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MOD DE CONFECTIONARE SI TRATARE MATRITE GRP
(TOOLYS)

De obicei, masterul este confectionat din lemn. Pentru a realiza o matrita cu finisari bune,
suprafata masterului trebuie perfectata folosind un amestec de filler poliester ugor de slefuit,
cum ar fi FI-175, Tnainte de a i se da lustrul final. Folosind FI-167, un amestec de filler
poliester de suprafata, puteti slefui si lustrui, obtinand o suprafata cu un luciu foarte mare.

Dupa aceasta pre-tratare, masterul trebuie slefuit uniform folosind hatrtie abraziva de 600.
Etansarea poate fi realizata cu un bi-component, rezistent la stiren, pe baza de uretan,
(pentru a evita formarea de bule) sau un strat rasina de poliester. Rasina de acoperire care
va fi folosita. ar trebui testatainainte de aplicare, din moment ce se comporta diferit in situatii
variabile cum ar fi timpul de intarire, temperatura, strat, grosime aplicata, post-intarire, etc.

Norpol topcoat poate fi folosit si ca strat final. La final, topcoat-ul trebuie slefuit folosind
hartie abraziva umeda cu finete intre 400 si 1200. Grosimea stratului este determinata de
calitatea initiala a suprafetei masterului. Pentru frecare, atat pe suprafata filler-ului cat si a
topcoat-ului, recomandam Norpol R-10 si Norpol R40, care au ca rezultat un luciu fin.

Dupa obtinerea finisarii dorite, aplicati pe master intre 4-6 straturi de ceara. Reichhold
recomanda Norpol W-70. Cea mai buna metoda de ceruire este sa se faca 2 aplicatii pe zi la
un interval de cel putin 6 ore. Lasati sa actioneze peste noapte, apoi repetati procedura cu
acelasi interval intre aplicatii. Inainte de a aplica gelcoat-ul de matrite, asteptati inca o
noapte dupa ultima operatiune de ceruire. Fiti atenti ca temperatura ambianta in timpul
ceruirii si intaririi acesteia trebuie sa fie de aproximativ 20°C. Acest lucru va facilita o netezire
si o intarire buna si va asigura proprietati bune de demulare.

Reichhold nu recomanda folosirea agentilor de demulare pe baza de alcool polivinilic,
deoarece poate rezulta o suprafata neuniforma sau dungata in matrita. De asemenea, poate
cauza pete. Nu este necesar un agent demulant cAnd masterul este pre-tratat corect si
ceruit.

Norpol ceara/lustruire Echivalent Mirror Glaze

Norpol W-70 (ceara standard) Mirror Glaze 8

Norpol W-80 (ceara temp inalte)  Mirror Glaze 87

Norpol R-10 (lustruire medie) Mirror Glaze Velocity 81, compus pentru matrita

Norpol R-40 (lustruire fina) Mirror Glaze Velocity 82, polish de inalta stralucire
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DE VERIFICAT TNAINTE DE APLICAREA GELCOATULUI:

Temperatura trebuie sa fie intre 20-23°C. Nu uitati ca temperatura podelei poate fi
mai mica decat in mijlocul camerei.

Masterul trebuie pastrat o perioadda la aceasta temperatura fnainte de aplicarea
gelcoatului.

Asigurati-va ca masterul nu are praf si ca incaperea este pe cat posibil fara praf. Nu
folositi niciodata aer comprimat pentru a inlatura praful de pe master, ci folositi o piele
de caprioara usor umezita.

Pentru a va asigura ca si gelcoatul de matrite isi mentine temperatura de 20-23°C,
trebuie depozitat la aceasta temperatura pentru cel putin o saptaméana fnainte de
aplicare. Daca folositi un gelcoat rece, acesta nu se va intari suficient iar pe matrita
vor aparea multi pori de suprafata.

Umiditatea aerului trebuie sa fie intre 50-70%.

