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Grupa Ciech to doswiadczony partner w biznesie, ktory wytwarza i dostarcza surowce niezbedne
dla rozwoju przemystu na catym Swiecie. Gtownymi produktami Grupy sg: soda kalcynowana, srodki
ochrony roslin oraz zywice poliestrowe i epoksydowe produkowane w CIECH Sarzyna S.A.

System narzedziowy tworzg materiaty 0 najwyzszej jakosci, ktére stuzg do wykonania doskonatej
formy niezbednej w produkgji laminatow.

Wazne jest, by uzyte materiaty stworzyty jeden, kompatybilny ze sobg system, ktory wyrdzniac
bedzie doskonate tgczenie materiatéw ze sobg.
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Dane i sugestie zawarte w niniejszym materiale sq oparte na badaniach wiasnych i uwazane przez nas za wiarygodne. Nie mozemy jednak przyjac
zadnej odpowiedzialnosci za dziatania i straty wynikte posrednio lub bezposrednio z uzytkowania naszych produktéw. Uzytkownik powinien sprawdzi¢
jakos¢, bezpieczenstwo i cechy produktu przed jego zastosowaniem. Dane zawarte w niniejszym materiale nie zastepujg Kart Charakterystyki
Niebezpiecznych Substancji oraz Arkuszy Technicznych, ktére sg dokumentami nadrzednymi i dostepnymi na zyczenie klienta. Informacje odnosnie
bezpiecznego postepowania dostepne sg w Karcie Charakterystyki. Dane zawarte w katalogu nie stanowig podstawy do roszczen gwarancyjnych.
Luperox® - jest nazwg handlowg zastrzezong dla produktow firmy ARKEMA.
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ZELKOT TVE KOLORP instwa

ZELKOT TVE KOLOR FP ZEWNETRZNA

Zelkoty narzedziowe na bazie zywicy winyloestrowej,
przeznaczone do naktadania metodg reczng (Zelkot TVE
kolor P) oraz natryskowg (Zelkot TVE kolor FP).

ZASTOSOWANIE:

Zelkoty TVE kolor P i FP stuzg do wytwarzania powtok form
z laminatu poliestrowo - szklanego, przeznaczonych do produkgji
wyrobow z nienasyconych zywic poliestrowych oraz wyrobow
betonowych.

Tworzg stabilng powierzchnig, odporng na dziatanie mediow
chemicznych, rozpuszczalnikéw, czynnikéw mechanicznych,
termicznych i starzeniowych. Posiadajag dobrg odpornos¢
na agresywne srodowisko cementu.

WEASCIWOSCI:

- niski skurcz polimeryzacyjny - eliminacja naprezen
i nieréwnosci powtoki zelkotowej,

- dobre odpowietrzenie - brak pecherzy powietrza w gotowym
produkcie,

- doskonata rozlewnos$¢ - wygtadzanie $ladéw pedzla,
- korzystna charakterystyka utwardzania,
- mozliwos¢ uzycia standardowego utwardzacza MEKP,

- wysoka odpornos$¢ na starzenie, Swiatto UV, wode,
rozpuszczalniki, media chemiczne - dfuzsza zywotnosc
produktu,

- zdolnos¢ do regeneracji (reperacji powierzchni),

- wysokie parametry mechaniczne - duza wytrzymatos¢
otrzymanego produktu,

- eliminacja z uktadu toksycznej aminy - bezpieczenstwo
uzytkowania.

PODSTAWOWE PARAMETRY:

RODZAJE:

Zelkoty TVE oferujemy w podstawowych kolorach:

czarny niebieski
zielony niebieski 523

Parametr badany jom.
Lepkos¢ Brookfield wrz. 27/1 mPa-s
Czas zelowania*, 25°C min

Zelkot TVE kolor P Zelkot TVE kolor FP

55000 - 95 000 40 000 - 80 000

20 -45 20 -45
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PRZYKLADOWE PARAMETRY WYTRZYMALOSCIOWE:

Parametry j.m. Zelkot TVE zielony Zelkot TVE czarny

Wytrzymatos$¢ na zginanie MPa 94 105
Modut sprezystosci przy zginaniu MPa 3800 3600

Naprezenia przy zerwaniu MPa 44 49
Modut sprezystosci przy rozcigganiu MPa 4000 3700

Udarnos¢ bez karbu kJ/m? 8 8

HDT °C 85 85

Barcol po dotwardzaniu 110 °C przez 2 godz °B 49 48
Absorpcja wody, po 24 godz % 0,10 0,12
Absorpcja wody po 7 dniach % 0,25 0,33
Skurcz objetosciowy % 1,60 1,50

PRZYKLADOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA ZELKOTU TVE:

WARUNKI MAGAZYNOWANIA:

Zelkot nalezy przechowywa¢ w opakowaniu zamknietym, w magazynie suchym, przewiewnym, zacienionym, przystosowanym
do magazynowania materiatow tatwopalnych, w temperaturze do 25°C. Unika¢ przegrzania zelkotu w okresie letnim,
szczegolnie z opakowan z ktérych pobrano uprzednio cze$¢ materiatu - pozostawiona w opakowaniu reszta zelkotu bedzie
miata tendencje do samorzutnego utwardzenia pod wptywem ciepta i powietrza.
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POLIMAL TVE-2 WTP

Polimal TVE-2 WTP jest zywicg winyloestrowg stosowang jako:

- warstwa barierowa,

- zywica narzedziowa (formierska) przeznaczona do produkdji
form poliestowo-szklanych,

- zywica konstrukcyjna winyloestrowa do produkcji laminatow.

WARSTWA BARIEROWA:

Warstwa barierowa stanowi dodatkowg ochrone laminatu przed

0smoza. Szczegodlnie dotyczy to produktédw przeznaczonych
do dtugotrwatego kontaktu z woda np. sprzet ptywajacy.
Dzieki swej elastycznosci warstwa barierowa amortyzuje
naprezenia wystepujgce miedzy zelkotem a laminatem
zapewniajgc wysokg jakos¢ powierzchni.

ZYWICA NARZEDZIOWA | KONSTRUKCYJNA:

Polimal TVE-2 WTP jest czysta, niewypetniong, przyspieszona,
tiksotropowana zywicg winyloestrowa. Posiada wskaznik procesu
utwardzania, tatwo zwilza mate i tkanine szkalng, prawidtowo
stosowana nie tworzy zaciekéw. Posiada wysokie parametry

mechaniczne, duzg odpornos¢ chemiczng i termiczng oraz niskg
wodochtonnos¢. Tworzy wytrzymaty laminat odporny na zmiany
i procesy starzeniowe.

WEASCIWOSCI:

- niewielki skurcz polimeryzacyjny - eliminacja naprezen wewnatrz materiatu oraz doskonate odwzorowanie modelu,

- wysoka wydajnos¢ - mniejsze zuzycie zywicy,

- utatwiona aplikacja - doskonata rozlewnosg,

- dobre odpowietrzenie - brak pecherzy powietrza w gotowym laminacie,

- doskonata zwilzalno$¢ - Swietne przesycenie wtdkna szklanego,

- Zywica preakcelerowana - zawiera przyspieszacz i promotor - nie wymaga dodawania innych substancji pomocniczych (poza
utwardzaczem),

- korzystna charakterystyka utwardzania,

- barwny wskaznik utwardzania - umozliwia kontrole obecnosci utwardzacza oraz wizualng ocene przesycenia maty szklanej
zywicg i utwardzania zywicy,

- mozliwos¢ uzycia standardowego utwardzacza MEKP,

- wysoka odpornos¢ na starzenie, Swiatto UV, wode, rozpuszczalniki, media chemiczne - dtuga zywotnos$¢ otrzymanego
produktu,

- wysokie parametry mechaniczne - wytrzymatos¢ otrzymanego produktu,

- eliminacja toksycznej aminy - bezpieczeristwo uzytkowania.

Mozna prowadzi¢ laminowanie metodg ,mokre na mokre”, co pozwala w krétkim czasie, w jednym cyklu produkcyjnym uzyskac
laminat o matej lub $redniej grubosci. Podczas mieszania z utwardzaczem, zywica traci barwe niebieska. Pozwala to kontrolowac
doktadnos¢ wymieszania (rozprowadzenia) utwardzacza w masie zywicy oraz zapobiega uzyciu zywicy bez utwardzacza.
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PODSTAWOWE PARAMETRY:

Parametr jom. Polimal TVE-2 WTP
Lepkos¢, Brookfield, wrz. 21/5 mPa-s 1100 + 1700
Lepko$¢, Brookfield, wrz. 21/50 mPa's 500 + 700
Czas zelowania z 2% MEKP min 15+40
Czas zelowania z 1,5% MEKP min 25+50

PARAMETRY WYTRZYMALOSCIOWE:

