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DIN
MATERIALE COMPOZITE
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GENERALITATI

Matritele din poliester ranforsat cu fibrd de sticla sunt cele mai des folosite pentru
fabricarea pieselor din materiale plastice ranforsate. Utilizarea acestor matrite se extinde
catre multe alte procedee de fabricatie. Realizarea matritei din PAFS este in principal
aceeasi pentru toate aplicatiile.

Acest material cuprinde si sfaturi ce va pot ajuta cand construiti o matrita. Totusi, este
importanta experienta celui care lucreaza si se recomanda alegerea cu atentie a
materiilor prime ce asigura calitatea matritei pe termen lung.

MATRITE DIN POLIESTER RANFORSAT CU FIBRA DE STICLA

Matritele din poliester ranforsat cu fibra de sticla pot fi folosite pentru procedee de
fabricatie diferite. Aplicatia cea mai des folosita este fabricarea pieselor din PAFS fie
manual, prin pulverizare, injectie, matritare la rece sau turnare.

Alte procedee pentru care se folosesc PAFS ca material pentru matrite sunt :

-matritare in vid a materialelor termoplastice;
-turnare de spuma poliuretanica;

-turnare de beton;

-matritare prin presare a foliei de metal,

Constructia structurii matritei este aceeasi pentru toate aceste aplicatii iar diferentele
constau Tn selectarea materiilor prime, metodelor de intarire si modului de rigidizare a
matritei.

Caracteristicile mecanice specifice fiecarei matrite sunt diferite, dar cele enumerate mai
jos se intalnesc la toate tipurile :

-stabilitate dimensionala pe termen lung;
-stabilitate termica;

-rezistenta la socuri mecanice;
-rezistenta la atacuri chimice;
-durabilitate;

Caracteristica de durabilitate, Tn practica, depinde nu doar de alegerea materiei prime si
de constructia matritei ci si de modul de utilizare al acesteia in fiecare zi.

Daca lucrati cu atentie cu matritele din PAFS gi daca acestea vor fi dotate cu inel de
suspendare, ghidaje si ejectoare pentru demulare, atunci vor da randamentul dorit pe o
perioada indelungata.
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Indiferent de aplicatie, matrita este formata din doua straturi independente:

-strat de suprafata;
-strat de structura sau de rezistents;

Stratul de suprafata da forma si calitate piesei si deci are o importanta deosebita.
Stratul de structura confera rezistenta si stabilitate mecanica matritei si variaza in functie
de modul cum va fi folositéd matrita.

ATELIERUL DE LUCRU $§I PLANIFICAREA CONSTRUCTIEI MATRITEI

Cand se construieste o matrita, temperatura ambianta nu trebuie sa fie mai mica de 18°C
in atelier. Materia prima care va fi folosita si modelul care va fi copiat (master - modelul)
trebuiesc aduse la temperatura din atelier.

ATENTIE ! Pentru un butoi de ragina poliesterica este necesara o saptamana pentru a
ajunge la temperatura ambianta daca este lasat pe podea. Temperatura de lucru
recomandata este de 20-23°C.

Inainte de a incepe laminarea, este bine s& planificati:

-toate butoaiele necesare sa fie la indeméana si aduse la temperatura din atelier;
-revizuiti succesiunea operatiilor de laminare;

-deoarece realizarea straturilor de suprafata dureaza 5 zile, incepeti luni gi folositi
zilele libere pentru uscare;

CONSTRUCTIA MODELULUI ( MASTER — MODEL )

Primul pas in constructia unei matrite din PAFS este fabricarea modelului. Poate fi un
prototip sau un model special construit din lemn, gips, metal sau alte materiale ce nu pot
fi atacate de stirenul monomer. Modelul trebuie sa aiba stabilitate dimensionala buna si
suprafata trebuie sa fie de o calitate cel putin la fel de buna pe cat se doreste piesa finita.

Tratamentul suprafetei include sablare, lustruire, lacuire si ceruire.

Lacuirea este importanta daca modelul este realizat dintr-un material poros precum
lemnul, gipsul, caz in care este nevoie de mai multe straturi de lac.

Cand chituiti si lacuiti este important sa folositi materiale cat se poate de rezistente la
stirenul monomer.
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Cele mai bune sunt chiturile pe baza de poliester si lacurile. Alte tipuri termoreactive
bicomponente au fost folosite, dar se intaresc prea repede, sunt flexibile si ofera mai
putine alternative.

Cele mai convenabile lacuri termoreactive sunt cele de tipul carbamidice cu intarire
acida. E acceptat si tipul poliuretan bicomponent dar acesta necesita un timp mai mare
de intarire.

Majoritatea chiturilor si lacurilor ce se usuca la aer sunt atacate de stirenul monomer gi
trebuie protejate de un strat de demulant aplicat cu atentie, ca de exemplu PVA (alcool
polivinilic).

