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CTP Kalýp Yapýmý
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Poliya CTP Kalýp Yapýmý

1.

2 2. Modelin her m sine 300-400 gr gelecek þekilde kalýp jelkotu tabanca ile atýlacaksa Polijel P-220, fýrça ile sürülecekse Polijel F-
220 tartýn.

3. Eðer tabanca ile Polijel P-220 atacaksanýz, regülatör çýkýþ basýncýný 3.5-4 atüye ayarlayýn ve meme çapý 2.5-3 mm olan bir 
tabanca hazýrlayýn.

4. Polijel 220  kalýp jelkotundan 800 gr bir kaba tartýn ve buna 8 gr yaz için, 
12 gr kýþ için MEK-peroksit sertleþtirici ilave edip karýþtýrýn. Pigment pasta ilave etmeden bu andan itibaren 15 dakika içinde 
kullanýn. Ortam sýcaklýðý 18 °C nin altýnda olmamasýna ve rutubetsiz olmasýna dikkat ediniz.

5. Tabanca ile Polijel P-220 atýyorsanýz 30-40 cm uzaklýktan, fýrça ile Polijel F-220 sürüyorsanýz mümkün olduðunca belli 
2 bölgelerde yýðýntý ve birikinti yaptýrmadan her m 300-400 gr gelecek þekilde uygulayýn. Bu þekilde ortalama 0.25-0.35 mm 

kalýnlýðýnda ilk kat jelkotu uygulamýþ olacaksýnýz.

6. Tüm model üzerine bir kat þeffaf jelkot uyguladýktan sonra jelleþmesini bekleyin. 

Þayet jelleþme baþlamadan 2. kat jelkot uygulamasýna 
geçerseniz jelkot akacak veya alttaki renksiz jelkotu çözecektir. Jelleþme baþlangýcýný çok geçerse, 2.kat jelkot, 1.kat þeffaf jelkotu 
buruþturacaktýr. Bu nedenle zamanlama çok önemlidir. Ýþte bu jel baþlangýcýndaki jelkotun üzerine bu kez çok az renklendirilmiþ 

2  ikinci kat jelkot yine m 300-400 gr gelecek þekilde uygulanmalýdýr. 2. kat jelkot uygulamasý fýrça ile yapýlýyorsa özellikle 
bastýrmadan yapýlmalýdýr. 2.kat renkli jelkot uygulamasý bittikten sonra 24 saat beklenmelidir.

7. 24 saatin sonunda model üzerindeki flanþlardaki kalýp jelkotu üzerine temiz ve kuru parmaðýnýzla kuvvetle bastýrarak bir 
dakika bekleyin ve parmaðýnýzý kaldýrýn. Eðer parmaðýnýza jelkot bulaþýðý geliyorsa 3-4 saat bekleyin. Yapýþma olduðu halde 
jelkot bulaþýðý elinize gelmiyorsa kalýp jelkotu yeterli sertliðe ulaþmýþtýr ve kortel iþlemesine hazýrdýr.

8. Sertleþmiþ kalýp jelkotunun üzerine kalýp poliesterimiz Polipol 320 
 kullanarak hiç hava kabarcýðý býrakmadan 1 kat kortel iþleyin ve sertleþmesini bekleyin.  Daha sonra 

2 2yine ayný miktar ilaveleri yapýlmýþ kalýp poliesteri kullanarak önce 300gr/m  sonra 450 ve 600gr/m  cam elyafýný, poliesteri 
akýtmadan ve homojen olarak  üst üste ayný anda iþleyin ve bu üç katýnda sertleþmesini bekleyin.

9. Yeterli kalýnlýða ulaþýncaya kadar bu iþleme devam edin. Yeterli kalýnlýk bu kalýptan alýnacak CTP ürün kalýnlýðýnýn 2-3 katý 
kalýnlýktadýr. Bu kalýp suni mermer ya da döküm poliester iþinde kullanýlacak ise 6-9 mm kalýp kalýnlýðý gereklidir.

10. Eðer çok geniþ ve çarpýlmaya müsait kalýp imal ediyorsanýz özellikle çok az poliester kullanmaya çalýþýn ve son kat elyafý 
iþlemeden önce bütün kalýp çevresini, metal, profil, ahþap veya poliüretan köpükle profillendirerek  güçlendirin. Þayet kalýp tekne 
kalýbý gibi aþýrý geniþ yüzeyli ise bu profillendirme iþini orta kýsýmlarda her bir metrede tekrarlamanýz gerekir. Bu profil iþleminden 
sonra son kat elyafý çerçevenin üstünü örtecek þekilde iþleyin.