Parametry | j-m. | Polimal TVE-2 WTP

Wytrzymatos$¢ na zginanie MPa 135
Modut sprezystosci przy zginaniu MPa 3500
Naprezenia przy zerwaniu MPa 80
Modut sprezystosci przy rozcigganiu MPa 3500
HDT °C 100

Udarnos¢, bez karbu kj/m? 20

Barcol °B 40

PRZYKLADOWY PRZEBIEG UTWARDZANIA ZYWICY POLIMAL TVE-2 WTP:
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POLIMAL TVE-2 WTP

PRZYKEADOWA CHARAKTERYSTYKA LAMINATU:

PRZYGOTOWANIE LAMINATU:

Materiat - sktad laminatu Laminat | Laminat Il
Utwardzacz MEKP 1,50 % 1,50 %
Mata szklana , 150" 1 warstwa 1 warstwa
Mata szklana ,450" 3 warstwy 7 warstw
Sktad laminatu, zywica: szkto, % 68 :32 67:33
Szacunkowa waga laminatu, kg/m? 4.8 10

POMIAR TEMPERATURY LAMINATU PODCZAS WYTWARZANIA LAMINATU METODA ,MOKRE NA MOKRE":

Pomiar Laminat | Laminat I
Temp. otoczenia 19 +20°C
Max temp. laminatu 27°C 42,9°C
Czas do uzyskania Tmax 2 godz. 50 min. 2 godz. 15 min.

PRZEBIEG UTWARDZANIA ZYWICY W CZASIE WYKONYWANIA LAMINATU POLIESTROWO-SZKLANEGO:

==
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POLIMAL" 7104 WTP LP  7vwice

POLIMAL’ T104 WTP LP-1 NARZEDZAOWE

Nienasycone zywice poliestrowe na bazie zywicy
ortoftalowej.

Polimal T104 WTP LP - przyspieszona, tiksotropowana,
wypetniona zywica narzedziowa. Posiada wskaznik procesu
utwardzania. katwo zwilza mate i tkanine szklang. Charakteryzuje
sie bardzo niskim skurczem polimeryzacyjnym (ponizej 1%
w odlewie czystej zywicy).

Polimal T104 WTP LP-1 - ,ekonomiczna” wersja zywicy
narzedziowej o matym skurczu polimeryzacyjnym. Przyspieszona,
tiksotropowana, wypetniona. Posiada wskaznik procesu
utwardzania. tatwo zwilza mate i tkanine szklang. Charakteryzuje
sie niskim skurczem polimeryzacyjnym (ok. 2% w odlewie czystej

Zywicy).

ZASTOSOWANIE:

Do produkcji form poliestrowo - szklanych.

WEASCIWOSCI:

- niski skurcz polimeryzacyjny - eliminacja naprezen wewnatrz materiatu oraz doskonate odwzorowanie modelu,

- niski szczyt termiczny - pozwala na produkcje laminatu metodg ,mokre na mokre”,

- dobre odpowietrzenie - brak pecherzy powietrza w gotowym laminacie,

- doskonata zwilzalnos¢ - Swietne przesycenie widkna szklanego,

- korzystna charakterystyka utwardzania - po utwardzeniu uzyskuje sie suchg powierzchnie,

- barwny wskaznik utwardzania - umozliwia kontrole obecnosci utwardzacza oraz wizualng ocene przesycenia maty szklanej
zywicg i utwardzania zywicy.

Obie zywice mozna laminowa¢ metoda ,mokre na mokre”, co pozwala w krétkim czasie, w jednym cyklu produkcyjnym uzyskac
laminat. Podczas mieszania z utwardzaczem zywice zmieniajg barwe z mleczno-niebieskiej na mleczno-zielong, seledynowa. Pozwala
to kontrolowac dokfadno$¢ wymieszania (rozprowadzenia) utwardzacza w masie zywicy oraz zapobiega uzyciu zywicy bez utwardzacza.

W krotkim czasie zywica przechodzi w stan bezbarwny, mleczny.