Cand pregatiti suprafata modelului, este important sa nu Iasati urme negative, precum
zgarieturi deoarece acestea vor crea urme pozitive pe suprafata matritei. Urmele de pe
suprafata piesei pot fi relativ usor de indepartat, dar cele de pe suprafata matritei
rezultate din iesirile n relief de pe model pot fi foarte dificil de corectat dupa ce matrita
este gata.

Modelul trebuie de asemenea adaptat procedeului specific folosit la realizarea matritei.
Aceasta inseamna ca marginile de etansare, ghidajele trebuiesc modelate si tratate ca
pentru restul suprafetei modelului.

Céand modelul este gata si suprafata complet finisata, lacul trebuie 1asat sa se usuce cel
putin o saptamana. Lacurile poliuretane bicomponente trebuie lasate sa se usuce cel
putin doua saptamani la temperatura camerei.

Apoi modelul trebuie tratat cu agentii de demulare necesari.
Intai aplicati multa ceara de demulare in straturi subtiri si netede folosind un servetel
SONTARA" care nu lasa scame si nu electrizeaza modelul.

Aplicati ceara in mod circular si pe suprafete mici. Lustruiti imediat, inainte ca ceara sa
se usuce folosind discuri din blana de miel speciale pentru lustruit — pentru cotatii de pret
vezi oferta generala.

Ceruirea trebuie facuta in 4-5 straturi cu interval de minim trei ore intre aplicare, pentru a
putea permite uscarea fiecarui strat. Ultimul strat de ceara trebuie lasat la uscat cel putin
12 ore.

Urmatorul pas este aplicarea stratului de demulant. Tnainte aplicati un strat de ceara
pentru demulare si lasati sa se usuce cel putin 4 ore. Apoi aplicati stratul demulant din
PVA folosind un servetel SONTARA®. Materialul trebuie saturat cu solutie PVA si apoi
stors cu atentie.

Stratul se aplica prin migcari ample astfel incat sa se formeze un strat subtire si de
grosime constanta. Daca suprafata modelului a fost trataté cu lac bicomponent complet
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intarit si daca ceara a fost aplicata cu atentie, stratul de PVA poate sa nu fie aplicat.

Montati accesoriile necesare matritei: suporti de ghidare, ejectoare, etc pe modelul
terminat.

STRATUL DE GELCOAT PENTRU MATRITA
DESCRIERE GENERALA

Aceste gel coat-uri sunt create pe baza de rasini poliesterice nesaturate speciale.
Aceasta caracteristica va permite realizarea unui mare numar de piese pe aceeasi
matritd. Gel coat-ul special pentru matrite nu contine plumb. Proprietatile fizico-chimice
ale acestuia dau matritei o suprafata dura, cu luciu deosebit si durabilitate mare.

Aceste gelcoaturi sunt gata de utilizare dupa ce adaugati procentul corespunzator de
peroxid de metil etil cetona (PMEK) - catalizator recomandat : RETIC C 101.

Se recomanda citirea cu atentie a instructiunilor de utilizare Tnhainte de inceperea lucrului.
Desi fabricarea gelcoatului a impus unele precautii, o slaba aplicare a acestuia poate
duce la rezultate nedorite.

LAMINATUL DE SUPRAFATA

Primul strat ranforsat consta intr-un voal de suprafata (greutate specificd recomandata
intre 20 si 40 g / m?) plus un strat de mat din fibra de sticla tocata de 300 sau 450 g/m?
cu ancolant pudra. Trebuie aplicat imediat dupa ce stratul de gelcoat s-a intarit, adica
dupa minimum 3 ore sau maxim 6 ore.

Folositi o rasina poliestericaa special conceputa pentru matrite, cu adaosul recomandat
de peroxid de MEK. Nu preparati mai multa ragina decat puteti folosi intr-o perioada de
20 minute.

Aplicati rasina peste gelcoatul intarit prin pulverizare sau cu o pensula sau un roller
(trafalet) din blana cu lungimea firului de 20 mm. Trebuie aplicat un strat gros si neted,
daca se poate dublu in greutate fata de materialul de ranforsare folosit.

Primul strat de voal de suprafatd se umecteaza cu rasina si trebuie drapat (aranjat) astfel
incat sa urmeze conturul modelului fara straturi duble sau cute.

Asteptati aproximativ 2 minute si lasati materialul de ranforsare (fibra de sticld) sa se
impregneze cu rasina inainte sa incepeti laminarea cu un roller de metal pentru o
impregnare totala si fortand astfel bulele de aer sa iasa la suprafata. Folositi o pensula cu
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perii desi si aspri pentru locurile Tnguste (greu accesibile) sau pentru colturi. Impregnarea
primului strat trebuie facuta cu mare atentie pentru a evita formarea bulelor de aer.

Daca stratul de rasina poliesterica aplicata dupa gel coat nu este suficient pentru a
impregna complet materialul de ranforsare se mai poate aplica rasind pe suprafata
matului, dar se recomanda evitarea acestui lucru deoarece aerul poate patrunde usor in
suprafata si este mai greu de eliminat.