Asigurati-va ca folositi calitatea corecta de gelcoat:

NORPOL GM 90000 S = Gelcoat negru de matrite pentru aplicare spray

NORPOL GM 90000 H = Gelcoat negru de matrite pentru aplicare cu pensula
NORPOL GM 60014 S = Gelcoat verde de matrite pentru aplicare spray

NORPOL GM 60014 H = Gelcoat verde de matrite pentru aplicare cu pensula
NORPOL GM este un gelcoat de matrite destul de flexibil cu o suprafata tare si cu o
mare rezistenta la caldura (HDT)

Testarea timpului de gel

Prima data verificati intotdeauna timpul de gel, in special pentru gelcoaturile vechi, de
exemplu amestecati 100 g gelcoat cu 1.5% catalizator. Timpul de gel pentru aceasta
mostra ar trebui sa fie mai mic de 30 min. Daca depdseste acest timp, va rugam sa
contactati laboratorul de gelcoat Reichhold. Fiti atenti ca butoaiele care au fost
desfacute sa fie bine inchise.

Ventilatie

In timpul aplicdrii gelcoatului si in starea incipientd de intdrire a acestuia, nu
directionati curenti de aer spre master. Odata ce intarirea gecoatului este in plinad
desfasurare, puteti folosi ventilatia necesara.

Catalizatorul
Adaugati cantitatea corectd, 1.3 - 1.8% din peroxidul corespunzator si amestecati
foarte bine.

Important: Nu amestecati cantitati mari de gelcoat si catalizator. Dupa adaugarea
catalizatorului, reactia chimica se declanseaza in 10-15 min., si pana in acest moment
gelcoatul trebuie sa fie aplicat pe master. Pentru mastere mai mari, faceti mai multe
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loturi mici din cantitatea totala de care aveti nevoie si nu faceti niciodata mai mult de
2 kg de gelcoat odata pentru un operator.

e Asigurati-va ca butoaiele si pensulele nu au solventi pe ele.

APLICAREA CU PENSULA A GELCOATULUI DE MATRITE

1. Folositi o pensula moale, latd. Lungimea perilor trebuie sa fie de 5-7 cm.

2. Primul strat trebuie sa fie de 500-700 microni (0,5-0,7 mm), masurat cu un pieptene
de masurat.

3. Al doilea strat trebuie sa fie de 300-400 microni (0,3-0,4 mm), masurat cu un
pieptene de masurat.
Cand folositi pensula, este necesara aplicarea a doua straturi de gelcoat. Nu aplicati
mai mult si mai gros decat este recomandat pentru a evita probleme ca fragilitate si
crapaturi.

4. Tehnica aplicarii
Aplicati gelcoatul cat de uniform posibil. Cele mai bune rezultate sunt obtinute in
echipe de céate doi operatori, cand unul aplica gelcoatul in timp ce celalalt asigura
intinderea uniforma si grosimea corecta (masurata cu un pieptene de masurat).
Fiti atenti la gelcoatul de matrite subtire (de exemplu, urme ale pensulei, aplicatii in colturi si
suprafete dificil de acoperit) la primul strat.
Suprafetele subtiri dau o slaba intarire a gelcoatului de matrite, rezultand o intarziere la

intarirea stratului din zonele respective.
Nu folositi pensule prea lungi. Schimbati-le cu unele curate la fiecare 15 minute.

APLICAREA PRIN SPRAY-ERE A GELCOATULUI DE MATRITE

Cel mai folosit echipament la ora actuala este paharul de spray. Cu acest tip de echipament
testat de noi, am obtinut rezultate bune.

O caracteristica importanta a pistolului pentru spray este pulverizatorul si surubul pentru
reglat debitul, permitdnd operatorului sa realizeze o spray-ere find cu un debit redus al

gelcoatului.

Recomandam urmatoarele specificatii:

1. pahar de 2,3 I.

2. Pistol pentru spray

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
e 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
Targu-Mures - 540282 - Str. Soimilor nr. 18, Judetul Mures;  Telefon: 0265-312 005; Fax: 0265-312 006; E-mail: office.tgm@polydis.ro

Reg. Comertului: J02/1455/2005; CIF: RO 17850758; Capital Social: 1 000 000 lei; Cod IBAN: RO79 BACX 0000 0000 2024 4250; Banca: Unicredit Tiriac Arad



POLYDIS

polymers distribution

3.
4.
5
6

7.

