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GUIA DE APLICACION
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T Pegar un conjunto
emal nfo@scotbaderine.com de costillas en un
casco de barco FRP
(plastico reforzado
con fibra).

Los principales constructores de barcos
del mundo utilizan las adhesivos marinas
estructurales Crystic Crestomere.

Siune los grupos de costillas con Crystic
Crestomer 1186PA obtendra las
siguientes ventajas respecto a las juntas
laminadas convencionales:
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B Abhorro considerable de peso. convierte en la eleccion perfecta para esta aplicacion.
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B Mucho mas limpio y facil de usar -

A - " Crystic Crestomer® 1186PA ofrece también una
‘mejora de las condiciones de trabajo.

superioridad significativa sobre las pastas adhesivas de

isiones de estireno sustancialmente poliéster y la laminacion GRP (resina de poliéster reforzada),
ucidas. | resistencia a impactos y a la propagacion de grietas.
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GUIA'DE APLICACION Para unir un conjunto de costillas prefabricados al casco de un barco. (CRYSTIC’

No requiere preparacion laminada adicional a la que se necesita para juntas laminadas convencionales.
Aseglrese de que las superficies estan adecuadamente preparadas. Si el laminado tiene menos de 72
horas, deberia estar limpio y duro. Si tiene méas de 72 horas, deberia utilizarse un “peel-ply” o tejido pelable
en el area que se va a pegar. Si no se ha usado un “peel-ply”, si el laminado tiene mas de 72 horas, o si el
laminado utiliza una resina DCPD (diciclopentadieno) que se haya expuesto a la luz ultravioleta, entonces se
recomienda lo siguiente:

(i) Pafioimpregnado en acetona o estireno. (i) Lijar (papel de lija con grano de 80). La suciedad se debe
quitar por completo, preferiblemente mediante un aspirador.  (iii) Pafio impregnado en acetona o estireno.

2 Coloque el conjunto de costillas en el Marque el contorno de la seccion con un rotulador.
casco seco para asegurar un ajuste correcto Tome nota de la distancia entre la posicion de los
y sefale las areas de pegado en el casco. costillas y el casco.

/
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4 Quite el conjunto de costillas del casco.

Reajuste el conjunto de costillas en la adhesivo, asegurandose 9 Use pesos si es necesario para

de que Crestomer toca el casco y los costillas. sujetar el conjunto de costillas
mientras Crestomer cura.

Arregle los bordes, una junta radial es ideal pero no esencial. El tiempo

de trabajo para los pasos 6-8 variara dependiendo del material utilizado,

la temperatura del taller y los niveles catalizadores. Para el 1186PA, el

tiempo de trabajo usando el 2% de Butanox M50 a 25°C es de 35

minutos. El Crestomer 1181A se puede utilizar donde se requiera mas

tiempo de trabajo.

&

5 Antes de comenzar la aplicacion, mezcle 6 Aplique Crestomer en las areas entre las lineas y asegure
la adhesivo Crestomer para asegurarse de un grosor uniforme. La adhesivo necesita ser 10mm mas
que el catalizador/perdxido se ha dispersado gruesa que el espacio para asegurar una buena adhesion.

del todo. Si utiliza una maquina, cebe la
pistola para asegurar una mezcla apropiada.

Ahorro de tiempo de trabajo/ peso
Estas estadisticas son tipicas ara un casco:

CASCO DE 16 METROS PESO = TIEMPO DE TRABAJO

A LAMINADO 115kg 6 horas 30 minutos
“ NS CRESTOMER 40kg 1 hora 55 minutos
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AHORRO USANDO CRESTOMER 75kg 4 horas 35 minutos

PORCENTAJE DE AHORRO 65% 62%

'| 0 Retire inmediatamente cualquier correa
y fijacidn sin carga, asi como cualquier
fijacion con carga tras los siguientes tiempos:

M Dos horas para el 1186PA
B Cinco horas para el 1181A
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