Nu incercati sa obtineti un grad de ranforsare ridicat al primului strat, ci
concentrati-va ca sa obtineti un strat de grosime constanta si fara bule de aer.

Bucatile de mat din fibra de sticla trebuiesc unite cu grija, astfel incat sa nu ramana
suprafete de rasind neranforsate. Pentru colturile ascutite, marginile matritelor
demontabile sau alte locuri greu accesibile puteti aplica fire de roving bine impregnate
Tnainte de aplicarea matului.

Dupa ce primul strat este complet impregnat, trebuie lasat sa gelifieze. Cand laminatul nu
este complet intarit, marginile trebuie debavurate cu un cutit ascutit. Repetati aceasta
operatiune pentru fiecare strat aplicat. Astfel nu va trebui sa taiati marginile matritei cu
discul abraziv. Cand construiti modelul, prelucrati marginile acestuia pentru a facilita
aceasta debitare. Dupa egalizarea marginilor lasati primul strat sa se usuce peste
noapte.

Urmatoarea zi verificati cu atentie laminatul sa nu aiba bule de aer. Daca acestea exista
totuti dupa impregnare, trebuiesc sparte cu un cutit pentru a putea fi umplute cu rasina
aplicata in stratul urmator. Se impune din nou atentie in special pentru colturi si margini.
De asemenea indepartati prin taiere sau prin glefuire orice proeminenta astfe incat
suprafata sa fie complet pregatita pentru aplicarea stratului urmator.

Folositi aceeasi metoda pentru a lamina al doilea strat, doar ca aici veti folosi stratimat de
450 g / m2. imbinarea intre bucdtile de stratimat din acest strat si din cele urmatoare
trebuie facuta cu o suprapunere de aproximativ 5 cm.

Al doilea strat laminat se va lasa de asemenea la uscat peste noapte. Nu uitati sa nivelati
marginile.

Repetati operatiunea pentru urmatoarele doua straturi folosind stratimat de 450 g / m?
lasand fiecare strat la uscat peste noapte dupa ce ati egalizat marginile.

Stratul de suprafata al matritei este acum gata si trebuie sa fie format din gelcoat plus
patru straturi de rasina si mat avand o grosime totala de aprox. 5 mm.

Lasati suprafata laminata sa se usuce inca o zi sau doua.
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LAMINATUL DE REZISTENTA

Continuarea fabricarii matritei depinde de dimensiunea, scopul si modul de utilizare al
acesteia.

Matritele mici care nu sunt in totalitate plane si care vor fi folosite pentru realizarea
pieselor prin metoda manuala trebuie consolidate ulterior prin adaugarea unei grosimi
suplimentare a laminatului. Aceste matrite trebuie postintarite inca aproximativ doua
saptamani intr-un loc incalzit si apoi pot fi rigidizate cu rame, nervuri, cadre, pentru a fi
suficient de rezistente la utilizare si pentru a asigura stabilitatea dimensionala necesara.

Aceste elemente de rigidizare trebuiesc fixate pe matrita cu mare grija pentru a se evita
modificarile dimensionale sau aparitia concentratorilor de tensiuni interne in laminat.
Schimbarile de dimensiune si deformarile sunt cauzate de contractia la intarirea rasinii
poliesterice care mai poate determina formarea umflaturilor sau adanciturilor pe
suprafata matritei. Pentru evitarea acestor erori, elementele de rigidizare trebuie
adaugate prin metoda descrisa in capitolul « Elemente de rigidizare (insertii) ».

Matritele mari folosite pentru realizarea pieselor prin metoda manuala trebuie rigidizate
prin laminarea continua a stratului de rezistenta si prin adaugarea insertiilor (cadre, tije,
traverse, etc.) Altd metoda de rigidizare ar fi realizarea stratului de rezistentd cu o
structura de tip sanwich.

Laminatul de rezistentd va conduce la o masa mare a matritei $i necesita adaugarea
elementelor de rigidizare, in special daca matrita este plana.

Laminatul de rezistenta trebuie construit succesiv cu aplicarea a maximum doua straturi
de stratimat de 450 g / m2 pe zi.

Pentru acest laminat puteti folosi rasina poliesterica daca matrita va fi folosita pentru
realizarea pieselor prin metoda manuald normala. Poate fi folosita tesatura din fibra de
sticla daca cel putin 6 straturi de stratimat de 450 g/m? au fost aplicate peste gel coat si
daca a trecut cel putin o saptamana de la aplicarea primului strat de mat. Pentru intarirea
laminatului, testura se folosegte ca ultimul sau penultimul strat de laminat.

Dupa ce stratul de rezistenta a fost realizat la grosimea necesara si lasat sa se
intareasca cel putin o saptamana, se pot adauga insertiile corespunzatoare. Acest lucru
trebuie facut cu atentie pentru a evita modificarile dimensionale ale matritei si formarea
tensiunilor interne.