PODSTAWOWE PARAMETRY:

Lepkos¢, Brookfield, wrz. 21/2 mPa-s 1800 + 3000
Lepkos¢, Brookfield, wrz. 21/20 mPa-s 750 + 1200
Czas zelowania z 2% MEKP min 15+ 30
Czas zelowania z 1,5% MEKP min 25+50
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POLIMAL’ 7104 WTP LP  7vwice

POLIMAL’ T104 WTP LP-T NARZEDZIOWE

PARAMETRY WYTRZYMALOSCIOWE*:

Parametry jom. Polimal T104 WTP LP

Wytrzymato$¢ na zginanie MPa 55

Modut sprezystosci przy zginaniu MPa 4000
Naprezenie przy zerwaniu MPa 36

Modut sprezystosci przy rozcigganiu MPa 4500
HDT °C 85
Barcol °B 52
Skurcz polimeryzacyjny objetosciowy (odlewu) % <1

Gestos¢ g/cm? 1,35

REAKTYWNOSC W ZALEZNOSCI OD TEMPERATURY OTOCZENIA*:
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REAKTYWNOSC W FUNKCJI NAMIARU INICJATORA MEKP*:

PRZYKLADOWA CHARAKTERYSTYKA LAMINATU:

Budowa laminatu Skiad wagowy laminatu

Polimal T104 WTP LP (LP-1)

Zywica: mata szklana

Mata szklana , 150" - 1 warstwa 73% :27%
Mata szklana ,300" - 3 warstwy Waga laminatu:
10 + 11 kg/m?

Mata szklana ,450" - 4 warstwy




WARUNKI PRZETWARZANIA

ZELKOT TVE KOLOR P
ZELKOT TVE KOLOR FP

Wymagane jest uzycie do przetwdrstwa zelkotu posiadajgcego temperature co najmniej 16°C. Dobre utwardzanie wymaga
temperatury otoczenia co najmniej 18°C i niskiej wilgotnosci powietrza.

Przygotowanie zelkotu do przetworzenia:
dokfadnie wymieszac zelkot w opakowaniu fabrycznym,
pobrac ilo$¢ potrzebng do pracy,
do zelkotu doda¢ odmierzong ilo$¢ srednio aktywnego utwardzacza MEKP w ilosci 1-2% i doktadnie wymieszac.

Sterowanie czasem zelowania prowadzi¢ za pomocg namiaru utwardzacza.

Zaletg zelkotu jest mozliwo$¢ stosowania standardowego utwardzacza do nienasyconych zywic poliestrowych typu MEKP,
np. Luperox® K-1S (lub innego srednioaktywnego MEKP) lub utwardzaczy specjalnych do zywic winyloestrowych.

Forma z zelkotem narzedziowym wymaga sezonowania, celem uzyskania petnych parametréw wytrzymatosciowych zelkotu.
Przyktadowo moze to by¢ 10 - 14 dni sezonowania w temp. pokojowej.

POLIMAL" T104 WTP LP
POLIMAL" T104 WTP LP-1
POLIMAL" TVE-2 WTP

Wymagane jest uzycie do przetwdrstwa zywicy posiadajacej temperature co najmniej 16°C. Dla dobrego utwardzenia wymagana
jest temperatura otoczenia co najmniej 20°C i niska wilgotnos¢ powietrza.

Przygotowanie zywicy do przetworzenia:
dokfadnie wymieszac zywice w opakowaniu fabrycznym,
pobracilos¢ potrzebng do pracy,
do zywicy doda¢ odmierzong ilos¢ Srednio aktywnego utwardzacza MEKP w ilosci 1,5-2% i dokfadnie wymieszac.

Sterowanie czasem zelowania prowadzi¢ za pomocg zmiany ilosci utwardzacza. Nie nalezy jednak stosowac mniej niz 1,2% i wiecej
niz 2,5% MEKP. W razie koniecznosci (dtugi okres magazynowania) mozna przed dozowaniem utwardzacza dodac¢ do zywicy niewielka
ilos¢ sykatywy kobaltowej 10% Co (rzedu 0,5 ml/kg).

Stosowac standardowe utwardzacze do nienasyconych zywic poliestrowych typu MEKP (dla Polimal TVE-2 WTP istnieje mozliwos¢
stosowania réwniez utwardzaczy przeznaczonych do utwardzania zywic winyloestrowych).
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PRZYKEADOWE TWORZENIE FORMY

NAKLADANIE ZELKOTU

Po przygotowaniu modelu i po natozeniu warstwy rozdzielczej natozy¢ warstwe zelkotu. Stanowi ona zewnetrzng warstwe formy.
Moze by¢ naktadany za pomocg pistoletu natryskowego (Zelkot TVE kolor FP) lub recznie (Zelkot TVE kolor P).

Wiasciwa grubos¢ zelkotu decyduje o trwatosci formy i powinna wynosi¢ ok. 0,8 - 1 mm. Zelkot powinien by¢ naktadany dwukrotnie.
Zaleca sie kontrolne sprawdzenie grubosci warstwy na mokro ,grzebieniem”.

