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SYSTEMBESCHREIBUNG
Dieses System beschreibt, wie die Oberflache einer gefrasten Modellpaste flr die Herstellung einer
GFK Form mit einem Zweikomponenten Lacksystem (Polyester DD Lacke) behandelt werden kann

ANWENDUNG
Dieses System beschreibt ein Lacksystem, das flir Modelle geeignet ist, welche mit Modellpaste
aufgebaut sind und anschlieBend in die gewlinschte Geometrie gefrdst werden. Es ist kratzfest,
bestandig gegenliber verschiedenen Chemikalien, einschlieBlich Styrol. Das System zeichnet sich
durch ausgezeichneten Glanz und Farbechtheit aus.

UNTERGRUND ZUSTAND
Modellpaste, geschliffen mit P180, frei von Verunreinigungen, trocken und in gutem Zustand.

VORBEHANDLUNG
1. Die gesamte Oberflache muss vollstandig trocken sein (< 12 % Feuchtigkeit);
2. Schleifen Sie die Oberflache nach dem Reparieren sorgfaltig mit KorngréBe P180;
3. Machen Sie die gesamte Oberflache trocken und staubfrei.

MATERIAL UND VERBRAUCH
Die nachfolgenden Materialien werden in diesem System eingesetzt:

Variopox Sealer Verbrauch ca. 0,20 I/m?

IJmopox HB Coating Verbrauch ca. 0,50 I/m?

IJmopox Verdunner Verbrauch abhangig von der Anwendung

Double Coat Verbrauch ca. 0,20 kg/m? (siehe zusétzliche Informationen)

Double Coat Spuitverdunner Verbrauch abhangig von der Anwendung (siehe zusatzliche
Informationen)

VERARBEITUNG

1. Beschadigungen, Nahte, Schraub- und Nagellécher mit einer geeigneten Spachtelmasse reparieren
(siehe zusatzliche Informationen;)

2. Eine Schicht Variopox Sealer auftragen bis zu einer trockenen Schichtdicke von 200 pm (Minimum
Verbrauch ca. 0.2 |/m?2);

3. Drei Schichten IJmopox HB Coating auftragen bis zu einer trockenen Schichtdicke von 300 um
(Minimum Verbrauch ca. 0,5 kg/m?2). Bring vorzugsweise IJmopox HB Coating an in zwei
verschiedene Farben;

4. Drei Schichten Double Coat auftragen bis zu einer trockenen Schichtdicke von 90 pm (Minimum
Verbrauch ca. 0,2 kg/m2).

ZUSATZLICHE INFORMATIONEN
e Epoxid Tooling Pasta
Um Epoxid Tooling Pasten schleifen und frasen zu kénnen, enthalten derartige Pasten einen hohen
Anteil an Fllstoffen. Das AusmaB, in dem eine Paste I6sungsmittelresistent ist (einschlieBlich
Mono-Styrol), ist abhangig vom verwendeten Basisharz und dem Anteil und der Art des Fillstoffs.
Wenn man sich nicht sicher ist, ob eine Paste gegen die Lésungsmittel, mit denen das Modell in der
Zukunft belastet wird, restistent ist, empfehlen wir, dies im Voraus zu testen. In jedem Fall sollte
das Material bestdndig sein gegen:
e Die Losungsmittel des Lacksystems, die man auf der Tooling Paste anbringt;
e Die Lésungsmittel (z.B. Mono-Styrol) des Gelcoats, die man auf dem Modell verwendet, um die
Form herzustellen.
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Dieses Beschichtungssystem ist gegeniber den am haufigsten verwendeten Lésungsmitteln in der
Polyesterindustrie bestandig. Wenn die Tooling Paste nicht gegen die Lé6sungsmittel der
Lacksysteme und / oder die Ublichen Lésungsmittel aus der Polyesterindustrie bestandig ist,
kdnnen bei der Herstellung Oberflachenfehler in der Form entstehen sowie matte Stellen,
Verformungen und selbst Verklebungen beim Lésen der Form.

e Reparatur von Modellpaste
Beschadigungen kdénnen mit Variopox Spachtelkitt repariert werden. Repariert jedes noch so kleine
Loch. Geeignete Spachtelmassen sind:
e Variopox Finishing Spachtel (créme, keine Schrumpfung);
e Poltix Super Plamuur (grau, leichte Schrumpfung, schnell, gut schleifbar);
e IJmofix (weiss, leichte Schrumpfung, schnell, gut schleifbar).

e Tg Werte Modellpaste
Dieses Lacksystem ist flir Epoxy Tooling Pasten mit einem Tg-Wert von mehr als 60 °© C geeignet.
Wenn die Tooling Paste einen Tg-Wert von weniger als 60 ° C hat, empfehlen wir ein anderes
Lacksystem, siehe hierzu ,,Modelle - Tooling System®.

e Lebensdauer und Vorbehandlung
Die Lebensdauer jedes Coatingsystems ist abhdngig von verschiedenen Faktoren wie totale
Schichtdicke, Anwendungsmethode, Fachwissen der Anwender, Bedingungen, denen das System
ausgesetzt ist, Zustand und Vorbehandlung des Untergrundes. Unzureichende Vorbehandlung kann
zu Blasen und schlechter Haftung fihren.

e Schleifen
Die beste Haftung bekommt man, indem man den Untergrund gut behandelt. Zum Beispiel durch
sorgfaltiges Schleifen. Es kann notwendig sein, zwischen den Schichten zu schleifen, besonders
wenn die Zeit zwischen den aufeinanderfolgenden Schichten lédnger ist.