Un mod practic de a rigidiza matritele este folosirea unei structuri de tip "sandwich fals"
prin utilizarea produsului Coremat.
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Acest produs nu are dezavantajul izolarii termice intalnita la structura de tip sandwich
propriu-zisa. Coremat-ul poate fi aplicat direct pe stratul de suprafatd doar daca stratul a
fost Iasat sa se usuce cel putin o saptamana.

Aplicarea Coremat-ului necesita multa atentie si nu permite intreruperi. Bucatile decupate
necesita imbinare cu atentie pentru a se evita formarea zonelor incarcate cu rasina.

Rigidizarea matritei prin utilizarea unei structuri de tip "sandwich" propriu-zis este de
asemenea posibila si se poate aplica direct pe stratul de suprafatéd daca acesta a fost
lasat sa se intareasca cel putin o saptdmana. Rigidizarea se face apoi cu lemn de balsa
sau alt material de ranforsare. Cand alegeti acest material, tineti cont de izolatia termica.
Laminarea trebuie facuta astfel incat sa evitati zonele incarcate cu rasina si intreruperile
pentru a nu provoca tensiuni interne.

ELEMENTE DE RIGIDIZARE ( INSERTII)

Insertiile si cadrele nu pot fi aplicate pana cand stratul de suprafatd nu s-a uscat timp de
cel putin doua saptamani.

O metoda conventionala pentru laminarea insertiilor si suportului pe matrita si in special
pentru matritele subtiri, evitand tensiunile interne, este urmatoarea:

e marcati pe matrita zona pe care veti lamina insertiile. Acopertti zona marcata cu
un film de demulare din poliester.

e aplicati doua straturi de stratimat de 450 g/m? peste film i adaugati insertiile
corespunzatoare in laminatul umed. Laminati peste insertii si lasati sa se
intareasca.

e dupa ce s-a uscat, indepartati intreaga structura si scoateti filmul. Daca ati
procedat corect, veti obtine insertii perfect lucrate plus etansare pe suprafata
mare. Sablati suprafetele si adaugati insertile pe matritad prin fixare cu unul sau
doua straturi de stratimat de 450 g/m>.

CADRE / RAME

Pentru a reduce riscul aparitiei tensiunilor interne si schimbarilor dimensionale ale
laminatului, cadrele sau elementele de rigidizare din cornier sau sectiuni similare din otel
trebuiesc asamblate pe matritd dupa ce au fost pre-asamblate. Nu este permisa sudarea,
polizarea, perforarea cadrului dupa ce acesta a fost laminat pe matrita.

Diferite parti ale cadrului trebuiesc taiate, indoite si ajustate astfel incat sa corespunda
matritei conform planului. Toate componentele vor fi agsezate temporar pe matrita si

POLYDIS S.R.L. Arad - 310227 - Calea Timisorii nr. 212/2, Judetul Arad; Telefon: 0257-288 669; Fax: 0257-287 280; E-mail: office.arad@polydis.ro
Bucuresti - 013981 - Str. Biharia nr. 67-77, Sector 1; Telefon: 021-549 15 59; Fax: 021-549 15 60; E-mail: office.buc@polydis.ro

Reg. Comertului: J02/1455/2005; CIF: RO 17850758; Capital Social: 100 000 lei; Cod IBAN: RO79 BACX 0000 0000 2024 4250; Banca: Unicredit Tiriac Arad



POLYDIS

polymers distribution

imbinate cu ajutorul colierelor, sdrmei de otel, etc. Daca este necesar puteti suda parti
mici pentru a imbina elementele intre ele. Cadrul temporar trebuie sa fie suficient de rigid
pentru a putea fi ridicat de pe matrita.

Céand cadrul este gata, este scos de pe matrita si sudat definitiv. Se fac gauri si se
adauga inele de suspendare, rotile si alte elemente practice.

Cadrul complet este apoi curatat, degresat si asezat din nou pe matrita.

A se nota ca suprafetele cadrului ce vor fi laminate pe matrita trebuie sa fie in
contact cu suprafata matritei.

Daca exista goluri intre model si matrita, acestea trebuie umplute cu chit poliesteric
Tnainte de a incepe laminarea

Daca asezarea modelului si matritei este perfecta si suprafetele de contact bune, este
suficient sa laminati bucati de stratimat de 450 g/m? pentru a fixa modelul pe matrita.
Tineti cont de dilatarea termica a cadrului astfel incat acesta sa se comporte ca un agent
de insertie gi ca baza pentru asamblarea elementelor si utilizarea lor.

Cadrele nu trebuie sa fie doar o colectie de bari de otel, fiecare bara trebuie sa aiba
un scop anume si sa fie pozitionata corect.

MATRITE DEMONTABILE

Demontarea matritei trebuie facuta de-a lungul unui plan de separatie natural care sa fie
generat de catre o muchie sau de catre un colt (punct de concentrare a mai multor
muchii). Partile demontabile ale matritei trebuie prevazute cu ejectori pentru a facilita
procesul de demulare.

