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zione di stampi della SP sono
stati sviluppati per catalizza-
re a temperatura ambiente e
per soddisfare le esigenze dei
cantieri di produzione, aiutan-
doli ad ottenere un’alta qualità
di parti gelcottate, con un alto
gloss di finitura. Il T-Gel 130
gelcoat fu scelto per quelle
parti che necessitano sette
giorni di tempo aperto, e T-
Fleece 100 (prodotto unico
che riduce egregiamente la
puntinatura sulla superficie
dello stampo), RC200T.
La serie T-Gel è stata pro-
gettata per usarsi con le re-
sine da laminazione, infu-
sione e con i prodotti da stam-
pi Sprint.
Questi prodotti non colano e
hanno un esteso tempo aperto
per la produzione di grandi
stampi. Offrono un eccellente
finitura (gloss) e sono facil-
mente riparabili.
I sistemi T-Lam di laminazio-
ne sono stati ottimizzati per la
costruzione degli stampi. Rag-
giungono alte proprietà mec-
caniche su un’ampia gamma
di temperature di esercizio e
hanno una forte adesione con i
T-Gel.
I rinforzi XC611 e RC663T
sono stati scelti per formare
il laminato strutturale. Questi
materiali hanno fornito alla
Marten Yachts il corretto rap-
porto tra costo e prestazione,
e rimosso il rischio di punti-
natura sulla superficie dello
stampo.
La serie a bassa temperatura
di catalisi T-Sprint offre una
soluzione completa per la pro-
duzione di stampi in composi-
to per alte performance. Que-
sti materiali hanno una tempe-
ratura di catalisi minima di
65C° e sono stati progettati
per realizzare stampi con tem-
perature di esercizio fino a
160C°.
Una serie di adesivi per stam-
pi e materiali di riparazione
sono stati sviluppati per usarsi
con i materiali per la produ-
zione di stampi Sprint. T-
Prime 110 fu scelta come resi-
na di infusione per ottenere le
necessarie proprietà termiche
del stampo.
L’integrità del vuoto è essen-
ziale per ottenere componenti

con la tecnica dell’infusione.
Per la costruzione della MY49
è stato raggiunto un alto livel-
lo di integrità del vuoto, gra-
zie all’attenzione usata nel-
l’applicare il sacco a vuoto e
le linee di distribuzione della
resina, e al tempo dedicato per
sigillare il modello durante la
fase lavorativa iniziale.
Il software di simulazione
dalla Polyworx è riuscito a
prevedere che l’infusione
avrebbe utilizzato una grande
quantità di resina nei primi
dieci minuti. Per questa ragio-
ne sono stati preparati dieci
contenitori da 20 litri con resi-
na e indurente tenuti in secchi
separati.
Questo sistema ha ridotto la
quantità di resina miscelata in
una volta, aiutando a mante-
nere stabile la vita della resina
nel contenitore (pot-life), e
assicurando una pronta riserva
di resina fresca disponibile
quando i contenitori principa-
li erano scarichi.
L’infusione ha seguito molto
attentamente il modello pre-
visto dalla simulazione del
software Polyworx impie-
gando 120 minuti per il com-
pletamento.
Una volta che la parte è stata
completamente infusa, la
temperatura è stata portata a
40C°, riducendo il gel-time,
la potenziala perdita di vuoto
e l’eccessiva fuoriuscita di
resina.
Questa temperatura è stata
mantenuta per sei ore come
trattamento iniziale, seguita
da una post-cura senza mo-
dello. Questo metodo di post-
cura ha assicurato che lo
stampo avrebbe resistito quan-
do portato alle alte tempera-
ture.
Seguendo il successo dello
stampo dello scafo, Marten
Yachts sta ora costruendo lo
stampo della coperta, utiliz-
zando lo stesso processo di
infusione.
È previsto che i primi compo-
nenti della barca siano com-
pletati nell’estate di quest’an-
no, e a seguire verrà iniziata
una seconda barca.

Per ulteriori informazioni
contattare la redazione.

terials have a minimum cure
of 65C° and are designed for
moulds operating up to 160C°.
A range of tooling adhesives
and repair materials have
been developed for use with
the Sprint tooling materials.
T-Prime 110 was selected as
the infusion resin. Achieving
vacuum integrity is critical in
infused components. For the
MY49 build high integrity lev-
els were achieved, due to care
being taken when applying the
vacuum bag and pipe work, as
well as the time taken to seal
the plug during the initial ma-
nufacturing stages. The Poly-
worx software simulation pre-
dicted that the infusion would
take a large quantity of resin
in the first ten minutes. For
this reason, ten 20 litre con-
tainers were weighed out, with
resin and the hardener held in
separate buckets.
This approach reduced the
amount of mixed resin take up
et any one time, which helped
maintain the resin pot-life ,
and ensured a ready supply of

fresh resin was always avail-
able. The infusion followed
the pattern of the simulation
predicted by the Polyworx
software very closely and
took 120 minutes to comple-
te.
Once the part had infused,
the temperature was raised
to 40°C reducing the gel time
and the potential for vacuum
leaks and excessive resin
bleed. This temperature was
maintained for six hours as
an initial cure, followed by
freestanding postcure. This
ensured the part was fully
cured.
Following on from the success
of the hull mould, Marten
Yachts is now proceeding with
the build of the deck mould,
using the same infusion pro-
cess. It is anticipated that the
first boat’s components will be
completed in the summer of
this year, with the second boat
to closely follow.

For further information please
contact the editorial office.
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per gente di mare  

Sistemi di trasmissione esenti da 
vibrazioni per motori da 10 a 1000 hp

✔ Cuscinetti sovradimensionati e gruppo
reggispinta che non richiede manutenzione.

✔ Robusti alberi di trasmissione con doppio  
giunto a Velocità Costante in grado di funzionare 
anche con angoli di inclinazione diversi.

✔ Spinta dell’elica assorbita da tamponi elastici.
✔ Estremamente compatti.


