 jest
sprawdzony przy wyrobie form o wysokiej odpornosci termicznej 60-100C
Utwardzacz F 250 - Pomiar mieszania 100:25 wagowo. Czas pracy 15-20
minut w temp 25 stC, czas zelowania 1mm 1-2 godzin.Utwardzanie w temp
25C trwa 24 godziny. Utwardzacz ten nalezy stosowac na wyréb form bez
uzyskania wysokiej odpornos$ci termicznej.

VE 2723
(EPH 573)

Utwardzacz do zywicy epoksydowej L 20. Proporcja mieszania 100:23/wagowo/.
Czas pracy 15 min.

VE 2778

Utwardzacz do zywicy epoksydowej L 20. Proprcja miesznania: 100:19/wagowo/.
Czas pracy: 30 min./20C.
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F 260 Mozna polerowac i szlifowa¢. Mozna stosowac z F 260. Odpowiedni na formy
laminowane zywicg epoksydowa.

Po utwardzeniu koniecznie przed dalszym laminowaniem nalezy lekko
oszlifowa¢ dalszg warstwe formy. Wydajnos¢ 1-1,3 kg/m2. Czas pracy 15-20
minut w temp 25 st.C, czas zelowania 1-2 godzin.Utwardzanie w 25 C trwa
24 godziny. Utwardzacz F 15 jest sprawdzony przy wyrobie form o wysokiej
odpornosci termicznej 60-100C Utwardzacz F 250 - Pomiar mieszania 100:25
wagowo. Czas pracy 15-20 minut w temp 25 stC, czas zelowania 1mm 1-2
godzin.Utwardzanie w temp 25C trwa 24 godziny. Utwardzacz ten nalezy
stosowac na wyrob form bez uzyskania wysokiej odpornosci termiczne;j.

Araldite SW 18 Zelkot do wyrobu form. Do utwardzania stosuje sie Araldit HY 5159 w
proporcji 100:18

Araldite SW 404 Zelkot od wyrobu form. Niebieski kolor. Posiada bardzo dobrg odporno$é¢
oraz powierdzong jakos$¢. Jedyng wada tego zelkotu jest fakt iz nie mozna go
polerowaé. Odporny chemicznie. Do utwardzenia zalecamy Araldit HY 2404
w proporcji 100:10. Czas pracy 25-30 min.

RENGEL SW 56 Zelkot do produkcji form. Zalecane utwradzacze HY 5159 w proporcji
100:10(wagowo) po stopniowym wygrzewaniu odpornosc termiczna wynosi
do 120°C czas pracy przy 25°C i 250ml wynosi 25-30 min. lub utwardzacz HY
2404 w proprocji 100:13 odporny termicznie do 100°C czas pracy przy 25°C
i 250ml wynosi 10-15 min.

Gelcoat P Zelkot P - Wytworzy pewng powierzchnig oraz kanty form. Mozna go
polerowacé. Kolor: czarny. Po namieszaniu zalecamy odessa¢ vakuum by nie
powstaty mikrobgbelki. Zalecane utwardzacze VE 3261 i VE 2723

Epoksydowa piania do produkcji sandwiczy HAVELcell E1

Epoksydowa piana HAVELcell E1 to strukturalna zywica epoksydowa ze specyficzng masa ok 550 kg/
m3. Produkt, ktéry jest wyprodukowany z 1,5 mm tej piany, obtozony z dwéch stron 200g/m2 szklang
tkanina, przesycong zywicg epoksydowa jest Izejszy niz woda. Jest odpowiedni do produkcji todzi.
Do utwardzenia stosuje sie utwardzacz HAVELcell E1 sktadnik B w proporcji 100:35(wagowo). Czas
pracy wynosi ok 30 min.

1
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ROWING

Produkuje sie go jako tzw. prosty lub skrecany o 18-60nkoncach (300-4800 tex), do technologii
przeciggania (pultruzja) téwniez jako petelkowy, ktroy dodaj profilom wytrzymatosc poprzeczng. Jest
dastarczany na szpulach z odciggiem zewnetrznym lub wewnetrznym. Liczba tex jest jednostkg
charakteryzujaca delikatnosc wiokna. Jest to waga 1 kilometra widkna w gramach.Rowingi dostarczane
sg na szpulach (rowingi szklane do 25kg)

Przyktad: 1200 tex (tex oznacza ile gram wazy1000 m danego wtékna.) 1 mb wazy 1,2 graméw. 10 mb
=12 gramoéw, 100 m = 120 graméw, 1000 m = 1,2kg.

Weglowy rowing

Typ Tex
Tenax HTA 5241 1K 67tex
Tenax HTA 40 E13 3K 200tex
Tenax HTA 40 E13 6K 400tex
Tenax HTA 40 E13 12K 800tex
Tenax HTS 40 F13 12K 800tex
Tenax HTS 40 F13 24K 1600tex
Tenax STS 40 F13 24K 1600tex
Tenax UTS 50 F13 12K 800tex
Tenax UTS 50 F24 24K 1600tex

Tenax IMS 5131 12000 410tex

Tenax IMS 60 E13 24K 830tex

Tenax UMS 45 Y13 12K 385tex

Tenax UMS 2526 24000 800tex

Tenax UMS 40 F23 24K 800tex

Weglowy rowing 50K 3700tex

HAVEL COMPOSITES PL SP. Z O.0. « Ul. Stawowa 91, 43-400 Cieszyn, Poland « Telefon: +48 33 85 133 28 < E-mail: biuro@havel-composites.com
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Wiékna weglowe wytwarza sie z dwéch produktéw wyjsciowych (prekursorow):

1) wiékien poliakrylonitrylowych (PAN) 2) smot i olejow pirolitycznych (pitch), powstajgcych podczas
destylacji ropy naftowej W przypadku witdkien PAN juz produkt wyjsciowy ma forme wiodkien, ktére sie w
procesie ciggtym utlenia a nastepnie nawegla w temperaturach 1200 - 1400°C, w atmosferze obojetnej
(typy widkien wysokowytrzymate) lub poddaje dalszym operacjom w temperaturze 2200-3000°C,
do powstania struktury grafitu (typy wiékien wysokosztywne). W przypadku produktu wyj$ciowego
typu pitch trzeba prekursor najpierw przeksztatci¢ na widkna. Dalsze obrébka — naweglanie lub
grafityzowanie jest analogiczny jak w przypadku prekursora PAN. Widoka weglowe uzywane sg w
formie rowingu o réznej grubosci od 67 do 4300 tex (grubos¢ rowingu podaje sie réwniez w postaci
liczby pojedynczych witdkien (ang. monofilament) — np. 3K lub 12K oznacza 3000 lub odpowiednio
12000 pojedynczych wiékien w rowingu) lub jako tkaniny z r6znym splotem o gramaturach od 80 do
800 g/m2, albo jako catkowicie weglowe, albo w postaci tkanin hybrydowych, w kombinacji z wtéknami
szklanymi lub aramidowymi.

Typowe wiasnosci wiékien weglowych 5500
Wysokowytrzymate

Gestos¢ g/lem3 1,7 — IMS80
Wytrzymato$¢ na rozcigganie MPa 3000- 5500 @
6000

Modut sztywnosci E GPa 250-300
Wydtuzenie przy zerwaniu % 1,0
Wysokosztywna (Wysokomodutowa)
Gestos¢ g/cm3 1,9

Wytrzymato$¢ na rozcigganie MPa 3000-
4500 3000 T T T
Modut sztywnosci E GPa 400-700 e ... -
Wydtuzenie przy zerwaniu % 0,5

Ze wzgledu na jej wysoki modut sztywnosci

i wytrzymatos$¢ oraz relatywnie niskg wage a takze wysoka cene uzywa sie widkien weglowych w
najbardziej wymagajgcych zastosowaniach, przewaznie w kombinacji z zywicami epoksydowymi
jako matrycg do produkcji fodzi, sprzetu sportowego, samochodéw wyscigowych, w lotnictwie i w
zastosowaniach kosmicznych

5000 ulsal,my

4500

Ums4o UMS45

HTS40 .

STS40
4000
HTﬂdU.

3500

Tensile Strength [M Pa]

Wiasnosci weglowego rowingu TENAX

composites
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Szklany rowing

Skelné rovingy AEROGLASS

Aeroglass 200 tex — bez rolki

Aeroglass 300 tex — bez rolki

Aeroglass 600 tex — bez rolki

L e S—

I

Aeroglass 1200 tex — bez rolki

Aeroglass 2400 tex — bez rolki © ! ‘
(=9 ® rRo
Bo 40 * PHO HM
':E AY!’\I;\H ]
Aeroglass 600 tex — na rolce = Carbon Ti000¢ &  ® Spectra 1000 1
5 Dyneemn SKeo  ® Carbon IMB 1
LIS -
Aeroglass 1200 tex — na rolce & R v
= Ve i tar 49
= Twaron ] * Carbon T-300
Aeroglass 2400 tex — na rolce z L L RNt i
= SmGlass * Kevlar 149 & Carbon T—50 4
Pozostate rowingi szklane = p O TR 1
;:.;_ wo Carbon P-100 i
Szklany rowing na krawedzie — - . ctem 1
wieksza objetosc T 5000 tex 1
r"l’.“ o b; IDJ;]U ‘:.“1:)0 ?()I[.‘U ?5‘0() 3000 S500 ‘4{)}1(} .A_E-C)O

HTA | HTS STS | UTS | UTS | IMS IMS | UMS | UMS
5631 | 5631 | 7731 | 3131 | 5131 | 2526 | 3536

Gestos¢ (g/lcm3) | 1,76 | 1,76 1,77 1,79 | 1,79 | 1,76 1,8 1,79 | 1,81

Wytrzymato$é na | 3950 | 4300 | 4000 | 4800 | 5000 | 4120 | 5600 | 4560 | 4500
rozcigganie (Mpa)

Modult(Gpa) 238 238 240 240 245 295 290 395 430

Wydtuzenie(%) 1,7 1,8 1,5 2 2,1 1,4 1,9 1,1 1.1

Siekany FOWing SZkIany 5-10cm Specific Tensile Modulus, gpd

Poréwnanie wtasnosci mechanicznych wiokien

Podobnie jak tkaniny AEROGLASS rowing jest przeznaczony do aplikacji z epoksydowymi
zywicami. Rowing szklany AEROGLASS w 100% wyprodukowany jest z szkia typu E . Odpo-
wiedni do aplikacji reczenej, nawijania i pultruz;.