Matritele demontabile la care nu trebuie sa se vada linia de separatie pe piesa finala,
trebuie realizate cu deosebita atentie. Acest lucru poate fi dificil, in special pe matritele
de dimensiuni mari; de multe ori este nevoie de chit si sablarea piesei pentru a indeparta
aceasta urma.

Un mod de a evita operatia de indepartare a urmei planului de separatie este sa realizati
in mod intentionat o muchie pe matrita de-a lungul liniei de demontare care apoi poate fi
usor sablata sau polizata. Acest lucru este posibil realizadnd un "luft" (spatiu Iasat liber)
intre cele doua jumatati demontabile ale matritei. Atent lucrat, acesta poate acoperi chiar
si defecte mari de asamblare a partilor matritei.
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Suprafetele de etansare ( flangele ) matritelor demontabile nu trebuie sa fie suprafete
plane. Dezavantajul acestora este acela ca forta de strdngere se aplica pe o suprafata
mare si doar in grad scazut pe linia de separatie, adica acolo unde este necesara
aceasta presiune.

Flansele trebuiesc realizate astfel incat forta de strangere sa fie concentrata de-a lungul
liniei despartitoare sau in imediata apropiere a acesteia.

Matritele demontabile sunt facute in aga fel incat flansele temporare sa fie localizate de-a
lungul liniei de separatie iar matrita este realizata in doua etape.
Flangele temporare trebuiesc ceruite si tratate cu agenti de demulare ca si restul matritei.

Cand primul strat de pe prima jumatate a matritei este gata, se poate indeparta flansa
temporara. Apoi pe aceasta trebuie aplicata ceara si agent demulant. Atentie ca prima
jumatate a matritei sa nu se desprinda.

Cand laminati flanga celei de-a doua jumatate a matritei , Iasati stratimatul sa acopere
flanga celeilalte jumatati a matritei, astfel incat cele doua jumatati sa poata fi laminate
impreuna. Acest lucru va impiedica desprinderea in caz de tensiune termica sau
contractie. Aceasta legatura temporara este indepartata ulterior prin taierea marginilor
iesite ale materialului de etansare.

Flansele trebuie sa fie suficient de rigide incat sa nu poata fi deformate de forta de
strangere cand matrita este in lucru.

GHIDAJE

Piesele de ghidare sunt absolut necesare la matritele demontabile. Scopul principal nu
este doar acela de a imbina partile componente ale matritei dar si de a le mentine stabile
n timpul laminarii.

Piesele de ghidare lungi ce necesita migcari paralele nu sunt practice. Daca piesele de
ghidare sunt realizate in forma conica, atunci matrita poate fi ugor asamblata sau
demontata in partile componente.

CURATAREA MARGINILOR

Matritele cu parti laminate ce trebuiesc taiate cand sunt incad umede vor fi prevazute cu
margini din otel fixate cand s-a construit matrita.

Margini de otel asemanatoare pot fi aplicate de-a lungul liniei de separatie pe matritele
demontabile daca aceasta se afla intr-un singur plan.

Marginile care au mai multe raze de curbura nu sunt de preferat, deoarece la curatarea
acestora exista riscul ca etangarea de-a lungul Tntregii linii sa nu fie perfecta in aceste
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cazuri complicate.

EJECTORI

Cum am mentionat mai inainte, cauza principala a deteriorarii matritelor din PAFS
este manipularea necorespunzatoare.

Aceasta este adeseori asociatd cu demularea matritei de pe model. Forta folositd in
exces gi sculele ascutite sunt folosite in prea multe cazuri.

Pentru ca demularea sa fie facuta mai usor trebuie ca proiectarea sa fie facuta cu grija.
Aceasta inseamna ca unghiurile gi liniile de separatie sa fie executate tindnd cont de
modul in care piesa va fi demulata si utilizata.

Ejectorii trebuie fixati pe toate matritele si pot mari considerabil durata de utilizare a
matritei daca sunt corect conceputi si pozitionati.
Ejectorii pot fi proiectati sub mai multe forme: tip surub, tub, etc.

In forma lor cea mai simpla pot fi un orificiu pentru introducerea aerului comprimat.
Orificiul va fi acoperit cu o bucata de banda adeziva in timpul laminarii. Acest tip este cel
mai simplu si ieftin. Din pacate nu este practic in cazul pieselor de dimensiuni mari sau
cu pereti subtiri.

Ejectorul nu trebuie nici sa ridice nici sa Tmpinga matrita ci sa permita aerului sa
patrunda intre matrita si piesa si sa desprinda piesa de matrita.

Un ejector conceput ca o supapa de aer lucreaza corect doar daca este deschis cateva
zecimi de milimetru si permite aerului sa intre si sa patrunda de-a lungul suprafetei
matritei.

Un ejector de acest tip este utilizat si pentru matritele pentru injectia de ragina combinata
cu vacuumare daca furtunul pentru aerul comprimat este conectat la o supapa cu trei cai
permitand ejectorului sa fie conectat la acelasi nivel de vacuum ca gi cavitatea matritei.
Ejectorii trebuie pozitionati in partea centrala sau cea mai adanca a matritei, dar nu prea
aproape de margine.