11. Kalýbý sökmeden iki gün modelin üzerinde býrakýn, iki gün sonra 45-60 °C deki fýrýnda bekletin veya yaz aylarýnda güneþ 
altýnda 3 saat tutun. Sonra serince bir yerde soðumasýný bekleyin daha sonra modeli üzerinden sökebilirsiniz.

Hazýrlanmýþ modele-kalýp üreticiye kalýp ayýracý sürüp kurutun.

(Hýzlandýrýcýsý içindedir, gerektiðinde ilave yapýlabilir.)

(Jelkotu uyguladýktan yaklaþýk yarým saat 
sonra jelleþme baþlayacaktýr. Jelleþme baþlangýcýný þu þekilde anlayabilirsiniz; uyguladýðýnýz modelin üzerine parmaðýnýzý 
dokundurduðunuzda üstteki çok ince sývý jelkot elinize gelecek fakat alttan donduðunu hissedeceksiniz. Daha kuvvetli 
bastýrdýðýnýzda altta sertleþmeye baþlayan jelkotu daðýtabilirsiniz.) 

(1 kg kalýp poliesterine mevsimine göre 7-14 gr MEK-p 
ilavesi ile) (Yaklaþýk 2-4 saat)

Polijel 220 ve Polipol 320 KALIP HAZIRLAMA SÝSTEMÝ HAKKINDA BÝLGÝLER



Mold Production
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Poliya Mold Production

1. 

2. Weigh enough gelcoat to leave 300-400 gr/m  of the model when applied.
 For spray gun, adjust regulator exit pressure should be 3.5-4 atm and nozzle 

diameter of the gun should be 2.5-3 mm.

3. Weigh 800 gr mold gelcoat and then add 7 gr MEK-peroxide in the summer, 13 gr MEK-peroxide in the winter time and mix 
well and afterwards use it in 12 minutes.

4. With the gun working distance should be 30-40 cm, if brush application try not to accumulate gelcoat at certain areas. 300-
2400 gr /m  gelcoat must cover surfaces so that the first layes s thickness should be about 0.25 - 0.35 mm.

5. After applying transparent gelcoat on the model, about half an hour later, gel will start. When gelled, touch it with your finger. 
You feel that gel starts from the bottom and the top layer is still liquid, but if pressed a bit stronger gelcoat can be dissipated. 
If the second gelcoat is applied before gel time, gelcoat will dissolve the transparent gelcoat or if applied after gel time, liquid 
gelcoat crippled the first one. So that timing is very important. Half an hour later, this time th second gelcoat is colored with a little 

2pigment paste and apply carefully 300-400 gr/m  on the first transparent layer. If you work with brush try to use it very smoothly, 
press it gently. Then allow to cure for 24 hours.

6.  In the end of 24 hours, press your finger strongly on the mold gelcoat which is on the flanch on the model and then look at it if 
there is some gelcoat on your finger, wait about 3-4 hours to gel. When touched gelcoat, it’s sticky, but no gelcoat on your finger, 
the mold gelcoat is hard enough to apply some cortel.

7. Apply some surface tissue with enough the mold polyester Polipol-320 that cure agents have been added (for 1 kg Polipol-320, 
2add 7-18 gr MEK-peroxide), no bubbles and allow to gel about 2-4 hours. Later, 300-450 and 600 gr/cm  fibreglass is applied on 

at the same time, try not to drop polyester around and then leave to cure.

8. You can continue this process till it›s thich enough. The mold thickness should be 2-3 times thicker than the product’s pr if used 
for making synthetic marble or casting the polyester mold thickness should be 6-9 mm.

9. If you produce a wide and impactable mold, especially try to work with polyester economically and before applying the last 
fibreglass, strengthen around the mold by using a piece of wood or polyurethane foam or metal profile. However the profile 

2process should be repeated in the middle in every m . Afterwards apply the last fibreglass that should cover the frame.

10. The mold has been left to cure for two days, should put in a oven at 45-60 °C for 3 hours or in the summer time leave it under 
the sun for 3 hours. Then it is taken a cool place to cool down. Afterwards you can remove the models.