@ 7est:

Po prawej stronie szklany rowing
AEROGLASS 2400 tex po lewej zwykty
rowing 2400 tex Po 1 minucie naniesienia
zywicy epksydowejLH 160 rowing szklany
AEROGLASS zdecydowanie szybciej sie
przesyca anizeli zwykty rowing szklany.

W naszej ofercie réniez znajduje sie
rowing aramidowy Najczeciej uzywany
typ to:

Aramidowy rowing - typ 2200 - 1610 dtex f1000
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SZKLANE WLOKNA

sgwioknamiuzywanymido zbrojenia kompozytéw. Stosowane sg szerokow przemysle samochodowym,
lotnictwie, elektronice, szkutnictwie, elektrotechnice, budownictwie przemystowym i in. Istniejg dwa
podstawowe typy widkien szklanych - E i S. Pierwszy z nich ma gorsze wiasnosci mechaniczne
(sprezyste, wytrzymatosciowe, zmeczeniowe, udarnosciowe, termiczne, reologiczne), ale znacznie
nizszg cene niz typ S, stworzony z przeznaczeniem dla zastosowan militarnych. .Tkaniny z przedzy
szklanej typu E. Przedza pokryta jest preparacjg (sizing) odpowiednig dla wiekszosci wspétczesnie
uzywanych zywic. Ze wzgledu na to iz preparacja nie zawiera woskéw tkaniny te sg odpowiednie
do pracy z zywicami epoksydowymi. tatwiej utka¢ tkaniny z przedzy, w ktdrej preparacja zawiera
wosk (widkna tatwiej $lizgajg sie po sobie i nie zaczepiajg o siebie). Tkaniny z takiej przedzy nie sg
jednak szczegdlnie dobre do wyrobu laminatéw. Wiékna z preparacjg zawierajacg wosk mogg by¢
uzywane jedynie z zywicami zawierajgcymi styren (poliestry, winyloestry), ale i w tym przypadku wosk
rozpuszczony w zywicy zmniejsza adhezje pomiedzy poszczegdlnymi warstwami laminatu.

Preparacja przedzy, z ktdrej wykonane sg tkaniny Aeroglass jest wytwarzana w postaci preparacji
powierzchniowej, ktéra pokrywa poszczegolne widkna przedzy natychmiast po ich wytworzeniu,
zabezpieczajagc je przed wilgocig znajdujgcg sie w powietrzu. Preparacja ta rozpuszcza sie po
przesyceniu zywicg i dzieki temu ochrania przedze az do momentu przesycenia zywicg.

Tkaniny z tak preparowanej przedzy gorzej sie tkajg, poniewaz preparacja nie zawiera wosku. Muszg
by¢ tkany znacznie wolniej i mogg czasami zawiera¢ drobne defekty, ktére jednakze nie wptywajg na
jej wartos¢ uzytkowg i wytrzymatosé gotowego wyrobu.

Tkaniny szklane Aeroglass sg odpowiednie do wyrobu samolotéw, todzi, czesci do aut, sprzetu
sportowego, produktéw przemystowych i karoserii/oston, oraz réwniez drozszych form epoksydowych
,co do ktorych stawiane sg wigksze wymagania dotyczace wytrzymatosci i diugiej zywotnosci.

Tkaniny tkane sg z réznych przedz oznaczanych w jednostkach tex (numer przed oznaczeniem tex
oznacza wage w gramach 1000m biezacych przedzy)

Typ Parametry | Splot

AEROGLASS 21 ptétno

AEROGLASS 48 20x20/cm ptétno, style1080

AEROGLASS 70 14x14/cm ptétno

AEROGLASS 80 12x12/cm splot skosny 2/2,

ptétno
AEROGLASS 81 16x16/cm splot skosny, ptétno
AEROGLASS 100 ptétno AercGlass
top quality product of Havel Composites Ltd.
AEROGLASS 110 16x15/cm splot skosny 2/2,
ptétno

AEROGLASS 125 19x19/cm ptétno
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AEROGLASS 125 19x19/cm splot skos$ny 2/2

AEROGLASS 130 10x10/cm splot skosny 2/2,
ptétno

AEROGLASS 140 8x7/cm ptétno

AEROGLASS 163 12x12/cm splot skos$ny 2/2,
ptétno

AEROGLASS 200 16x13/cm splot skosny 2/2

AEROGLASS 200 8x7/cm ptétno

AEROGLASS 210 | 8x8/cm ptétno

AEROGLASS 220 6x4,5/cm ptétno

AEROGLASS 280 8x7/cm splot skosny 2/2,
ptétno
AEROGLASS 320 6x6/cm ptétno
AEROGLASS 390 8x7/cm splot skosny 2/2,
ptétno
AEROGLASS 390 6x6/cm splot skosny 2/2

AEROGLASS 205 | 25x10/cm ub

Szklane tkaniny Aeroglass

Aeroglass 48

Delikatna szklana tkanina 48g/m2 odpowiednia na pierwsze warstwy laminatu. Stosuje sie ja takze do
produkcji modeli i matych czesci o niskiej wadze i grubosci.Moze takze by¢ stosowana jako ostatnia
warstwa zamykajaca pory w grubszych tkaninach i matach. Splot ptécienny 1/1.

Aeroglass 70

Delikatna tknanina 70g/m2 odpowiednia jako materiat
konstrukcyjny lub miedzywarstwa pomiedzy tkaning weglowg
lub aramidowa.. Stosuje sie ja w produkcji modeli latajgcych,
todzi lub narzedzi sportowych. Splot ptécienny 1/1.

Aeroglass 80

Ulubiona szklana tkanina 79g/m2 do produkcji modeli. Dzigki
konkurencyjnej cenie jest jedng z najczesciej stosowanych
tkanin szklanych przy produkcji matych i $rednich czesci.
Bardzo szybko sie przesyca. Splot ptécienny 1/1 i skosny 2/2

Aeroglass 100
Delikatna szklana tkanina 100g/m2 bez przeswitow pomiedzy

widknami. Splot ptécienny pozwala na stosowanie jej w konstru-
kcjach sandwiczowych, gdzie nie moze dojs¢ do konatktu
z wodg. Mozna jg uzywac jako ostatnia warstwa, ktérg po
utwradzeniu mozna podda¢ dalszej obrobce. Mimo iz tkanina
jest dos¢ gesta, przysca sie dos¢ szybko. Nie powinno sie jej
stosowac¢ jako miedzywarstwa laminatu. Splot ptécienny 1/1,
skosny 2/2 i satynowy

Aeroglass 110

Ulubiona szklana tkanina 102g/m2 do produkcji modeli.
Odpowiednia dla mniejszych i $rednich czesci. Gesta tkanina
z mniejszg przepustowoscig. Mimo to bardzo dobrze sie
przesyca.Splot ptécienny 1/1 i skosny 2/2.

Aeroglass 125

Bardzo gesta szklana tkanina 125g/m2. Odpowiednia do
zamykania konstrukcji sandwiczowych. Jezeli jest dobrze
przesycona zywicg, hermetycznie zamyka powierzchnie
laminatu przed dostepem wody. Do innej aplikacji, zalecamy
wykonanie matego testu. Splot ptocienny 1/1, skosny 2/2 i
satynowy

Aeroglass 130

Delikatniejsza szklana tkanina 130g/m2 stosowana w produkcji
matych i $Srednich czesci. Stosuje sie ja pomigdzy rzadzsze
tkaniny i dlatego mozng jg klas¢ na gorne warstwy laminatu.
Szybko sie przesyca. Splot ptécienny 1/1 i sko$ny 2/2.

Aeroglass 140

Szklana tkanina 148 g/m2 czesto stosowana na pierwsza
warstwe w $rednich i duzych produktach. Stosuje sie jg
pomiedzy rzadsz, szybko sie przesyca i dobrze ukigda w
formie.W kombinacji z delikatniejsza tkaning mozna stosowac
ja do laminowania powierzchni drewnianych. Najczesciej
tkanine uzywa sig¢ do produkcji desek surfingowych i czesci
samochodowych

Aeroglass 163

Szklana tkanina 158g/m2 stosowana w produkcji czesci
laminatowych samolotéw réznych kategorii. Odpowiednia na
pierwsza i ostatnia warstwe, réwniez jako tkanina konstrukcyjna
na wierzchnie warstwy laminatu. Najczesciej stosuje sie ja
w kombinacji z tkaninami 280-390g/m2.Bardzo szybko sie
przesyca. Splot ptocienny 1/1 i skosny 2/2..