Pentru matritele de dimensiuni mari sau cu pereti subtiri acesti ejectori pot fi dispusi mai
aproape de marginea de unde demularea poate incepe mai usor.

Daca piesa este adanca cu unghiuri mici de demulare, ejectorii trebuie plasati la margini.
In acest caz este important ca accesul aerului comprimat sa fie oprit cand se ridica piesa
si supapa inchisa la indepartarea piesei de pe matrita. In caz contrar exista riscul ca
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ejectorii sa zgarie piesa sau ca supapa sa se strice.

INTARIRE

Important de stiut pentru toate tipurile de matrite realizate din PAFS : lasati matrita sa
se intareasca pe model intr-un mediu cald cel putin 3 saptamani.

Lasand matrita la uscat suficient timp vor fi evitate problemele inca de la inceputul
constructiei. Intarirea insuficienta a matritei poate cauza urmatoarele probleme:

- urme de stratimat in matrita;
- urme de fibra;
- demulare de proasta calitate;

INDEPARTAREA MATRITEI DE PE MODEL

Daca suprafata modelului este rezistentd la stirenul monomer si daca aplicarea
demulantului s-a facut cu atentie, nu ar trebui sa apara probleme la indepartarea matritei
de pe model. Conectand aerul comprimat la ejectorii, matrita poate fi ridicatd de pe
model.

Daca matrita este intepenitd pe model, nu folositi forta pana cand nu ati incercat
variantele de mai jos:

e conectati ejectorii la o sursa de apa si lasati apa sa ridice usor matrita de pe model.
Atentie ca aceasta metoda poate fi folosita doar daca modelul este rezistent la apa
si nu se umfla.

e introduceti o pand de lemn la margini. incercati sa introduceti aer comprimat in
spatiul astfel creat. Nu va grabiti.

e gauriti. Aceasta metoda nu se recomanda daca matrita este de tip sandwich sau
echipatd cu maselotd de turnare. Fixati un stut temporar in orificiul realizat i
conectati-l la conducta de aer comprimat sau de apa. Reparati orificiul imediat ce ati
indepartat matrita.

Daca nici una din metodele de mai sus nu reugeste, incercati-le pe urmatoarele:
e separati matrita de model cu ajutorul unui cric hidraulic;

e indepartati cu atentie modelul bucatda cu bucatd de pe matrita. Acest lucru va
distruge desigur modelul si posibil va afecta si matrita.
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CAUZE FRECVENTE PENTRU PROBLEMELE DE DEMULARE

e suprafata modelului este sensibila de stirenul monomer;

e |acul de pe model nu s-a uscat corespunzator;

e ceruirea modelului nu este suficienta sau s-a folosit o ceara necorespunzatoare;
e gelcoatul de matritd nu s-a intarit corect;

e s-a lucrat pe un model rece si/sau intr-un mediu cu temperatura scazuta;

TURNAREA UNEI MATRITE NOI PE ACELASI MODEL

|. Matrita trebuie intai spalata cu apa calduta si detergent slab. Verificati suprafetele
matritei, piesele de ghidare, testati ejectorii gi sistemul de strangere, etc. Daca
suprafata matritei are zgarieturi, urme sau luciu necorespunzator, toate acestea
trebuie corectate prin sablare umeda, finisdnd cu elemente abrazive cu granulatie
foarte mica. Dupa sablarea umeda suprafata trebuie slefuitd si apoi lustruita
corespunzator.

Pentru slefuire - produsele din gama OSKAR
o M50, pasta de slefuit cu granulatie mare;
e M100 - granulatie medie;
e M150 - granulatie foarte fin ;
o pasta de slefuit si lustruit

Prin compozitia lor speciala realizeaza atéat slefuirea fina a matritei cat si astuparea

microporilor, rezultand astfel o suprafata finisata optima procesului de turnare.

Daca suprafata este doar tocita, poate fi suficient sa lustruiti cu un produs adecvat. Dupa
ce matrita a fost verificata si modificata si totul este in regula, suprafata trebuie ceruita cu
o ceara groasa. Aplicati ceara in acelasi mod ca pe model.

Dupa ceruire, aplicati un strat subtire de alcool polivinilic ( APV ) si faceti o piesa de
proba prin metoda manuala. Aceasta piesa test include aplicarea gel coat-ului si a cel
putin 4 straturi de stratimat 450 g/m?, de preferat umed pe umed.

Astfel de piese test trebuie realizate Tn matritele deschise sau in ambele parti ale matritei
inchise.

Piesa test reprezinta controlul suprafetei matritei si de asemenea verificarea faptului ca
suprafata a fost corect uscata.

