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Mould Production Guide

POLIJEL 220 VE POLIPOL 320 KALIP
HAZIRLAMA SISTEMI HAKKINDA BILGILER
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Hazirlanmis modele-kalip Ureticiye kalip ayiraci 1.
surup kurutun.

Modelin her m2 sine 300-400 gr gelecek sekilde 2.
kalip jelkotu tabanca ile atilacaksa Polijel P-220,
fircaile surulecekse Polijel F-220 tartin.

Eger tabanca ile Polijjel P-220 atacaksaniz,
regulator ¢ikis basincini 3.5-4 atliye ayarlayin ve
meme ¢api 2.5-3 mm olan bir tabanca hazirlayin.

Polijel 220 ( Hizlandiricisi igindedir, gerektiginde
ilave yapilabilir. ) kalip jelkotundan 800 gr bir kaba
tartin ve buna 8 gr yaz i¢in, 12 gr kis icin MEK-
peroksit sertlestirici ilave edip karigtirin. Pigment
pasta ilave etmeden bu andan itibaren 15 dakika 4.
icinde kullanin. Ortam sicakliginin 18 °C nin
altinda olmamasina ve rutubetsiz olmasina dikkat
ediniz.

Tabanca ile Polijel P-220 atiyorsaniz 30-40 cm
uzakliktan , firca ile Polijel F-220 surlyorsaniz 5.
mimkin oldugunca belli bélgelerde yiginti ve
birikinti yaptirmadan her m? ye 300-400 gr
gelecek sekilde uygulayin. Bu sekilde ortalama

0.250-0.350 mm kalnhiginda ilk kat jelkotu
uygulamis olacaksiniz.
Tum model Uzerine bir kat seffaf jelkot

uyguladiktan sonra jellesmesini bekleyin.(Jelkotu
uyguladiktan yaklasik yarim saat sonra jellesme
baslayacaktir. Jellesme baslangicini su sekilde
anlayabilirsiniz; uyguladigimiz modelin (zerine
parmaginizi dokundurdugunuzda Ustteki ¢ok ince
sivi jelkot elinize gelecek fakat alttan dondugunu
hissedeceksiniz. Daha kuvvetli bastirdiginizda 6.
altta sertlesmeye baslayan jelkotu dagitabilirsiniz.)
Sayet jellesme baslamadan 2. kat jelkot
uygulamasina gegerseniz jelkot akacak veya
alttaki renksiz jelkotu ¢ozecektir. Jellesme
baslangicini ¢ok gecerse, 2.kat jelkot, 1.kat seffaf
jelkotu burusturacaktir. Bu nedenle zamanlama

cok énemlidir. Iste bu jel baslangicindaki jelkotun 7.

lzerine bu kez ¢ok az renklendirilmis ikinci kat
jelkot yine m? ye 300-400 gr gelecek sekilde
uygulanmahidir. 2.kat jelkot uygulamasi firca ile
yapiliyorsa 0zellikle bastirmadan yapilmalidir.
2.kat renkli jelkot uygulamasi bittikten sonra 24
saat beklenmelidir.

24 saatin sonunda model Uzerindeki flanglardaki 8.

kalip jelkotun Uzerine temiz ve kuru parmaginizia
kuvvetle bastirarak bir dakika bekleyin ve
parmaginizi kaldirin. Eger parmaginiza jelkot
bulasigi geliyorsa 3-4 saat bekleyin. Yapisma

CTP Kalip Yapimi Page 1/2

doc.cod ctp kalip yapimi ver 2004

ﬂPoliielw F Polipol”

coatl Series  Polyester Series

WORKING WITH POLIJEL 220 AND POLIPOL 320
MOULD PRODUCTION SYSTEM

Apply some releasing agent to the prepared mould or
requested model, and allow to dry.

Weigh enough gelcoat to leave 300-400 gr/m? of the
model when applied. (Polijel P-220 is recommended
use of spray type or Polijel F-220 Brush type can be
used with a brush ). 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.

Weigh 800 gr mould 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.

With the gun working distance should be 30-40 cm, if
brush application, try not to accumulate gelcoat at
certain areas. 300-400 gr /m2 gelcoat must cover
surfaces so that the first layer’'s thickness should be
about 0.250 - 0.350 mm.

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 the second
gelcoat is coloured with a little pigment 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.

In the end of 24 hours, press your finger strongly on the
mould 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 mould gelcoat
is hard enough to apply some cortel.

Apply some surface tissue with enough the mould
polyester Polipol-320 that cure agents have been
added ( for 1 kg Polipol- 320, add 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.

You can continue this process till it's thick enough. The
mould thickness should be 2-3 times thicker than the
product’s or if used for making synthetic marble or
casting the polyester mould thickness should be 6-9
mm.
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oldugu halde jelkot bulasigr elinize gelmiyorsa
kalip jelkotu yeterli sertlige ulasmistir ve Kortel
islemesine hazirdir.