Aeroglass 200

Srednio gruba szklana tkanina 198g/m2, uniwersalny typ.
Czesto stosowana na pierwsze i dalsze warstwy w $rednich i
duzych laminatach. Odpowiednia jako tkanina konstrukcyjna.
Nie strzepi sig, widkna nie wypadajg. Bardzo dobrze uktada
sie we formie. Mozna jg dowolnie cigé. Nawet w diagonalnym
kierunku. Splot ptécienny 1/1

composites
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Aeroglass 210

Szklana tkanina 211g/m2. Posiada takg samag ilo$¢ widkien
w osnowie i watku dlatego mozna ja stosowac jako tkanina
konstrukcyjna w produkcji matych i srednich czesci, gdzie
nacisk na oba kierunki jest taki sam. Mozna jg stosowac na
pierwsza warstwe lub miedzywarstwe przykrytg grubszymi
tkaninami. Splot ptécienny 1/1

Aeroglass 220

Szklana tkanina 208g/m2 , rzadzsza z przedzy 198tex . Bardzo
dobrze sie przesyca nawet gestszymi zywicami. Odpowiednia
wszedzie tam, gdzie zachodzi koniecznos¢ zastosowania
wigkszej ilosci zywicy. Dzigki swej konstrukcji mozna ja
stosowac w infuzji i technologii RTM .Splot ptécienny 1/1

Aeroglass 280

Szklana tkanina 297g/m2. Ulubiona konstrukcyjna tkanina
odpowiednia do produkgji ultralekkich samolotéw. Réwniez
stosuje sie jg w produkcji czesci samochodowych i sportowych.
Charakteryzuje sie duzg twardoscig i bardzo dobrym
przesycaniem. Splot ptocienny 1/1 i skosny 2/2.

Aeroglass 320
Szklana tkanina 317g/m2. Posiada takg samg ilo$¢ wtokien w
osnowie i watku . Bardzo dobrze si¢ przesyca. Splot ptécienny
1/1 i skosny 2/2.

Aeroglass 390

Szklana tkanina 396g/m2. Stosuje sie ja w produkg;ji ultralekkich
samolotéw. Ta konstrukcyjna tkanina mimo swej grubosci
bardzo dobrze sie przesyca. Stosuje sie jg takze w produkcji
wysokiej jakosci form.Splot ptécienny 1/1 i skosny 2/2

composite material supplier & manufactuer

Do testu uzyto szklanej
tkaniny 163g/m2
ptétno (lewa strona)
oraz szklanej tkaniny
AEROGLASS 163g/
m2 ptétno (prawa
strona). Zastosowano
zywice epoksdyowg LH
160 (posiada certifikat
L loyda).

2 minuty po naniesieniu 2g LH 160

Zaraz po naniesieniu
zywicy dochodzi do
rozpuszczenia sizingu ,
wiokna bardzo szybko
przesycajg sie. Po lewej
stronie bez zmian.
Po 2 minutach tkania
absorbuje nadmiar
zywicy. Potrzebuje
Znaczenie wiecej czasu,
by widkna przesycity sie
réwnomiernie.

3 minuty po naniesieniu 2g LH 160

4 minuty po naniesieniu 2g LH 160

Po 3 i kolejno 4 minutach, szklana tkanina AEROGLASS jest przesycona zywica epoksydowa. Prébka
po lewej stronie stale nie przesycona.

®

» NOWOSC <€ Rozszerzylismy oferte szklanych tkanin Aeroglass: mass
AEROGLASS 17 g/m? 28x22 szer 90 cm ptétno
AEROGLASS 20 g/m? 25x18 szer 90 cm ptétno
AEROGLASS 50 g/m? 21x20 szer 105 cm ptétno
AEROGLASS 85 g/m? 18x16 szer 90 cm ptétno
AEROGLASS 102 g/m? 23x23 szer 127 cm ptotno
AEROGLASS 103 g/m? 20x20 szer 105 cm ptétno
AEROGLASS 138 g/m? 16x12 szer 100cm ptétno
AEROGLASS 208 g/m? 17x13 szer 127cm ptétno
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Industryglass

Maty, rowing i tkaniny szlane z rowingu lub przedzy typu E.
Tkaniny i maty tego nadajg sie przede wszystkim do uzycia
z zywicami zawierajgcymi styren (poliestry, winyloestry).
W niektérych przypadkach mozliwe jest uzycie epoksydow,
konieczna jest jednak weryfikacja mozliwosci zastosowania
epoksydu polegajgca na wczesniejszym przeprowadzeniu
odpowiednich testow. Materiaty Industryglass nadajg sie do
produkcji pojemnikéw, karoserii/oston, form i innych produktéw,
w stosunku, do ktérych nie sg stawiane wysokie wymagania
dotyczgce wytrzymatosci i sztywnosci.

17

IndustryGlass

standard quality product of Havel Composites Ltd.

SZKLANE TKANINY BIAXIALNE

Szklana tkanina biaxalna 300 g/m2, + 45°, szer. 127cm

Szklana tkanina biaxalna 450 g/m2, + 45°, szer. 127 cm

Szklana tkanina biaxalna 600 g/m2, + 45°, szer. 1250 mm

SZKLANE TKANINY ROWINGOWE

Szklana tkanina RT 200 (204 g/m2) - ptétno

composites
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Nazwa Parametry Typ Szklana tkanina RT 270 (269 g/m2) - ptétno
INDUSTRYGLASS EC 300 Mata szklana szer. 125 cm emulsyjna Szklana tkanina RT 300 (300 g/m2) - ptétno
INDUSTRYGLASS EC 450 Mata szklana szer. 125 cm emulsyjna Szklana tkanina RT 310 (300 g/m2) — pt6tno
INDUSTRYGLASS EC 100 Mata szklana szer. 125 cm proszkowa Szklana tkanina RT 350 (348 g/m2) - piétno
INDUSTRYGLASS EC 300 Mata szklana szer. 125 cm proszkowa Szklana tkanina RT 490 (486g/m2) - pt6tno
INDUSTRYGLASS EC 450 Mata szklana szer. 125 cm proszkowa Szklana tkanina RT 500 (504 g/m2) - piétno
INDUSTRYGLASS EC 500 Rowingowa tkanina szer.100 cm ptétno Szklana tkanina RT 580 (564 g/m2) - ptétno
INDUSTRYGLASS EC 800 Rowingowa tkanina szer.100 cm ptétno Szklana tkanina RT 800 (816 g/m2) - ptétno
INDUSTRYGLASS, RT 200 Rowingowa tkanina szer.100 cm 4x2.8, ptotno Tkaniny dostepne w szer. 100 cm lub 125 cm
INDUSTRYGLASS, RT 350 Szklana tkanina, szer. 100 cm 2.9x2.9, ptotno
INDUSTRYGLASS, RT 490 Szklana tkanina, szer. 100 cm 4.5x3.6, ptétno Szklane tkaniny INTERGLAS (certifikowane lotniczo)
INDUSTRYGLASS, RT 580 Szklana tkanina, szer. 100 cm 2.5x2.2, ptétno Interglas 02034 (24,5 g/m2), szer. 110cm - pidétno

Interglas 02037 (47,5 g/m2), szer.127 cm — ptétno

Dalsza oferta wiékien szklanych: Interglas 90070 (81 g/m2), szer.100 cm — ptétno

JEDNOKIERUNOWE SZKLANE WLOKNA (UD)

Interglas 91111 (105 g/m2), szer.100cm — satyna

UD Szklane wibékna z siateczkg 200g/m2, szer. 635 mm Interglas 92110 (163 g/m2), szer.100 cm — splot sko$ny 2/2

UD Szklane widkna z siateczkg 220 g/m2, szer. 635 mm Interglas 92145 (220 g/m2), szer. 100 cm - UD

UD Szklane witdkna z siateczkg 250 g/m2, szer. 30 cm Interglas 92125 (280 g/m2), szer. 100 cm - splot skosny 2/2

UD Szklane witdkna z siateczkg 300 g/m2, szer. 30 cm Interglas 92140 (390 g/m2), szer. 100cm - splot sko$ny 2/2

UD Szklane widkna z siateczkg 500 g/m2 szer. 30 cm
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Typowe wiasnosci wiékien weglowych

Wysokowytrzymate

Gestos¢ g/lcm3 1,7

Wytrzymatos¢ na rozcigganie MPa 3000-6000
Modut sztywnosci E GPa 250-300
Wydtuzenie przy zerwaniu % 1,0

Wysokosztywna (Wysokomodutowa)
Gestos¢ g/cm3 1,9

Wytrzymatos¢ na rozcigganie MPa 3000-4500
Modut sztywnosci E GPa 400-700
Wydtuzenie przy zerwaniu % 0,5

Ze wzgledu na jej wysoki modut sztywnosci i wytrzymato$¢ oraz relatywnie niskg wage a takze
wysokg cene uzywa sig widkien weglowych w najbardziej wymagajgcych zastosowaniach, przewaznie

w kombinacji z zywicami epoksydowymi jako matrycg do produkcji fodzi, sprzetu sportowego, samo-
chodow wyscigowych, w lotnictwie i w zastosowaniach kosmicznych.