Pistol cu presiune 3,0 kp/cm?2

Pahar cu presiune 3,5 kp/cm=2
Capacitate ajustata la 400-500 g/min.
Catalizator adaugat in pahar.

Spray-ere in 4 straturi ud pe ud, fiecare de 150-200 microni cu pauza de 4-8 minute
intre aplicari.

LAMINAREA MATRITEI

Pentru a realiza o matrita, puteti folosi fie stratimat din fibra de sticla ancolant pudra, fie
emulsie. Ancolantul emulsie se usuca mai repede, dar va rezulta o laminare alba. Acest lucru
nu afecteza rezistenta rasinii daca aceasta a fost aplicata in straturi nu mai groase de 2 mm,
fiecare din ele fiind uscate Tnhainte de aplicarea stratului urmator. Ancolantul pudra nu duce la
o laminare alba, dar uscarea este mai dificila.

1. Primul strat de fibra de sticld, 1 x 450 g/m2. Trebuie aplicat in 12 ore de la aplicarea

gelcoatului de matrite.

e Rasind, pre-accelerata, POLYLITE 410-900

e 1-1,5 % NORPOL PERIXODE 1 (RETIC C 101)

Aplicati rasina inainte de aplicarea fibrei pe gelcoatul de matrite intarit.

Umeziti bine stratimatul din fibra de sticla folosind mai multa rasina pe partea de
deasupra, dupa care se insista cu trafaletul pentru uniformizare si debulare. Acest
lucru este foarte important pentru primul strat.

Lasati primul strat sa se usuce pana a doua zi.

2. Al doilea strat de stratimat din fibra de sticla, 2 x 450 g/m2. Slefuiti primul strat
fnainte de aplicarea rasinii si fibrei de sticla pentru primul strat. Impregnati bine cu
trafaletul. Lasati sa se intareasca pana a doua zi.

3. Straturile urmatoare de fibra de sticld, 2 x 450 g/m2. Procedati la fel ca pentru cel de-
al doilea strat pana la obtinerea grosimii dorite.

Pentru a evita tensiunile interne si contractia, nu aplicati mai mult de 2 x 450 g/m=2 pe
zZi.

4. Matritele laminate pot fi realizate si din roving, folosind un pistol de proiectie
simultana. Primul strat trebuie sa aiba aprox. 1 mm grosime, iar straturile urmatoare
aprox. 2 mm.

Intervalele dintre straturi, perioada de intarire si slefuirea sunt aceleasi ca mai sus.
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TRATAREA UNEI MATRITE NOI (INAINTE DE PRODUCTIE)

Matrita trebuie bine consolidata inainte de fi scoasa din tipar. Trebuie sa plasati nervuri de
rigidizare, atat longitudinal, cat si transversal. De exemplu, pe invelisul unei matrite trebuie
sa existe minim trei nervuri de rigidizare longitudinale de fiecare parte. Alte matrite trebuie
consolidate in concordanta cu forma si profilul lor. O solutie favorabila este confectionarea
unui suport de tevi care se intersecteaza, sudate pe un suport. Un asemenea suport trebuie
bine laminat pe matrita.

Cand matrita este scoasa din tipar, suprafata gelcoatului trebuie bine spalata cu apa.

Daca masterul a fost bine realizat si finisat, matrita va avea nevoie de ceruire doar inainte de
a fi folosita. Aceasta va fi cea mai buna matrita. Totusi, daca este necesar, matrita poate fi
slefuita folosind hartie abraziva cu finete cuprinsa intre 150-1200. Granulatia folosita la
inceput este determinata de intervalul de slefuire necesar. O finisare cu hartie de 1200 va
facilita, relativ, obtinerea unui puternic luciu de suprafata folosind o pasta fina de slefuit.
Daca slefuirea finala este realizata cu o hartie prea abraziva, va rezulta un master de slefuire
dificil de inlaturat prin frecare.

Pe o matritd noud trebuie sa se aplice cel putin 4 straturi de ceara inainte de a fi folosita.
Pentru a asigura o uscare buna a cerii, intervalul dintre straturi trebuie sa fie de cel putin 6
ore. Dupa ultima aplicare de ceara,trebuie sa existe un interval de 24 h Tnainte de aplicarea
demulantului. Nu uitati ca temperatura in timpul ceruirii trebuie sa fie de cel putin 20 °C.