[l. Dupa realizarea piesei test, spalati din nou matrita cu apa calduta si aplicati ceara cu
grad ridicat de demulare. Aplicati alt strat de APV dupa care matrita este gata sa intre
in productie.
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Uneori se mai face o alta piesa test prin metoda manuald, stratul de suprafata fiind
realizat cu foarte mare grija. Aceasta piesa poate fi folosita ca referinta si model pentru
fabricarea altor matrite Tn viitor. Daca tolerantele piesei sunt foarte mici, se recomanda
ca matrita de referinta sa fie facuta din rasina epoxidica speciala pentru matrite.

[Il. Dupa realizarea primei matrite, modelul trebuie spalat si ceruit inca o data. Din nou,
pentru a 3-a matrita realizata se recomanda aplicarea unui strat subtire de demulant.

IV. De la a 4-a matritd nu mai este nevoie de strat de alcool polivinilic iar ceruirea poate
fi facuta la fiecare a doua extractie. Dupa 10 demulari mai puteti face o serie de
demulari fara a mai fi nevoie de ceara.

ASPECTE DE PROIECTARE

Una din problemele aparute la fabricarea tuturor matritelor din PAFS este cauzata de
contractia raginii poliesterice la ntarire. in mod normal aceasta contractie reprezinta
aproximativ 7-8% din volum, rezultédnd o contractie liniara de aprox. 2%.

Aceste valori se refera la poliesterul pur dar cand se adauga materialul de ranforsare
contractia este mai mica deoarece o parte din contractia totala este preluata de material
care este rezistent la contractie.

Poliesterul laminat cu un grad de ranforsare cu fibra de sticla de 30% are teoretic o
contractie in volum de aprox. 4%, ceea ce reprezinta 1.8% contractie liniara.

Acestea sunt valori teoretice iar in practica acestea pot varia intamplator si depind de
diferiti factori din procesul de laminare.

Contractia urmeaza procesului de intarire si incepe la stadiul de gel si continua pana
cand laminatul este perfect intarit. Daca apare un obstacol fizic la contractia intr-o
directie, rezultatul va consta in formarea de tensiuni interne in acea directie. Acestea au
nevoie de un timp mai lung pentru a se disipa.

Daca obstacolul este indepartat cat timp tensiunile inca exista, acest lucru poate duce la
contractie intarziata.

Acest fenomen poate duce la deformare sau la alte schimbari ale dimensiunii piesei dupa
indepartarea de pe matrita si la fisurarea zonelor bogate in poliester, de ex. colturi sau
suprafete inclinate, etc.

Pentru a evita formarea tensiunilor din interiorul laminatului, urmati regulile urmatoare:

Gelcoat :
e aplicati straturi de grosime egala;
e nu permiteti acumulari de cantitati mari de gel coat;
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Laminatul:
e impregnare atenta fara a se forma zone cu multa rasing;
e aplicati straturi subtiri - cate un singur strat de mat;
e timp de intarire suficient intre aplicarea straturilor succesive;
[ ]

tensiunile datorate contractiei trebuie sa aiba suficient timp sa dispara inainte
de aplicarea urmatorului strat;

NU ESTE POSIBIL SA ELIMINATI CONTRACTIA IN TOTALITATE, DAR PUTETI
REDUCE CONSECINTELE !

UNICUL FACTOR IMPORTANT IN FABRICAREA MATRITEI §I CARE ESTE
IGONART DESEORI ESTE TIMPUL !

Este esential sa se respecte timpul necesar fiecarei etape.

Stratul de suprafata al matritei nu poate fi facut niciodata in mai putin de o saptamana
daca se doregte ca matrita sa indeplineasca toate cerintele.

PENTRU O CALITATE BUNA, MATRITA TREBUIE LASATA SA SE INTAREASCA PE
MODEL INTR-UN MEDIU CALD CEL PUTIN 3 SAPTAMANI.

O matrita realizata in mai putin timp poate corespunde, dar riscul de a ceda este foarte
ridicat.
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MATRITE SPECIALE
|. PIESE CU MASA MARE

Matritele pentru piesele cu masa mare necesita un laminat de rezistenta in spatele
suprafetei care copiaza forma modelului. Acesta este uneori Tnlocuit de agentii de
rigidizare pentru matrite de mari dimensiuni. Rigidizarea trebuie facuta uniform, motiv
pentru care nu este usor de realizat.

Laminatul de rezistenta poate fi facut in diferite moduri cu mai multe tipuri de material:

-ragina poliesterica cu material de umplere ( nisip, etc.)

-rasina epoxidica (rasina epoxidica speciala pentru turnare sau ragina epoxidica +
material de incarcare );

-beton;

La realizarea laminatului de rezistentd din ragina poliesterica apar adesea probleme
cauzate de contractie, ce pot fi rezolvate astfel:

Reversul laminatului terminat va fi acoperit cu un material de distantare. Aceasta poate fi
usor aplicata pe laminat, avand una din fete autoadezive. Acest material de distantare va
fi acoperit cu un strat subtire de agent demulant: alcool polivinilic (APV) sau ceara.

Laminatul de rezistenta se aplica peste materialul de distantare si se lasa sa se usuce.
Dupa ce s-a intarit se ridica, se indeparteaza stratul de ceara si se curata suprafata
interioara.