Oferta wtdkien weglowych:

Jednokierunkowe wiékna weglowe UD:

Jednokierunkowe wiékna weglowe UD, szer. 50 cm, 50K

Jednokierunkowe wiékna weglowe z siateczkg 50 g/m2

Jednokierunkowe wtékna weglowe z siateczkg 80 g/m2

Jednokierunkowe wtokna weglowe z siateczkg 100 g/m2

Jednokierunkowe witdkna weglowe z siateczkg 125 g/m2

Jednokierunkowe wtokna weglowe z siateczkg 150 g/m2

Jednokierunkowe witdkna weglowe z siateczkg 200 g/m2

Jednokierunkowe wtokna weglowe z siateczkg 300 g/m2

Jednokierunkowe witdkna weglowe z siateczkg 400 g/m2
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Jednokierunkowe wtékna weglowe UD, szer. 30 cm lub
60 cm, 12K

Jednokierunkowe witdkna weglowe z siateczkg 80 g/m2

Jednokierunkowe wiékna weglowe z siateczkg 100 g/m2

Jednokierunkowe widkna weglowe z siateczkg 125 g/m2

Jednokierunkowe wiékna weglowe z siateczkg 150 g/m2

Jednokierunkowe widkna weglowe z siateczkg 200 g/m2

Jednokierunkowe wiékna weglowe z siateczkg 250 g/m2

Jednokierunkowe widkna weglowe z siateczkg 300 g/m2

Weglowe widkna biaxialne

Weglowa tkania biaxialna 100g/m2, szer. 1270 mm, 6K, +/- 45°

Weglowa tkania biaxialna 150g/m2, szer. 1270 mm, 12K, +/- 45°

Weglowa tkania biaxialna 200g/m2, szer. 1270 mm, 12K, +/- 45°

Weglowa tkania biaxialna 300g/m2, szer. 1270 mm, 12K, +/- 45°

Weglowa tkania biaxialna 400g/m2, szer. 1270 mm, 12K, +/- 45°

Weglowa tkania biaxialna 600g/m2, szer. 1270 mm, 12K, +/- 45°

Klasyczne tkaniny weglowe

Standardowe tkaniny weglowe

Weglowa tkanina 68 g/m2, ptétno, 1K

Weglowa tkanina 80 g/m2, ptétno, 1K

Weglowa tkanina 93 g/m2, ptétno, 1K

Weglowa tkanina 160 g/m2, ptétno - skosny, 3K

Weglowa tkanina 200 g/m2, ptétno - skosny, 3K

Weglowa tkanina 600 g/m2, skosny , 3K

Roézne szerokosci (100, 120, 135 cm)

Na zamowienie inne typy tkanin.

19



composites

M EL

composite material supplier & manufactuer

ARAMIDOWE, HYBRYDOWE, POZOSTALE WELOKNA

Aramid jest wibknem wzmacniajgcym na bazie aromatycznych poliamidéw, podstawowe monowidékna
majg @ 10-13um. Uzywa sie ich w postaci rowingu o réznej grubosci lub tkanin o gramaturach 36-500g/
m2, oraz jako sktadnik materiatu hybrydowego w potgczeniu z wtéknami szklanymi lub weglowym.

Typowe wiasnosci wiokien aramidowych:
niskomodutowy / wysokomodutowy

Gestos¢ g/lcm3 1,4 -1,5

Wytrzymato$¢ na rozcigganie MPa 3500 2850
Modut sztywnosci E GPa 70 - 130

Wydtuzenie przy zerwaniu % 4,0 - 2,7.

e o o o

W przypadku wiékien aramidowych dos$¢ czesto uzywa sie zamiast oznaczenia tex oznaczenie Dtex.
Po usunieciu z niego ostatniego zera otrzymamy wartos¢ tex. W poréwnaniu do witdkien szklanych,
aramidy sg duzo Izejsze a ich wytrzymato$¢ w stosunku do wagi (wytrzymato$¢ specyficzna) jest
wielokrotnie wieksza. Majg one réwniez dwukrotnie wiekszy modut sztywnosci oraz znakomitg
zdolno$¢ pochtaniania energii. Z tego wzgledu kompozyty wzmacniane wioknami aramidowymi
uzywane sg w przypadku zastosowan, w ktorych wystepujg obcigzenia dynamiczne, w szczegolnosci
w $rodkach transportu a takze jako warstwy chronigce przed strzatami w srodkach ochrony osobistej
i w ochronnej technice wojskowe;.

Oferta witékien aramidowych:

Klasyczne tkaniny armidowe Splot
Aramidowa tkanina 36 g/m2 Ptétno
Aramidowa tkanina 61 g/m2 Pt6tno

Aramidowa tkanina 204 g/m2 Skosny 2/2
3. Aramidowa tkanina 326 g/m2 Satyna
ARAMIDDWE’ HYBRYDPWE’ Aramidovwa tkanina 470 g/m2 Panama 4/4
POZOSTALE WLOKNA )) Aramidowe wilokna jedokieurnkowe
Aramidowa tkanina jednokierunkowa 120 g/m2 Ptoétno
Aramidowa tkanina jednokierunkiwa 158 g/m2 Ptotno

Aramidowa tkanina 110 g/m2

Skosny 2/2

Aramidowa tkanina 173 g/m2

Pi6tno, 2/2, satyna

Roézne szerokosci oraz kolory (czarna, czarno- zoftta).
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Tkaniny hybrydowe (mieszane)

Tkaniny hybrydowe (mieszane) czyli potaczenia 2 rodzajow tkanin ze sobg. Rézne szerokosci,
sploty.

Aramid/Wegiel
Odporna na urazy mechaniczne. Mata gramatura, ale wysoka cena..

Aramid/Szkto
Mata gramatura bardzo dobre wtasnosci mechaniczne. Konkurencyjna cena.

Wegiel/Szkto
Weglowe widkna potgczone z tkaning szklang w konkurencyjnej cenie..

Najpopularniejsze tkaniny hybrydowe

Aramidowo- weglowa tkanina 65 g/m2 - ptétno

Aramidowo- weglowa tkanina 71 g/m2 - ptétno

Aramidowo- weglowa tkanina 165 g/m2 - ptétno

Aramidowo- weglowa tkanina 245 g/m2 — splot sko$ny 2/2

Aramidowo- diolenowa tkanina 170 g/m2 - pt6étno

Szerokosci 100cm, 120cm

Tkaniny diolenowe

Roézne typy, gramatury, kolory.
Najpolularniejsza - Diolenowa tkanina 200g/m2 — splot sko$ny
2/2 czarna.

Tkaniny bazaltowe

Roézne typy, gramatury, kolory.

Najpolularniejsza - Bazaltowa tkanina 200g/m2 — splot sko$ny
2/2 czarna.
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Tasmy

W naszej ofercie znajdujg sie tasmy szklane,
weglowe, aramidowe, hybrydowe, diolenowe. Rézne
typy tkanina, gramatur, szerokosci od 10 mm do 200
mm

A

Rekawy

W naszej ofercie znajduja sie rekawy szklane, we-
glowe, aramidowe, hybrydowe, diolenowe. R6zne
typy tkanina, gramatury od 2 g/mb do 150 g/mb,
Srednice od 5 mm do 100 mm.

TASMY & REKAWY

//

Se v
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MATERIALY SANDWICZOWE

Polimerowe struktury przektadkowe skitadajg sie z rdzenia
znajdujgcego sie w srodku i poszycia na powierzchni elementu.
Stosuje sie je tak jak profile metalowe — rdzen przenosi
obcigzenia Scinajgce z jednego poszycia (zewnetrznej Sciany)
na drugie (wewnetrzng $ciane). Jako rdzenie najczesciej sa
uzywane:

*  Struktury w ksztatcie plastra miodu z cienkiej blachy
aluminiowej, Nomex — tkanina aramidowa przesycona
zywica epoksydowa, polipropylen, ale i réwniez papier,
przesycony zywica poliestrowg lub fenolowag

*  Sztywne pianki, najczesciej na bazie poliuretanu, PVC,
polistyrenu lub polieterimidu i polimetakrylimidu.

« Balsa, lekkie drewno o specjalnej strukturze i orientac;ji
wiokien.

Poszyciem sg laminaty z réznych zywic i zbrojen. Do
optymalnego spetnienia funkcji konstrukcji przektadkowej
rdzen i pokrycie muszg by¢ doskonale zespojone przez
matryce poszycia lub przez =zastosowanie specjalnych
klejow. W ten sposob powstaje bardzo sztywna konstrukcja,
odporna na obcigzenia dynamiczne i uderzenia. Poprzez
budowanie struktur przektadkowych mozna uzyskac¢ lekkie a
przy tym bardzo wytrzymate, sztywne i odporne na uderzenia
elementy, wykorzystywane szczegodlnie w srodkach transportu
(fodzie, samoloty, samochody i autobusy, transport kolejowy),
topatach elektrowni wiatrowych i innych zastosowaniach ‘
przemystowych. Konstrukcje przektadkowe mogg tez petni¢ 3

funkcje tlumienia dzwieku/hatasu oraz role izolacji cieplne;j. ‘

Konstrukcje semiprzektadkowe rowniez zwiekszajg sztywnos¢ h“h“
elementow kompozytowych, rdzen jest tworzony przez nietkane B
lub tkaninowe zbrojenie, ktérego gestos¢ jest zmniejszona
poprzez dodanie ekspandowanych termoplastycznych mikrosfer (pustych w $rodku). W poréwnaniu
do klasycznych konstrukcji przektadkowych materiat rdzenia musi by¢ doskonale przesycony zywica,
ktorg sa przesycane warstwy poszycia utworzone z maty lub tkaniny

Asortyment firmy Alcan Airex - Rio Tinto (piany balsa) -
AIREX C70 - Uniwersalna piana I
0),

Zalety:

