 Технический Паспорт
BÜFA®-Resin VE 7100 Tooling
Эпоксивинилэфирная матричная смола
  Продукт №791-7100
Описание продукта                
Основой для матричной смолы  BÜFA®-Resin VE 7100 Tooling со сниженным содержанием стирола является эпоксивинилэфирная смола, содержащая низко усадочные добавки. Смола  BÜFA®-Resin VE 7100 Tooling характеризуется низкими: реактивностью/разогревом, вязкостью и нулевой усадкой при соблюдении правил работы с ней.
Применение
Смола BÜFA®-Resin VE 7100 Tooling используется при производстве стеклопластиковых форм, смола BÜFA®-Resin VE 7100 Tooling устойчива к механическим и термическим нагрузками. Высокая скорость отверждения наряду с низкой экзотермичностью и стабильностью размеров полученного изделия, делают данную смолу идеальной для конструирования матриц. 
Техническая информация
	Свойство
	Метод тестирования
	Значение
	Еденицы измерения

	Плотность при 200С
	DIN 53 217/2
	1,33
	гр/мл

	Вязкость при 200С
Brookfield RV/DV-II
Шп.№ 2, 50 об/мин
	ISO 2555
	450-630
	мПа*сек

	Содержание стирола
	
	38-32
	%


Отверждение 
Время перехода в гель при 200С, на 100 гр смолы и 1,5 об% Сurox M-303 составляет 30-40 мин.
Внимание
Информация, приведенная выше, является верной при использовании данного катализатора в приведенном выше соотношении. Использование других продуктов может привести к иным результатам.
Свойства отвержденной базовой смолы
	Свойство 
	Метод тестирования
	Значение

	Предел прочности на разрыв
	ISO 527-2
	58 МПа

	Модуль Юнга
	ISO 527-2 
	3,2 ГПа

	Относительное удлинение при разрыве
	ISO 527-2 
	2.8%

	Предел прочности при изгибе
	DIN 53 452 
	13,4 МПа

	Модуль сдвига 
	DIN 53 457 
	4,0 ГПа

	Температура тепловой деформации(HDT)
	ISO 75-A 
	108°C


Измеряется в стандартных условиях лаборатории на литых образцах из чистой смолы, которая была выдержана в течение 8 часов при температуре  +100°С.
 Применение                     
Смола для ламинирования BÜFA®-Resin VE 7100 Tooling подходит как для ручной формовки, так и для напыления.  Антиусадочные добавки срабатывают при толщине ламината, отформованного мокрым-по-мокрому, 4мм. Идеальная температура в цеху для работы с данной смолой +20...+22 °С.
Схема изготовления матрицы на данной смоле толщиной 10 мм и площадью 1.5м2:
1. Нанести методом напыления зеленый антистатический гелькоут 52001020251 BUFA-Conductive-Tooling GC-S green 3-4 слоями по 200мкм каждый, так чтобы общая конечная толщина составила 700-900мкм. Перерыв между слоями — 3-5 минут. Дождаться готовности гелькоута — липнет, но не мажется. Продолжительность сушки — менее 60 минут.
Необходимо предусмотреть возможность заземления гелькоута. По отзывам клиентов антистатический гелькоут лучше напыляется и полируется.
2. Нанести 1 слой порошкового стекломата 150г/м2, тщательно удалить пузырьки воздуха и без перерыва, не дожидаясь высыхания слоя нанести мокрым-по-мокрому 7 слоев порошкового стекломата 450гр/м2. Общая толщина ламината будет примерно 9мм, без учета толщины гелькоута. Продолжительность нанесения — менее 60 мин. Температура на поверхности ламината толщиной 9мм составит не более 46 °С.
3. Дождаться пока температура поверхности ламината станет равна температуре цеха — примерно 3 часа. Поверхность ламината в мокром виде будет цвета кофе с молоком, в отвержденном виде — белого цвета.
4. Приформовать усиления/каркас
5. Оставить матрицу на ночь
6. Провести постотверждение, желательно не снимая с болвана — не менее 8 часов при температуре 80 градусов Цельсия.
7. Общая продолжительность изготовления матрицы толщиной 10 мм —  менее 48 часов.
Комментарий: 
Максимальное количество слоев, которые можно отформовать мокрым-по-мокрому = 12 слоев стекломата 450гр/м2.
Максимальное количество формовок за день – 2 раза по 12 слоев: утром и в конце дня.
Перед применением следует нагреть смолу до пригодной для обработки температуры - от 15ºС до 25ºС, в идеале до 20-22ºС, и тщательно перемешать. Нарушение гомогенности системы может привести к сбою в технологии нанесения смолы. 
В случае, если постотверждение провести невозможно, рекомендуем выдержать матрицу на болване 24 часа до распрессовки и начала работы. Несмотря на то, что даже без этой рекомендации матрица будет работоспособной и долговечной(если речь про изделия открытого формования или напыления, толщиной до 6 мм и площадью до 3м2), постотверждение позволит повысить блеск гелькоута, твердость его поверхности, а также прочность ламината матрицы примерно на 20%. Термостойкость матрицы вырастает на 30-35% при постотверждении
В случае необходимости, вязкость матричной смолы позволяет наносить ее методом напыления с ровингом.
Матрица с очень высоким блеском, трещинностойкостью и долговечностью
В случае необходимости изготовления матрицы с очень высоким уровнем блеска и/или механической прочности, то между слоем гелькоута и основными слоями, необходимо нанести Atlac 580 ACT или BÜFA®-Resin VE 0910 с двумя слоями порошкового мата 150 и 225 гр/м2, соответственно — выдержка от момента окончания формовки этих двух слоев стекломата и до начала формовки основных слоев — не менее 12 часов. 
При отсутствии порошкового мата 150гр/м2 можно использовать 2 слоя стекловуали 30гр/м2 с крайне тщательной укаткой, во избежания пузырей воздуха.
Полировка и воскование:
Для полировки поверхности матрицы мы рекомендуем полировочные пасты BF-50, BF-100, BF-150 – последовательное применение.
В качестве разделительной системы мы рекомендуем либо воск разделительный BF-700, либо полупостоянную систему разделителей:
741-0040 BUFA Release Agent SP –  скользкий разделитель на основе органический растворителей.
741-0080 BUFA Release Agent Waterborn SP – водный разделитель с пониженной токсичность и высокопрочной пленкой на поверхности матрицы, особенно хорошо подходит для изделий из искуственного камня, изготавливаемых с гелькоутным покрытием.
Аналогичными по свойствам являются разделители компании Jost Chemicals:
твердый воск — Spacewax 300
полупостоянная стандартная система разделителей:
- порозаполнитель и разделитель Mold Sealer S-31 может быть использован для снятия матрицы с болвана, для производства изделий на основе эпоксидных и полиэфирных смол, а также, как слабая смывка.
Хранение
Следует хранить в прохладном темном помещении в закрытом контейнере. Срок годности — не менее 3 месяцев при сохранении целостной упаковки и при температуре не выше 20ºС. Время гелеобразования и отверждения может меняться в ходе хранения.       
Примечание
Информация, приведенная выше, основана на нашем текущем знание и опыте. С учетом многих факторов, которые могут повлиять на рабочие условия и способы применения нашей продукции, пользователь не освобождается от проведения собственных испытаний и экспериментов. Данная информация не содержит юридических гарантий по отношению свойств или практической пригодности продукта для конкретной цели . Ответственность за соблюдение правил собственности, а так же законов и правил, лежит на конечном потребителе или покупателе. Так же следует просмотреть последнюю версию соответствующего паспорта безопасности ЕС. 