8. Sertlesmis kalip jelkotunun Uzerine kalip
poliesterimiz Polipol 320 ( 1 kg. kalip poliesterine
mevsimine goére 7-14 gr MEK-p ilavesi ile )
kullanarak hic hava kabarcigi birakmadan 1 kat
kortel igleyin ve sertlesmesini bekleyin. ( Yaklagik
2-4 saat ) Daha sonra yine ayni miktar ilaveleri
yapilmis kalip poliesteri kullanarak dnce 300 gr/m?
sonra 450 ve 600 gr/m? cam elyafini, poliesteri
akitmadan ve homojen olarak Ust Uste ayni anda
isleyin ve bu ¢ katinda sertlesmesini bekleyin.

9. Yeterli kalinhga ulasincaya kadar bu isleme
devam edin. Yeterli kalinlik bu kaliptan alinacak
CTP drun kalinhgimin 2-3 kati kalinliktir. Bu kalip
suni mermer ya da dokim poliester isinde
kullanilacak ise 6-9 mm kalip kalinhigi gereklidir.

10. Eger ¢ok genis ve carpilmaya misait bir kalip imal

ediyorsaniz 6zellikle ¢ok az poliester kullanmaya

calisin ve son kat elyafi islemeden 6nce bitin
kalip cevresini, metal, profil, ahsap veya
politretan kopukle profillendirerek glglendirin.

Sayet kalip tekne kalibi gibi asir genis yizeyli ise

bu profillendirme isini orta kisimlarda her bir

metrede  tekrarlamaniz  gerekir. Bu  profil
isleminden sonra son kat elyafi cergevenin ustini
ortecek sekilde isleyin.

11. Kalibi sskmeden iki giin modelin tizerinde birakin,

iki glin sonra 45-60 °C deki firinda bekletin veya

yaz aylarinda glnes altinda 3 saat tutun. Sonra
serince bir yerde sogumasini bekleyin daha sonra
modeli tizerinden sokebilirsiniz.

DAHA FAZLA BILGI ICIN

- FOR MORE INFORMATION

9. If you produce a wide and impactable mould, especially
try to work with polyester economically and before
applying the last fibreglass, strengthen around the
mould by using a piece of wood or polyurethane foam
or metal profile. However, the profile process should be
repeated in the middle in every m2 Afterwards apply
the last fibreglass that should cover the frame.

10. The mould 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 model.

Uriinlerimizle ilgili daha detayli bilgiye ulagmak igin
www.poliya.com.tr adresinde Destek menusu altinda
Yardim Ister misiniz? segenegini segerek Poliya Yardim ve
Destek merkezine yazil ulasabilir veya +90 212 5093190
numaral telefonlarimizi arayabilirsiniz.

ONEMLI

Bu dokiiman/brostrde yer alan bilgiler uzun sureli laboratuvar testleri ve kurumsal bilgi
birikimimizle hazirlanmistir. lyi niyetle yol gosterici olarak verilen bu bilgilerin kullanimindan
kaynaklanan hicbir zarardan Poliya sorumlu degildir. Kullanici hatalarindan kaynaklanan sorun

ve zararlardan Poliya sorumlu degildir. Ayrica triinlerimizi Gretimde kullanmaya baslamadan
once, calisma ortaminizda uygulama denemelerini yapmaniz gerektigini dnemle hatirlatiriz.
Poliya bu dokiimanda yer alan bilgileri haber vermeden degistirebilir.

IMPORTANT

The information provied on this data sheet is prepared with longterm laboratory tests and our
own experiences. The information is given with goodwill to act as a guide but not as reference
also Poliya is not responsible from any damages occur by using any information given on this
document and the user faults. Also we highly recommend you to make tests in your own working
conditions before using products on your production. Poliya can change any data provided on
this document without any notice.
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You can request more information from www.poliya.com.tr
web site under the Support menu Do you need Support ?
section or you can directly call Poliya Help and Tech.
Support Center from +90-212 509 31 90.

TELIF HAKLARI

Dokimanlarimizda yer alan higbir logo, grafik, ticari isim, metin veya bilgiyi Poliya'nin yazili izni
olmadan kullanamazsiniz. Poliya yani Poliya Poliester ve Yardimci Maddeleri Sanayi ismi
tescillidir. Poliya'nin logosu, amblemini (® belirtilen) ayrica trin isimleri ™ iceren Polijel™,
Polipol™, Polipigment™, Polivaks™, Poligranul™, Grapol™ ticari isimleri nsiz kullananlar
hakkinda yerel ve/veya uluslararasi yasal islem yapilir. Copyright 1983-2004 © Istanbul
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trademarks and/or registered trademarks of Poliya and protected by local and international laws.
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