» catkowita odporno$¢ na dziatanie wody (chtonno$¢ wilgoci =
bardzo dobre wiasnosci izolujace,

wysoka odpornos¢ na wibracje, uderzenia i rozrywanie,
wysoka sztywnos¢ (sztywnos¢ C 70),

materiat trwale elastyczny ( R 63),

dowolne formowanie w podwyzszonych temperaturach (R 63),
materiat samogasnacy,

mozliwos$¢ obrébki narzedziami do drewna

e o o o o o o
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Typ Grubosc¢ Rozmiar arkusza
C70.55 1,2 mm 1225x1150mm
1,5 mm 1600x1150mm
2 mm 2450x1150mm
3 mm 1225x1150mm
4/5/6/8 mm 2450x1150mm
10/15/20/25 mm 2450x1150mm
30/40/50/60/70 mm 2450x1150mm
Kostka na siatce 5mm 15x15mm/1140x600mm
Kostka na siatce 5/8/10/12/15/20/25 mm 30x30mm/1140x600mm
Typ Grubosc¢ Rozmiar arkusza
C70.75 1,2/1,5 mm 1500x1080mm
2/3/4/5/6/7/8 mm 1500x1080mm
Ciety podlepiony 10 mm 1500x1080mm
10/12/15/20/25 mm 1500x1080mm
30/40/50/60/70 mm 1500x1080mm
Kostka na siatce 5mm 15x15mm/1080x485mm
Kostka na siatce 5/8/10/12/15/20/25 mm 30x30mm/1080x485mm
Typ Grubos¢ Rozmiar arkusza
C70.90 1,2/1,5 mm 2050x950mm
2/3/4/5/6/8 mm 2050x950mm
10/12/15/20/25 mm 2050x950mm
30/40/50/60 mm 2050x950mm
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AIREX C71 - Piana do stosowania w wyzszych temperaturach

Aplikacja:

Opracowanie:

composite material supplier & manufactuer

Przemyst samochodowy

Energetytka
Przemyst stoczniowy
Przemyst lotniczy
Pozostaty przemyst

Reczne/ natrysk

RTM

Infuzja

taczenie z prepregami

Typ Grubosc¢ Rozmiary
arkusza
C71.55 3/4/5/8/10/12 mm 2400x1120mm
15/20/25/30/40 mm 2400x1120mm
50/60/70 mm 2400x1120mm
Typ Grubos¢é Rozmiary
arkusza
C71.75 1,2/ 1,5 mm 2150x1000mm
2/3/4/5/8/10/12 mm 2150x1000mm
15/20/25/30 mm 2150x1000mm

AIREX R63 -Odporna mechanicznie piana

Aplikacja:

Opracowanie:

Przemyst samochodowy

Energetytka
Przemyst stoczniowy
Przemyst lotniczy
Pozostaty przemyst

Reczne/ natrysk

RTM

Infuzja

taczenie zprepregami
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Typ Grubosé Rozmiary arkusza
R 63.50 20 mm 3000x1350mm
25 mm 3000x1350mm
30 mm 3000x1350mm
R 63.80 2 mm 2700x1200mm
3 mm 2700x1200mm
10 mm 2700x1200mm

AIREX T90.100 a T92.100 — PET

Woysoka temperatura pracy az do 140°C
Odpornosc chemiczna

Dobra adhezja

Nieabsorbuje wody

Typ Grubosé¢ Rozmiary
arkusza

T 90.100 5/8/10/12/15/20 mm 1220x610mm

25/30/40/50/100 mm | 1220x610mm

T92.100 3/4/5/8/10 mm 1220x610mm

12/15/20/25 mm 1220x610mm

30/40/50/100 mm 1220x610mm

T90.100 — pozostate wersje T90.150, T90.240 a T90.320.
T91.100 — pozostate wersje T91.120 a T91.150.

composites
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Rohacell® TYLKO NA ZAMOWIENIE

Wiasciwosci:

*  tworzywo piankowe sztywne na bazie PMI

» dordzeni w konstrukcjach przektadkowych

* tatwa obrobka za pomocg wszystkich tradycyjnych metod wytwarzania konstrukgji
zespolonych

*  PMI (polimetakrylimid) posiada najlepsze wtasciwosci ze wszystkich dostepnych
tworzyw piankowych (odpornos$¢ termiczna, wytrzymato$¢ zmeczeniowa, granica petzania

ROHACELL® IG typ przemystowy do produkcji modeli, fodzi, RTG, opracowanie do 130°C.
ROHACELL®A typ lotniczy opracowanie do130°C

ROHACELL® HF wysoko frekwencyjny; na anteny, aplikacje RTG, opracowanie do 130°C.
ROHACELL® S typ samogasnacy; pociagi, todzie, autobusy, tramwaje, opracowanie do 130°C.
ROHACELL® P na narty, kije hokejowe, todzie, opracowanie do 130°C.

ROHACELL® WF typ lotniczy; do samolotéw i innych konstrukcji, opracowanie do 180°C.

ROHACELL® RIST Resin Infusion (Strukturalny); opracowanie VARTM, RTM i innymi systemami
infuzyjnymi do 180°C.

ROHACELL® RIMA Resin Infusion;VARTM, RTM opracowanie VARTM, RTM i innymi systemami
infuzyjnymi do 180°C.

ROHACELL® EC typ przewodzacy energie elektryczna, opracowanie do 180°C.

ROHACELL® XT do wyzszych temperatur, na konstrukjce z zywic BMI opracowanie do 232°C.

Rohacell®

Rohacell IG 31 rozmiary 2500x1250 grubosci 1-130mm
Rohacell IG 51 rozmiary 2500x1250 grubosci 1-120mm
Rohacell IG 71 rozmiary 2500x1250 grubosci 1-110mm
Rohacell IG 110 rozmiary 2160x1100  grubosci 1-100mm

HAVELpur

Arkusze z poliuretanowej piany do produkcji konstrukcji sandwiczowych. Odpowiednie

do laminowania poliestrowymi i epoksydowymi zywicami. W celu podwyzszenia adhezji i
powierzchniowej twardosci mozna faczy¢ arkusz z innymi przektadkami typu AIREX, BALTEK,
HAVELcore, HAVELcell.

Objetosciowa masa 40kg/m3. Podstawowy rozmiar arkuszy 1200x2000mm.

Na zamoéwienie mozna wykona¢ grubosci od od 5mm do 1000mm
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Typ Grubos¢ Rozmiary arkusza
Havel PUR 40 kg/m3 5/8/10/12/15/16 mm 1200x2000mm
20/25/30/35/50/100 mm 1200x2000mm
Havel PUR 50 kg/m3 5/8/10/35 mm 3000x1400mm

Havel PUR 50 kg/m3 — 20/35 mm 3000x1250/2900x1000 mm
samogasngcy
Havel PUR 80 kg/m3 3/5/8/10 mm 3000x1400mm
Havel PUR 100 kg/m3 3/5/8/10 mm 3000x1400mm

Wypetniacze komorkowe/ Plastry miodu

Wysokiej jakosci materiat do konstrukcji sandwichowych. Najlzejszy materiat na $wiecie. Wyrabia sie

w roznych grubosciach, gramaturach, wielkosciach komérek i grubosciach $cian komérek
Aramidowe wypetniacze komdérkowe dostepne sg w dwoch podstawowych typach typach:

Oxygonalna — OX

Typ — grubos¢

Waga (kg/m3)

OX —2/3/4/8 mm

29

OX —3/4/5/10 mm

48

Hexagonalna — HEX

Typ — grubosé

Waga (kg/m3)

HEX -1,5mm

29

HEX — 3/5/10/12 mm

48

HEX - 2/10 mm

64

Na zaméwienie dalsze typy. Rozmiary arkuszy + 1100 — 1250 x 2400 — 2550.
Na zamdwienie aluminiowe plastry miodu.
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Parabeam® - szklana tkanina 3D

Trojwymiarowa szklana tkanina,
sktadajgca sie z dwodch warstw
tkanin potgczonych specjalnymi
widknami. Po przesyceniu zywicg
wiokna sie napinajg, pomiedzy
spodnig a gorng warstwa wytwarza
sie konstrukcja sandwiczowa.

composite material supplier & manufactuer
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Typ Grubos¢ (mm) Waga (g/m2) Szerokos¢ (cm)
Parabeam (Paraglas) 3,5 780 127
Parabeam (Paraglas) 8 930 127
Parabeam (Paraglas) 10 1430 127
Parabeam (Paratank) 4,5 850 127
Parabeam (Paratank) 6 900 127

Alternatywa Parabeamu:

Havel S3D core — 6 mm - szer. 850 mm.
Havel S3D core — 8 mm — szer. 850 mm.

Spheretex SN

Specjalna jednokierunkowa tkanina do wyrobu sandwiczowych konstrukcji. Materiat o strukturze
sandwicza z wyzsza odpornoscig na bazie wiokien szklanych i mikrosfer. Przesyca sie epoksydowg

lub poliestrowg zywicg

Typ — grubos¢ Waga Szerokos¢
Spheretex SSN - 1 mm 115 g/m2 125 cm
Spheretex SN — 1,5 mm 115 g/m2 125 cm

Spheretex SN —2 mm 170 g/m2 125 cm
Spheretex SN — 3 mm 300 g/m2 125 cm
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Coremat
Widknina poliestrowa do konstrukcji o podwy-
zszonej sztywnosci.