Apply some releasing agent to the prepared mold or requested model and allow to dry.
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 (Polijel  P-220 is recommended us of spray type or 
Polijel F-220  Brush type can be used with a brush.)

WORKING WITH Polijel 220 AND Polipol 320 MOLD PRODUCTION SYSTEM
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ÖNEMLÝ
Bu döküman/belgede yer alan bilgiler uzun süreli laboratuar testleri ve
kurumsal bilgi birikimimizle hazýrlanmýþtýr. Ýyi niyetle yol gösterici olarak verilen
bu bilgilerin kullanýmýndan kaynaklanan hiçbir zarardan Poliya sorumlu
deðildir. Kullanýcý hatalarýndan veya yanlýþ depolamadan kaynaklanan sorun
ve zararlardan Poliya sorumlu deðildir. Ayrýca ürünlerimizi üretimde kullanmaya
baþlamadan önce, çalýþma ortamýnýzda uygulama denemelerini yapmanýz
gerektiðini önemle hatýrlatýrýz.

IMPORTANT

COPYRIGHT NOTICE

Copyright © 1983-2009, Poliya-Istanbul 
®All rights reserved. Poliya  is a registered trademark of Poliya Poliester Sanayi ve Ticaret Ltd.Þti.

The information contained herein is subject to change without notice. The 
information provided on this document is prepared with long term laboratory tests 
and our own experiences. The information is given with goodwill to act as a guide 
but not as a reference, also Poliya is not responsible from any damages occur by 
using this document and/or information or the user faults or from the unsuitable 
storage conditions. Also we highly recommend you to make tests in your own 
working condition before using the product on your production line. Poliya shall 
not be liable for technical or editorial errors or omissions contained herein.

No logo, graphic, data, color code or image from this document may be copied or 
used without express written permission given by Poliya. Poliya® name and logo 
also the names of Poliya Products referenced herein Polipol™, Polijel™, Polives™, 
Polipigment™, Poligranul™ and Politix™ are either trademarks and/or registered 
trademarks of Poliya and protected by local and international laws.

TELÝF HAKLARI
Dökümanlarýmýzda yer alan hiçbir logo, grafik, ticari isim, metin veya bilgiyi Poliya’nýn

®yazýlý izni olmadan kullanamazsýnýz. Poliya  yani  
ismi tescillidir. Poliya’nýn logosu, amblemini (® ile belirtilen), ayrýca ürün
isimlerini ™ içeren Polipol™, Polijel™, Polives™, Polipigment™, Polivaks™  Poligranul™ 
ticari isimlerini kullananlar hakkýnda yerel veya uluslararasý yasal iþlem yapýlýr.

Poliya Poliester Sanayi ve Ticaret Ltd. Þti.
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®Poliya , poliester ve yardýmcý maddeleri
tasarýmý ve üretimi çalýþmalarýnda 
tarafýndan ISO 9001/2000 kalite yönetim
sistemi sertifikasýna sahiptir.

DNV, Det Norske Veritas
CERT-13134-2003-AQ-ISTZ-SINCERT

Lloyd's

®
Poliya 'nýn, denizcilik sektörü için 
tasarlanan ürünleri Lloyd's Register 
tarafýndan onaylýdýr.

Lloyd's Register

®Poliya , TKSD Türkiye Kimya Sanayicileri 
derneði üyesidir.

TKSD, Turkish Chemical Manufacturers Association

®Poliya , Türkiye Kalite derneði KALDER 
üyesidir.

KALDER, Turkish National Quality Organization

®
Poliya , PAGEV Türk Plastik Sanayicileri
Araþtýrma, Geliþtirme ve Eðitim Vakfý
üyesidir

PAGEV,  Turkish Plastics Industry Association

®Poliya , faaliyetlerini çevre politikasýnýn
iþaret ettiði doðrultuda ve Üçlü 
Sorumluluk uygulama kurallarý 
çerçevesinde gerçekleþtirir.

RESPONSIBLE CARE, Üçlü sorumluluk 

in every part of life...™

Poliya Avrupa Ofisi
European Liaison Office

TEB, Postfach 1310  83037
Bad Aibling, GERMANY
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www.poliya.net
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Poliya Çerkezköy Üretim Tesisi
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