¢ Anwendung von Variopox Sealer
Variopox Sealer (schwarz) last sich am besten verarbeiten mit einem Filz Rolle, (IJmopox Viltz
Rolle).

e Anwendung von IJmopox HB Coating
Nicht ausreichend aufgetragen Beschichtungsdicke ist deutlich sichtbar wenn IJmopox HB Coating
in zwei verschiedenen Farbtonen auftragt wird. Weiter is beim Schleifen gut sichtbar wie viel
Material weggeschliffen wird.

¢ Anwendung von Double Coat
Double Coat kann, falls gewlinscht, durch Double Coat Modelllack ersetzt werden. Double Coat
Modelllack ist nach 24 Stunden vollstédndig ausgehartet und ist daher besonders geeignet, wenn ein
Modell schnell mit einem Gelcoat belastet wird. Da Double Coat Modelllack schnell trocknet, ist er
besonders fir kleine Modelle geeignet .
Beim Spritzverfahren kann Double Coat Spuitverdiinner durch Double Coat Spuitvdinner 60 ersetzt
werden. Je nach Modell entsteht bei Verwendung dieser alternativen Verdiinnung weniger
Ubersprithen und man erreicht einen besseren Fluss.

e Herstellung der Form
Lassen Sie das Modell (die Form) nach Auftragen der letzten Schicht Double Coat mindestens 5
Tage ruhen. Bringen Sie mehrere Schichten des Losungsmittels an, ein geeignetes Lésungsmittel
ist beispielsweise Mirrorglaze TR88 oder gleichwertiges. Blirsten Sie das Trennmittel vorsichtig aus.
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e Forcierte Trocknung
Die forcierte Trocknung des Lacksystems sollte so weit wie méglich vermieden werden.
Erzwungene Trocknung bei héheren Temperaturen kann zu Verformungen flhren. Dies wirkt sich
nachteilig auf die Qualitat der Form aus.

e Arbeitsplan

Trockene Bei 20 °C
. - Verbrauch | Gber- Vorbehandlung vor dem
Schritt Schicht- > - N -
. (m2/1) streichen nachsten Schritt
dicke(um)
nach
1 Vorbehandlung
2 Reparatur mit geeignette 8 Stunden Schleifen mit P180
Spachtelmasse
3 Auftragen Variopox Sealer 200 5,0 24 Stunden | Schleifen mit P180
4 Auftragen erste S_chlcht 100 7,0 12 Stunden Beim Uberstreichen innerhalb
IJmopox HB Coating . .
Auftragen zweite Schicht 100 7,0 12 Stunden | /ON 24 Stunden ist keine
5 IJu rage HZBW(?I et_ ¢ 'Ch ! unde Vorbehandlung erforderlich.
mopox oating schwarz Sonst Schleifen mit P240.
oder grau
Auftragen dritte Schicht 100 7,0 12 Stunden
6 IJmopox HB Coating grau oder Schleifen mit P 320.
weiB
7 Auftragen der ersten Schicht 30 14,3 24 Stunden Beim Uberstreichen innerhalb
Double Coat von 48 Stunden ist keine
Auftragen der zweiten Schicht |30 14,3 24 Stunden |Vorbehandlung erforderlich,
Double Coat sonst Schleifen mit P 240 -
8 P320. Verwenden Sie zwischen
den Schichten eine kleinere
KorngréBe, um Schleifkratzer
zu vermeiden.
Auftragen der dritten Schicht 30 14,3 Nach 5 Tagen kann mit der
9 Double Coat Herstellung der Form
angefangen werden. Tragen Sie
mehrere Schichten Wax auf.

Ausflhrliche technische Angaben der Produkte finden Sie in den technischen Datenbldttern.

Datum: Oktober ‘18

Haftungsausschluss
Die Daten auf diesem Blatt beruhen auf einer jahrelangen Produktentwicklung und Praxiserfahrungen und sind am
Tag der Herausgabe richtig. Dennoch kann De IJssel Coatings BV keinerlei Haftung fiir geméaB diesen Daten
durchgefihrte Arbeiten bernehmen, da das Endergebnis durch Faktoren mitbestimmt wird, die auBerhalb unserer
Verantwortung und unseres Einflusses liegen. De IJssel Coatings BV behélt sich das Recht vor, ohne vorherige
Ankiindigung Anderungen an diesem Blatt vorzunehmen. Dieses Produktblatt ersetzt alle bisherigen Ausgaben.
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