Coremat jest bazowg widkning zastepujaca
maty z widkien szklanych w laminatach
wytwarzanych recznie lub metoda natryskowa.
Stosujgc Coremat zaoszczedza sig pienigdze
oraz czas niezbedny na przygotowanie
wyrobu. Coremat podnosi nieporéwnywalnie
wytrzymato$¢ produktu oraz zmniejsza
zuzycie zywic ze wzgledu na obecnos¢ mikro-
kulek wypetniajgcych mate Coremat.

Coremat moze by¢ wykorzystywany jako
zamiennik podstawowej maty w laminatach
np.: statki, jachty, bagazniki na narty, przy-
czepy, baseny, elementy wyposazenia
samochodoéw, panele, budki telefoniczne
(kabiny), szybowce i wiele innych. Coremat

moze rowniez zastgpi¢ warstwe laminatow o Sl < i e quality for next gener toH
wykorzystywang w produkcji sklejek i pianek. e : g ra W .o, \ 1
Typ Grubos¢ | Szerokosé Sanavitove matariily

Coremat XM 2 mm 100 cm

Coremat XM 3 mm 100 cm

Coremat XM 4 mm 100 cm

Coremat Xi 1 mm 100 cm

Coremat Xi 2 mm 127 cm

Coremat Xi 3 mm 127 cm

Coremat XX 1 mm 100 cm

Coremat XX 2mm 100 cm

Coremat XX 4 mm 100 cm _

Havel Core - soft
Havel Core materiat sandwiczowy poodbny do Corematu XX, lepiej sie uktada.

Havel Core — soft
tgrubosci 2/3/4/5 mm
szerokosc 100 cm.
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Wypetniacze sg matymi czasteczkami statymi materiatéw inertnych, ktére dodaje sig do spoiwa celem
zwiekszenia sztywnosci, twardosci, statosci ksztattu, polepszenia obrabialnosci, zmniejszenia palnoscii
skurczu a przewaznie réwniez dla zmniejszenia ceny produktu. Najczesciej uzywanymi wypetniaczami
sg weglan wapnia (kreda), talk, glinka chifska, maczka kwarcowa, piasek z tréjwodzianu aluminium
(zmniejsza palnos¢), tlenek magnezowy (zageszczenie prepregu SMC), ptatki tlenku glinu (efekt
estetyczny), thuczen kamienny itd. Wypetniacze dodaje sie w zaleznosci od typu i celu uzycia w ilosci
30-400 jednostek masy na 100 jednostek masy matrycy.

Aerosil 200

Odpowiedni do zagegszczania wszelkich zywic. Uzywany wszedzie tam gdzie zachodzi

koniecznos¢ utrzymania zywicy w pionowym potozeniu bez $ciekania. Uwaga! W

wiekszych objetosciach moze dojéc do przegrzania zywicy, a w nastepstwie powstania defektu. Mozna
taczy¢ z mielong bawetng, mikrocelulozg, mikrobalonem lub siekanym szklanym wiéknem

Cabosil M5
Materiat na bazie dwutlenku krzemu. Podobnie jak Aerosil 200 stosuje sie go do zageszczania zywic
lub jej tiksotropowania. Oryginalne opakowania mieszczg 10 kg materiatu.

Mikrobalon

Odpowiedni do zageszczania wszystkich zywicy. Stosuje si¢ wszedzie tam, gdzie zachodzi potrzeba
naniesienia wiekszej ilosci zywicy, tak by nie Sciekata. Mikrobalon to miniaturowe szklane kuleczki,
zwiekszajgce objetos¢ zywicy bie podwyzszajgc zbytnio jej masy. Dostepny w dwoch wersjach.
Odcigzony (85 g/l) lub standardowy (125 g/l).

Mikroceluloza
Stosuje sie do zageszczania wszelkich zywic, wszedzie tam gdzie zachodzi potzreba nanoszenia
wiekszej ilosci zywicy w taki sposob, by nie $ciekata. Dtugos¢ widkien 0,2mm.

Bawetniane ptatki

Ptatki bawetniane R&G stuzg do zageszczania zywicy. Stosuje je sie wszedzie tam gdzie zachodzi
koniecznos$¢ naniesienia wiekszej ilosci zywicy w taki sposob by nie $ciekata. Proponowany pomiar
mieszania: 0,05 kg = 250 ml,0,20 kg =1 L,1,00 kg =5L, 6,00 kg = 30 L,30 kg =ok 150 L.

Siekane wtokna szklane — 0,2 mm, 3 mm, 4,5 mm, 6 mma 12 mm.

Maczka szklana

Mielone witékna weglowe

Mielone wtékna aramidowe.

HAVELex 1

Wypetniacz zwiekszajgcy lepko$¢ podobny do aerosilu. Zmniejsza mase objetosciowg zywicy.

W wyniku iz wypetniacz jest wyprodukowany ze specjalnego materiatlu po zmieszaniu z zywicg
uzyskuje ona lepsze wtasnosci wytrzymatosciowe. Przelicznik: 25g= ok 1I. Biaty
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SILIKONY FORMIERSKIE

Zywice silikonowe sg materiatami bardzo elastycznymi odpowiednimi przede wszystkim do produkgji
form. Dzieki wtasciwosciom, ktdére posiadajg silikony mozliwe jest wytwarzanie elementéw bardzo
matych oraz $redniej wielkosci z bardzo duzg doktadnos$cig odwzorowania. Silikony produkowane
sg jako kondensacyjne i addycyjne. Do wytwarzania form odpowiedniejsze sg silikony addycyjne
poniewaz majg lepsze witasciwosci mechaniczne.

ZA 13 MOULD WT 45

Ptynna transparentna zywica silikonowa, odpowiednia do
odlewania form i wyrobéw. Czas uzycia: 45 min. Czas do
rozformowania: 4 godziny. Lepkos$c : 4.500 cPs.

Po utwardzeniu jest bardzo elastyczna i osigga twardo$¢ Shore
13. Proporcje mieszania 1:1(wagowo)

ZA 22 MOULD

Cieklta zywica silikonowa koloru niebieskiego odpowiednia
do odlewania form i wyrobéw. Czas uzycia: 15 min. Czas do
rozformowania: 1 godzina. Lepkos¢ : 5.000 cPs. Typ ten jest
bardzo popularny, a po utwardzeniu osigga twardo$é Shore 22.
Proporcje mieszania 1:1(wagowo)

HT 33 TRANSPARENT

Ciekta zywica silikonowa do odlewania form i wyrobow. Jest to
bardziej wytrzymata forma silikon, ktora jest bardziej elastyczna
i odporna na rozdarcie. Jest odpowiednia do wyrobu wiekszych
form lub do form i wyrobédw o mniej skomplikowanych ksztattach.
Jest to rowniez jeden z popularniejszych typow. Po utwardzeniu
osigga twardo$é Shore 33. Proporcje mieszania 1:1.
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MATERIALY
POIVIOCNICZE
INARZEDZIA

Kity i kleje
HAVEL Filler Dwusktadnikowe poliestrowe kity.

HAVEL Filler U Uniwersalny poliestrowy dwusktadnikowy
kit, odpowiedni do kitowania biezacych podktadow, glinu,
cynku i laminatow szklanych. HAVELfiller U jest gesty, dobrze
sie utwardza i szlifuje. Odpowiedni jako kit wypetniajgcy. Do
utwardzenia zastosowac nalezy czerwnony utwardzacz w
proporcji 100:2..

HAVEL Filler G Poliestrowy dwusktadnikowy kit z duza
zawartoscig szklanego wiékna odpowiedni do napraw réznych
powierzchni: karoserii samochodowych, laminatow, drewna
i wielu innych. HAVELfiller G jest $rednio gesty, dobrze sie
utwardza. Mozna nanosi¢ go w duzej warstwie co zapewni
wytworzenie pewnej powierzchni, ktérg mozna dodatkowo
wyszlifowaé.Do utwardzenia zastosujcie czerwony utwardzacz
w proporcji 100:2. Czas pracy do 5 minut, szlifowanie za 30
minut. Kolor kitu: zielony

HAVEL Filler S Poliestrowy dwusktadnikowy kit do zmniej-
szania $rednich i mniejszych nieréwnosci. HAVELfiller S od-
powiedni do stosowania na meetalowe czesci, karoserie,
powierzchnie maszyn. Jest gesty i bardzo dobrze sie utwardza.
Do utwardzenia zastosujcie czerwony utwardzacz, ktérego
nalezy doda¢ w proporcji 100:2. Czas pracy wynosi do 5
min, szlifowa¢ mozna za ok 20-30 minut. Kolor kitu: $wietlisto
brazowy.

HAVEL Filler SP  Poliestrowy  dwusktadnikowy kit do
zmniejszania $rednich i mniejszych nieréwnosci. HAVELfiller
S odpowiedni do stosowania na meetalowe czesci, karoserig,
powierzchnie maszyn. Jest gesty i bardzo dobrze sie utwardza. Do utwardzenia zastosujcie czerwony
utwardzacz, ktérego nalezy doda¢ w proporcji 100:2. Czas pracy wynosi do 5 min, szlifowa¢ mozna za
ok 20-30 minut. Kolor kitu: Swietlisto brgzowy.

HAVEL Filler F wersja pod natrysk

HAVEL Filler SFP Poliestrowy kit dwusktadnikowy z mozliowscig szlifowania. HAVELfiller SFP jest
odpowiedni do wigkszosci dostepnych podktadéw. Jest Srednio gesty, bez poréw, bardzo dobrze sie
formuje. Do utwardzenia stosuje sie proporcje 100:2. Czas pracy do 5 min, szlifowanie za 20-30 minut.
Kolor- jasno pomaranczowy.