Po utwardzeniu pierwszej warstwy natozy¢ drugg warstwe zelkotu. Aby sprawdzi¢ czy pierwsza warstwa zelkotu jest juz odpowiednio
utwardzona i gotowa do natozenia kolejnej warstwy nalezy delikatnie przesuna¢ suchym i czystym palcem po powierzchni - zelkot
nie powinien pozostawiac sladéw ani tez by¢ suchy, w petni utwardzony. W przypadku natrysku druga warstwa moze by¢ kladziona
wczesniej, po odpowietrzeniu pierwszej. Druga warstwa powinna mie¢ grubos$¢ 80% warstwy pierwszej.

Wazne aby wszystkie warstwy byty naktadane réwno i doktadnie.

NAKEADANIE WARSTWY BARIEROWEJ

Po utwardzeniu drugiej warstwy zelkotu rozpocza¢ kolejny etap laminowania - natozenie warstwy zywicy barierowej, nastepnie
utozy¢ cienkg mate szklang (korzystnie welon szklany). Nalezy zwréci¢ uwage na weliminowanie wszelkich pecherzy powietrza
w warstwie barierowej pokrytej welonem szklanym - tak aby przesycenie maty nastepowato ,0d spodu”. Taki zabieg eliminuje
niebezpieczenstwo powstawania pecherzy powietrza w laminacie.

Jako zywicy alternetywnej do Polimal TVE-2 WTP mozna réwniez uzy¢ zywicy np. Polimal VE 2MM T.

NAKLADANIE ZYWICY DO LAMINOWANIA

Po wykonaniu warstwy barierowej mozna przystapi¢ do dalszego laminowania.

Nanie$¢ zywice narzedziowa i natozy¢ na nig mate szklang. Przesycac¢ mate szklang za pomocg pedzla lub watka. Kolejne warstwy
laminatu mozna wykonywa¢ metodg ,mokre na mokre” - pozwala to na szybkie otrzymanie formy i zmniejsza emisje styrenu.
Pierwsze warstwy maty powinny mie¢ mniejszg gramature (np. , 150" i,300" g/m?). Kolejne warstwy maty nalezy zwilzy¢ w catosci
zywica. Na miejsca nieprzesycone (jasniejsze) nanies¢ brakujgca ilos¢ zywicy. Unika¢ nadmiaru i nadlewdw zywicy. Watkowac laminat
watkiem teflonowym lub metalowym w celu usuniecia pecherzy powietrza. Ostatnia warstwa lamiantu powinna by¢ wykonana z
topkotu (ewentualnie z zywicy zawierajacej parafine).
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BLEDY W PRZETWORSTWIE

WSKAZOWKI | UWAGI DOTYCZACE UNIKANIA BLEDOW
PRZY PRODUKCJI FORM W PRZETWORSTWIE LAMINATU:

Przed rozpoczeciem prac nalezy dokonac¢ oceny parametréw:

- temperatura formy,

- temperatura i wilgotnos¢ w otoczeniu,

- temperatura zelkotu i zywicy,

- wentylacja nie powodujaca przeptywu powietrza wokét formy,

- kontrola czy model nie podlega okresowym i miejscowym dziataniom promieni stonecznych,

- w pomieszczeniu, w ktérym wykonuje sie forme, nie nalezy prowadzi¢ innych prac szczegdélnie:
szlifowania, polerowania, pitowania, itp. powodujgcych zapylenie pomieszczenia,

- nalezy bardzo ostroznie dodawac inicjator do uktadu aby unikng¢ rozpryskiwania sie cieczy,

- wszystkie prace prowadzi¢ zgodnie z zasadami BHP.

Przyczyny wad warstwy zelkotu:

- zbyt gruba lub zbyt cienka warstwa zelkotu,

- nieodpowiednia technika naktadania,

- nieodpowiedni dobdr sprzetuy,

- fadunek elektrostatyczny na powierzchni formy,

- niewyczyszczony model,

- nieodpowiednia ilo$¢ utwardzacza,

- nieodpowiednia temperatura i wilgotnos¢ otoczenia,

- zbyt weczesdnie lub zbyt pézne potozenie laminatu.

Przyczyny wad laminatu:

- niedostateczne utwardzenie pierwszej warstwy laminatu,

- btedy przy naktadaniu maty szklanej - pozostawienie pecherzy powietrza,
- stosowanie mat szklanych o niewtadciwej gramaturze,

- nadmiarowa ilo$¢ zywicy powoduje zacieki.
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