Dupa ce laminatul s-a intarit 2 — 3 zile la 40 — 50°C si nu se mai contracta, se va lipi pe
matritd cu rasina epoxidica. In cazul formelor simple din punct de vedere geometric,
ragina poate fi turnatd pe matrita, apoi apasati usor laminatul de rezistenta pe aceasta.

Pentru forme complicate poate fi nevoie sa realizati lipirea folosind presiune sau
vacuumare.

Daca laminatul de rezistentd este realizat din beton, suprafata acestuia trebuie sa fie
curatata si lasata sa se usuce suficient timp pentru a asigura o buna adeziune.
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[l. MATRITE ADAPTABILE

Aceste matrite sunt construite astfel incat una din jumatati — cea care reprezinta
suprafata piesei finite - sa fie prevazuta cu piese de ghidare, cadru cu suporti si flange
dimensionate cu 1 cm mai larg decat normal.

Acest cm. se foloseste pentru laminarea temporara a celor 2 jumatati de matrita
impreuna n timpul fabricatiei si intaririi celei de-a doua jumatati.

Apoi un material de distantare este laminat cu grosimea necesara pe jumatatea de
matritd. Acest lucru poate fi realizat intr-unul din urmatoarele moduri:

1. Laminare cu stratimat si rasina poliesterica.

Pe jumatatea finisata a matritei se aplica ceara si agenti de demulare exact ca pe
model. Apoi se lamineaza manual materialul de distantare cu stratimat in grosimea
necesara.

Aceasta metoda confera un control scazut al grosimii. Colturile din interior devin in
general prea groase iar cele din exterior prea subtiri. Suprafata de deasupra trebuie
chituita si sablata pentru a se potrivi celeilalte jumatati a matritei. Aceasta metoda
poate fi folositd doar daca permite tolerante mari pentru grosimea piesei si calitatea
suprafetei partii de dedesubt a matritei. O metoda mai buna ar fi sa folositi Coremat.

2. Laminare folosind Coremat.

Pe prima jumatate finisatd a matritei se aplica ceara si agent de demulare exact ca pe
model. Coremat-ul se taie in fagii de 10 - 20 cm latime, in functie de complexitatea
formei.

Fasiile vor fi complet impregnate cu rasina poliesterica, apoi rasina in exces va fi
inlaturata.

Faceti acest lucru pe o masa plana si folositi o rasina poliesterica pigmentata sau
Coremat cu martor de culoare pentru a vedea daca toata suprafata fagiilor s-a
impregnat corect.

Acestea, inca umede se aplica pe suprafata matritei si astfel se obtine grosimea
dorita. Suprafata trebuie apoi chituita si sablatd pana la obtinerea finisarii dorite.

Folosind aceasta metoda este relativ ugsor de controlat grosimea ce trebuie sa fie mai
mare de 2 mm si mai mica de 8 mm. Se impun eforturi suplimentare la colturi pentru
evitarea acumularii de rasina in exces. Metoda poate fi aplicata daca piesa nu are
unghiuri inchise sau colturi ascutite si cand este necesara o grosime medie.
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[ll. MATRITE DE INJECTIE

Pentru realizarea matritelor de injectie trebuie sa luati in calcul anumiti factori care
influenteaza procesul de injectie:

e metodele de intarire ( polimerizare );

canalele de drenaj si punctele de injectie ale raginii;
modul de aranjare si aplicare a materialului de ranforsare;
insertiile necesare si miezul de turnare;

flangele de etansare si canalizatiile de vacuumare;
suprafetele de strangere si etansare;

Acesti factori trebuie intelesi in totalitate astfel incat inainte de construirea modelului
toate elementele sa poata fi incorporate de catre proiectant.

Jumatatea "mama" a matritei poate fi realizatd conform descrierii de la capitolul anterior
cu laminat de rezistentd, incarcat cu pudra gi microsfere de aluminiu pentru egalizare
termica.

Pentru jumatatea "tata" a matritei exista mai multe variante: unii experti recomanda
jumatatile tatd sa fie flexibile, realizate ca matrite obignuite prin metoda manuala, fara
insertii. Matritele "tata" rigide pot fi facute precum cele "mama", incarcate cu pudra si
microsfere de aluminiu.

Exista si alte metode pentru realizarea sistemului de prindere si a flanselor de etansare
cum ar fi prinderea cu mijloace mecanice, cea prin canal separat de vacuumare, cu buza
de etansare, etc.

Schita de mai jos prezintd o varianta de utilizare a buzei de etansare pentru o metoda
combinata de injectie sub presiune si cea sub vid. Sistemul de etansare functioneaza
fara garnituri de etansare complicate sau scumpe.

"O" —ring-ul, care este realizat din tub de plastic, este ieftin si foarte robust si permite un
control total asupra etansarii. Canalul de vacuumare functioneaza si el ca un receptor
pentru rasina in exces ( prea-plin de rasina ) si se autodreneaza datorita structurii
divizate.
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