Emfimastic PU tmel
Jednosktadnikowy lepik do sklejania elementow laminowanych, metalu i niektorych rodzaji drewna.
Dostarczamy w opakowaniach zawierajgcych 310 ml w kolorze biatym, siwym lub czarnym.

Durabond
Dwusktadnikowy tiksotropowy klej przeznaczony do sklejania: epoksydowych i poliestrowych
lamiantow, stali, szkla, materiatéw izoalcyjnych, ABS, SMC, PC,PP, PE, PVC, PTFE, polyoxymethylen
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lub modyfikowany PED czas pracy po zmieszaniu 3 minuty / 23°C wersja Durabond 1203 i 8 — 10
minut / 23°C wersja Durabond 1209. Do dyspozycji w dwoch opakowaniach 50 ml (25+25) i 200 ml
(100+100). Do kleju Durabond koniecznie nalezy dokupic pistolet aplikacyjny.

HAVEL Adhesive

Konstrukcyjny klej dwusktadnikowy do klejenia laminatéw oraz drewnianych czesci. Podstawowa
zaletg kleju jest mozliwos¢ lepienia czesci trudno dostepnych oraz wypetnianie réznego rodzaju
szczelin oraz dziurek. Dzigki potgczeniu kleju z wypetniaczem, epoksyd wykazuje duzg wytrzymatos¢
mechaniczng. Do utwradzenia stosuje sie HAVELadhesive G 60 sktanik B w proporcji 100:47 wagowo.
Uwaga. Przed zmieszaniem sktadnikéw oba komponenty oddzielnie wymieszac.

HAVEL Adhesive G 40

Konstrukcyjny klej do lepienia drewnianych arkuszy oraz Herexu. Czas pracy wynosi ok 20-40 minut.
Duza lepkos$c. Miesza sie ze sktadnikiem B 20 w proporcji 100:13 +/- 2(g) Miesza si¢ ze skladnikiem B
30 w proporcji 100:17 +/- 2(g). Utwardzenie przyspieszy podwyzszenie temperatury do 40-60°C

5 -ti minutowy klej epoksydowy
Dwuskfadnikowy klej epoksydowy do drewna, metalu niektérych pian poliuretanowych oraz plastiku.
Lepkos¢ kleju jest podobna do konsystencji miodu w temperaturze pokojowe;j.

Separatory do form

Blue WAX - Jest to twarda woskowa pasta produkowana z woskéw syntetycznych i modyfikatorow
dla wyzszych temperatur zapewniajgca efekt separacyjny przy wielu cyklach pracy.Zapewnia wysoki
potysk, szybko sie naktada i jest odporny chemicznie. Zapewnia znakomity efekt separacyjny.

Wosk TR 102/ TR 104 -Pasta woskowa na bazie rafinowanego wosku najwyzszej jakosci zmieszanego
z innymi syntetycznymi sktadnikami. Opakowanie 425g.

Wosk Oskar’s M700/C WAX — Na bazie wosku. Opakowanie 425g.

Separatory Vantico QZ 5111/ QV 5110

QZ 5111

Ptynny separator na bazie wosku uzywany w modelarstwie lotniczym. Nanosi sie za pomoca pedzla lub
natryskowo- pistoletem w odstepach czasowych 10-15 minut, pozostawi¢ do wyschniecia, polerowac
migkkim materiatem.

QV 5110

Separator w pascie na bazie wosku stosowany w modelarstwie lotniczym. Nanosi sie go pedzlem
lub materiatem, cienkimi warstwami na powierzchni formy. Kiedy separator zaschnie (ok 30 minut)
wypolerowac¢ forme miekkim materiatem.

FREKOTE separatory

Frekote 700-NC

Szybkie utwardzanie w temperaturze pokojowej Wysoki potysk. Stosowany do wigkszosci polimeréw.
700-NC jest uniwersalnym oddzielaczem tworzacym $liskg powierzchnig, szczegdlnie przydatny w
miejscach, gdzie geometria formy stwarza problemy. Utwardza sie szybko w temperaturze pokojowej

composites
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i zapewnia formowanym czesciom ISnigce wykonczenie. Nanosi¢ cienkg, rownomierng powtoke
pedzlem, natryskowo lub wcierajgc czystg,niemechacacg si¢ szmatka. Stosowa¢ min 3 warstwy na
czystg powierzchnie formy. Pozostawi¢ kazdg warstwe do wyschniecia na okres 5-10 minut. Miejsca
niedoktadnie pokryte nalezy uzupetni¢

Frekote 770-NC

770-NC jest uniwersalnym oddzielaczem tworzacym $liskg powierzchnie, szczegdlnie przydatnym w
miejscach, gdzie geometria formy stwarza problemy. Utwardza sie szybko w temperaturze pokojowej
i zapewnia formowanym czesciom I$nigce wykonczenie. Nanosi¢ cienkg, rownomierng powtoke
pedzlem, natryskowo lub wcierajgc czysta, niemechacgcy sie szmatke. Stosowaé min 3 warstwy na
czysta powierzchnie formy. Pozostawi¢ kazdg warstwe do wyschnigecia na okres 5-10 minut. Miejsca
niedoktadnie pokryte nalezy uzupetni¢

Frekote B-15

podstawowy separator — jest uszczelniaczem form przeznaczonym do wypetniania mikroporowatosci
i drobnych zarysowan powierzchni. Stosowany w potgczeniu z innymi produktami Frekote stwarza
doskonaty podktad pod wszystkie produkty separacyjne. Nanosi¢ cienkg, rownomierng powtoke
pedzlem, natryskowo lub wcierajgc czystg, niemechacaca sig szmatkg. Nanosi¢ minimum 2 warstwy.
Pozostawi¢ kazdg warstwe do wyschnigcia na okres 30 minut przed naniesieniem kolejnej warstwy.
Czas schniecia ostatniej, wierzchniej warstwy powinien wynosi¢ 24 godziny w temp. pokojowe;.

Separator PVA
Najpopularniejszy separator. Odpowiedni do wszystkich aplikacji. Zalecamy stosowa¢ go z podsta-
wowym woskiem pod PVA, by efekt byt jeszcze lepszy.
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Proszkowe pigmenty i pasty

Proponujemy szeroki wybér past pigmentowych i proszkowych
wg RAL. Sg kompatybilne z poliestrowymi i epoksydowymi,
wiecej na www.havel-composites.com.

Materiaty do vakuum

Delaminaz

Wielki pomocnik nie tylko przy wytwarzaniu prozni. Oddziela
koncowy produkt od materiatbw pomocniczych (maty
odsysajgcej)oraz zywicy. Po utwardzeniu i zerwaniu tkaniny,
powierzchnia staje sie matowa. Ponadto nie ma potrzeby
dalszego szlifowania przed kolejnym klejeniem lub doktadaniem
warstw. Tkanina nadaje sie do wykonczen.

Konkurencyjna cena - Delaminaz 83 g/m2 Wysokiej jakosci
delaminaz z czerwonymi pasami.

Wyprodukowana z Nylonu 66 odpornego do 200°C. Odpowiedni
do produkcji z prepregéw. Istnieje mozliwo$¢ zamowienia bez
prazkéw oraz w innych szerokosciach (od 50mm-1500mm).

Delaminaz Interglas

delaminaz od certyfikowanego dostawcy tkanin szklanych.
Gramatury: 64 g/m2 lub 93 g/m2. Szerokosci od 2 cm do 160
cm.

Delaminaz 50 g/m2

Mozna stosowa¢ go zaréwno na prostych jak i bardziej
skomplikowanych powierzchniach. W niektérych przypadkach
tkanine mozna stosowac kilkakrotnie.Oddziela koncowy produkt
od materiatébw pomocniczych (maty odsysajacej). Po zerwaniu
na produkcie tworzy sie chropowata powierzchnia. Nie trzeba
jej szlifowaé w razie ponownego laminowania czy klejenia.
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Mata odsysajgce

Zabezpiecza odsysanie powietrza spod folii i rownoczesnie wchtania nadmiar zywicy.

> Cienka — 130 g/m2 — szer. 100 cm
> Srednio silna — 150 g/m2 — szer. 152 cm
> Srednio silna — 200 g/m2 — szer. 200 cm

Folia do vakuum

Folia dziurkowana niebieska R&G - Perforowana folia uzywana w technologi produkcji kompozytow
metodg worka prozniowego. Przy tej technologi nie zawsze wystarcza uzy¢ tkaniny do delaminazu,

zywicy oraz maty odsysajgcej.

Odporna do 125°C
Grubos$¢: 0,02 mm
Otwory: fi 0,015mm
Szerokos$¢: 100 cm

Folia ma niebieski odcien

Folia do vakuum

Folia do vakuum APA 6

Folia do vakkum APA 6 odporna na styren zawarty w zywicach poliestrowych i winyloestrowych.

Dostepne szerokosci: 137 cm lub 230 cm.
Gramatuta: 1,13g/cm3

Grubos¢: 0,04 mm.

Materiat: Poliamid

Odpornos¢ cieplna: 140°C

HAVEL Flex

Ekstremalnie elastyczna, przezroczysta folia charakteryzujgca
sie duzym wydtuzeniem. Odoorna na zywice epoksydowe
i poliestrowe. Grubos¢ folii 0,05 mm. Folia z jednej strony
posiada polietylenowg warstwe ochronng ktorg nalezy $ciggng
przy stosowaniu z zywicami poliestrowymi i winyloestrowymi.