Pentru primele 3-5 matrite intr-un master nou, trebuie folosit un agent de demulare ca
alcoolul polivinilic. Dupa fiecare matrita, vechiul agent de demulare trebuie indepartat cu apa.
Pentru a realiza o peliculd de ceara tare si durabild, matritele noi trebuie re-ceruite la fiecare
3 operatiuni Thainte de aplicarea unui nou strat de agent de demulare. Ceruirea ulterioara
trebuie facuta cand este necesar.

La ceruirea suprafetei unui master, trebuie folosite perii moi, atat pentru aplicarea cerii, cat si
pentru lustruirea ei. Suprafetele netede trebuie ceruite folosind cel putin 3 cdrpe moi: una
pentru aplicarea cerii, a doua pentru o polisare temeinica si a treia pentru a obtine o finisare
stralucitoare. A treia carpa, trebuie schimabta la fiecare 2-4 m2.

Ceara are tendinta sa se acumuleze pe suprafetele matritelor, formand resturi albe. Din
aceasta cauza, aceste suprafete trebuie spalate regulat cu toluen. Ca solutie alternativa,
poate fi folosit si stirenul. Daca este folosit toluen, folositi cantitati minime si stergeti repede.
Carpele folosite se murdaresc repede si trebuie schimbate des. Dupa stergere, spalati cu apa.
Toluenul este un lichid toxic si inflamabil. Spalarea cu toluen sau stiren trebuie realizata in
spatii foarte bine aerisite sau in aer liber.

Daca folositi solventi refolosibili, fiti atenti ca pot contine impuritati ce pot crea probleme la
ceruire.

Gelcoatul de matrite al unei matrite noi trebuie sa atinga o duritate Barcol de cel putin 35
inainte de realizarea primei matrite. Aceasta duritate este obtinuta in mod normal dupa ce
matrita a fost depozitatda pentru 2-3 saptamani la aprox. 20-23°C, de la aplicarea gelcoatului
pe master. Pentru a grabi postpolimerizarea, matrita terminata poate fi tinuta la 35-45°C
pentru 2-3 zile. In acest mod, trebuie postpolimerizate matritele care nu au ajuns la duritatea
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adecvata, depozitate la temperatura camerei. Cea mai buna metoda de intarire a unei matrite
este sa fie facuta inainte de scoaterea ei de pe negativ.

Verificati intotdeauna duritatea unei matrite noi, inainte de a o introduce in productie.

POLYLITE PROFILE TOOLING SYSTEM

Reichhold a dezvoltat de asemenea o rasina pentru matrite cu contractie redusa. Pentru acest
sistem recomandam aceeasi procedura ca pentru gelcoatul de matrite si primul strat de
rasina.

Apoi, continuam cu Polylite ProfileTooling System. Cu acest sistem lucram cu 4 straturi intre
4 si 6 mm ud pe ud.

Cereti ghidul tehnic, Polylite Profile Tooling System.

ANUNT IMPORTANT: Informatiile, recomandarile si/sau opiniile descrise aici au scopul de a asista clientul pentru a determina
daca produsele noastre sunt potrivite pentru aplicatiile lorsau sa asigure o asistentd generald la aplicarea produselor noastre.
Produsele noastre sunt destinate vanzarii catre clienti industriali sau comerciali. Cerem clientilor sa verifice si sa testeze produsele
noastre Tnainte de a le folosi si sa fie satisfacuti de rezultate, de aici rezultand si potrivirea pentru domeniile lor de aplicatii.
Garantim ca produsele noastre sunt conforme cu specificatiile scrise. Nimic din ce este stipulat aici nu constiuie o altid
garantie, expresa sau tacita, inclusiv orice garantie de comercializare sau conformitate pentru un scop anume, nici nu
asigura vreo protectie in fata oricérei legi sau vreun patent la care se face referire. Toate drepturile de patentare sunt
rezervate. Corectarea exclusiva pentru toate revendicarile dovedite o constituie inlocuirea materialului si in nici un caz nu vom fi
raspunzatori pentru pagubele ocazionale sau de durata.
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