*  Punkt topnienia: 160-180°C
*  Wydtuzenie: 450%
¢ Gramatura: 1,2g/cm3

composite material supplier & manufactuer
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Jestesmy w stanie dostarczyc rowniez: N arZQd Zi a

Pompy do vakuum (P1, P2, P3) Metalowe wateczki

Wateczki do usuwania nadmiaru zywicy i pecherzy powietrza.
Butylokauczukowe tasmy do vakuum
PADDLE
Watek metalowy z podtuznymi rowkami. Jest to jeden
z najpopularniejszych typow watkow.Watek ten jest odpowiedni
zwlaszcza do laminatéw o grubosci 0,5-2 mm. Wytwarza on
nacisk na laminat i przepycha pecherze powietrza przed siebie.
Nagromadzone pgcherze powietrza i nadmiarowa zywica zbiera
sie pod watkiem i gdy tylko przewyzszy gtebokos$¢ rowkow
wyttaczana jest na powierzchnie laminatu. Watek PADDLE jest
idealny zwtaszcza do réwnomiernego rozprowadzenia zbedne;j
zywicy, do zgrubnego okreslania grubosci przesyconego
zbrojenia w laminacie oraz okreslania zawartosci zywicy. Przy
szybkim ruchu moze dochodzi¢ do pryskania zywicy

Tubing — weze do vakuum
taczniki do vakuum (T, I, Y) — rézne $rednice

Wakuometry

Mosiezne wentyle

NOBBY

Watek metalowy z regularnymi podtuznymi i poprzecznymi
rowkami, dzieki ktérym na watku tworzg sie tréjkatne kolce.
Zostat stworzony przede wszystkim do efektywnego i szybkiego
usuwania duzychisrednich pecherzy powietrznych w laminatach
o grubosci 2-4mm. Jesli jest uzywany ten typ wateczka to nie ma
koniecznosci watkowania kazdej warstwy oddzielnie. Wateczek
NOBBY moze usuwac pecherze powietrza z kilku warstw
jednoczesnie. Nie jest odpowiedni do usuwania pecherzykéw
powietrza z pierwszej warstwy laminatu ani do réwnomiernego
rozprowadzania nadmiaru zywicy.

Organiczne rozpuszczalniki

FIN

Watek metalowy z poprzecznymi rowkami. Jest odpowiedni do
wyciskania nadmiaru zywicy i pecherzy powietrza w pierwszej
warstwie laminatu oraz wszedzie tam, gdzie pozostate watki
powodujg rozpryskiwanie nadmiaru zywicy. Watek moze by¢
uzyty przy cienkich laminatach o grubosci do 1mm. Watek FIN
jest takze odpowiedni do uzycia na ostatniej warstwie laminatu
— wytwarza fadng powierzchnie na tylnej stronie laminatu. Nie
jest on odpowiedni do laminatéw o wigkszej grubosci, poniewaz
tatwo zatapia sie w grubszym laminacie i powoduje w ten
spos6b powstawanie nieréwnej powierzchni.

W naszej ofercie w konkurencyjnych cenach:
Techniczny aceton — sprzedaz na |, konfekcjonowany lub w oryginalych
beczkach 2001 /175I.

» NOWOSC < Regenerowany aceton - lepsza cena.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

RADIUS

Watek metalowy o beczkowatym ksztalcie. Jest odpowiedni do
wklestych ksztattéw do ktdrych nie mieszcza sie pozostate typy
watkéw. Watki RADIUS sg dostarczane w réznych diugosciach,
promieniach i krzywiznach. Jesli produkuje sie elementy o
skomplikowanych wzorach dobrze jest dysponowac¢ watkami o
réznych wielkosciach.

W naszej ofercie:

> Maski chemiczne 3M (wielkosc S, M, L)z filtrami
chemicznymi i proszkowymi.

Maski prochowe 3M

Respiratory prochowe

SPIRAL BRISTLE
Elastyczny watek produkowany ze sztywnych wiosow. Jest
idealnym narzedziem do wycisnigcia drobnych pecherzy

Ochronne kombinezony

vyvyVvVvyy

Ochronne rekawice (gumowe, jednorazowe)
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powietrza i mikropecherzykow, szczegdlnie w pierwszej
warstwie tkaniny. Ostre wiosie przebija tkanine szczegolnie
w miejscach gdzie tworzg sie¢ mate pecherzyki powietrza.
Chodzi szczegodlnie o mikropecherzyki , ktérych wielka liczba
znajduje sie¢ w pierwszej warstwie laminatu, a ich obecno$¢
w powierzchni pod zelkotem jest ztym snem kazdego kto
potrzebuje otrzymac idealng powierzchnie wyrobu. Element
laminatowy z rozsianymi takimi wtasnie mikropecherzykami jest
w wigkszosci przypadkdéw nieprzydatny do uzycia i to nie tylko ze
wzgledow estetycznych.Wateczki SPIRAL BRISTLE przebijajg
te pecherzyki i wytwarzajg miejsce na zywice, ktéra zapetnia
przestrzen po pecherzyku i dzieki temu powstaje jednorodna
powierzchnia pozbawiona pecherzykéw. Aby uzyskac idealng
powierzchnie bez pecherzykdéw konieczne jest uzyskanie pewnego minimalnego oswiadczenia, w
szczegolnosci poprawnego okreslania potrzebnej ilosci zywicy w pierwszej warstwie laminatu.Zbyt
mata lub zbyt wielka ilo$¢ zywicy ma ogromny wptyw na ostateczny wyglad powierzchni. Odpowiednig
ilos¢ zywicy mozna rozpoznaé po przesunieciu po pierwszej warstwie przesyconej tkaniny palcem.
Palec musi sie $lizga¢ po powierzchnia ale nie moze sie ,topi¢” w nadmiarze zywicy. Podczas ruchu
palca mozna ustysze¢ pekanie mikropgcherzykéw pomigdzy zelkotem (lub odpowiednio formg) a
pierwszg warstwa tkaniny. Przy tej operacji konieczne jest aby przestrzen po wypchnietym pecherzyku
zostata wypetniona zywicg. W przypadku gdy pierwsza warstwa bedzie zbyt mato przesycona
zywicg tkanina ponownie sie podniesie i powstanie przestrzen dla pecherzyka powietrza.Kolejnym
warunkiem uzyskania powierzchni bez pecherzykéw jest zapewnienie czesciowego lub petnego
utwardzenia pierwszej warstwy laminatu pozbawionej pecherzykéw. Poprzez naktadanie kolejnych
warstw na nieutwardzong pierwszg warstwe laminatu powoduje sie odsgczanie zywicy, ktéra wypetnia
przestrzenie po wypchnietych pecherzykach. W ten sposob ponownie tworzg sie pecherzyki.
W miejscach o skomplikowanym ksztatcie, w ktorych tkanina ciggle sie odspaja i tworzy sie pod nig
ciggle kieszen z powietrzem mozna sobie pomoc miejscowym przykryciem delaminazem i delikatnym
obcigzeniem kolejng warstwg dobrze przesyconej tkaniny lub matym obcigznikiem. Koniecznej
jest jednak, aby wszystkie warstwy znajdujgce sie na pierwszej warstwie laminatu, wtgcznie z
dela-minazem, byly dostatecznie przesycone, tak aby nie mogto dochodzi¢ do odsaczania zywicy
z pierwszej warstwy.W uzyskaniu powierzchni bez pecherzykéw pomaga tez gdy zywica w pierwszej
warstwie jest juz czesciowo utwardzona, tak aby kolejne warstwy nie mogty spowodowac odsgczenia
zywicy z pierwszej warstwy. Po utwardzeniu tak przygotowanej pierwszej warstwy konieczne jest
przed nanoszeniem kolejnych warstw oderwanie delaminazu (razem z natozong na niego tkaning).

CORNER
Watek metalowy o ksztatcie romboidalnym. Jest odpowiedni do wyttaczania nadmiaru zywicy

i pecherzy powietrza w zagtebieniach i krawedziach elementéw laminatowych. W celu obnizenia ilosci
pecherzykéw polecamy uzycie do wypetniania krawedzi specjalnego rowingu do krawedzi
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METALOWE NOZYCE INDUSTRY

Metalowe nozyce wykorzystywane w cieciu tkanin szklanych i
mat. Rekojes$¢ réwniez metalowa. Odporne na rozpuszczalniki,
réwniez na aceton. Nie nadajg sie do tkanin aramidowych.
Dostepne wielkosci 8, 9, 10, 11 a 12”

PROFESJONALNE NOZYCE ZE STALI SZLACHETNEJ

Ponadto:

Elektryczne nozyce EC-CUTTER - odpowiednie do wszystkich
materiatowv.

Kéteczka tngce OLFA — 28 mm, 45 mm, 60 mm
Noze

...... i duzo wigcej na www.havel-composites.com

MADE IN JAPAN
FABRIGUE AU JAPON

composite material supplier & manufactuer

MODEL/MODELE

BEN-AL

Telefon: +48 33 85 133 28 « E-mail: biuro@havel-composites.com



www.havel-composites.com

PISTOLETY

> mini - do natrysku matych przedmiotéw. Srednica
0,5mm lub 0,8mm

» profi — z potréjng regulacjg. Srednica od 1,4 do
2,0mm.

» do zelkotow, farb, kitow - do gestych materiatow.
Srednica od 1,0 po 2,5mm

WAGI CYFROWE

» do 100g po 0,01g
» do 500g po 0,1g
» do 50009 po 0,1g
» do 30kg po 59

» do 150 kg po 100g

Sandvidové materdly

quality for next gena'rt\ V)
| A
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composite material supplier & manufactuer
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