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EIN HARZ DREI HARTER PURE FLEXIBILITAT

DAS ERSTE EPOXID SYSTEM MIT DREI HARTERN BIS 10 CM IN I]EUTSCHLANI]

N DI po N DE® DIPON.DE Removable Automotive Coatings GmbH & Co. KG
- tr. 30 1D - 442 info@dipon.de I tel. +49 (0)231 18730332
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“EPoxyPLAsT3DB2OJEWELCAST

ULTRA DIAMOND CLEAR | MAXIMUM UV PROTECTION | JEWELRY CASTING

Das EpoxyPlast 3D B20 JewelCast ist ein hochtransparentes 2K
Epoxidharz-/ Hartersystem mit einer hervorragenden UV-Bestén-
digkeit fiir ein sehr breites Anwendungsfeld insbesondere fiir
Kiinstler mit Schwerpunkt Schmuckherstellung und Resin-Art,
sowie Holzhandwerk (u.a. Mobel & Deko).

EpoxyPlast 3D B20 JewelCast zeichnet sich durch seine exzel-

. lente Klarheit, zligige Hartung, eine hochmoderne Anti-Vergil-
bungsformel durch n-Hals und UV-Blocker, hervorragende Selb-
stentliiftung und einfache Handhabung aus.

EpoxyPlast 3D B20 JewelCast eignet sich durch eine ideal abge-
stimmte FlieBhahigkeit hervorragend fiir Resin-Art, samtliche
hochtransparente Vergiisse, Einbettungen, Bodenbeschichtun-
gen, Schmuckherstellung und sehr viele andere Anwend-
ungszwecke. Durch viele iiberlegenden Eigenschaften im Ver-
gleich zu anderen Systemen auf dem Markt, u.a. liberragende
UV Stabilitat, bleibt das Weill samtlicher Verglisse auch Weifl.

ULTRA GLASKLAR BIS 20 MM GIEREN ANTI-UV FORMEL  ANTI-BLASEN FORMEL  VOC FREI 2:1 NACH GEWICHT  HOCHGLANZ

EIGENSCHAFTEN & VORTEILE

+ Besonders geeignet fiir Epoxid Kunst (Resin-Art) & Schmuckherstellung

+ Diamantklar in beiden Komponenten fiir ein absolut glasklares Resultat

« Uberlegene UV-Stabilisierung durch n-HALS & UV-Blocker Additive

» Vergiisse von 20 mm in einem klaren Guss maglich

« Sehr gute Selbstentliiftungsfahigkeit fiir blaschenfreie Ergebnisse

« Geeignet fiir Bodenvergiisse in Wohnraumen

* Nahezu geruchslos und frei von fliichtigen organischen Verbindungen (VOC-frei)

« Einfaches Mischungsverhaltnis von 2:1 nach Gewichtsanteilen A+B

« Geeignet fiir den Kontakt mit Lebensmitteln*

« Kompatibel mit u.a.: Holz, Glas, Beton, GFK, CFK, Metall, Glas- und Kohlefasergewebe,
Granit, Marmor, Quarzsand, Naturstein

« Verarbeitungszeit (20°C): ca. 60 Minuten in Abhéngigkeit der Materialmenge
fiir ein ruhiges und stressfreies Gielen

+ Selbstnivellierendes 2K Epoxid-System

« Sehr geringer Schwund (<0,1%)

« Sehr einfache Schleifbarkeit

* Resistent gegeniiber thermischer Vergilbung nach Aushartung
*nach vollstandiger chemischer Aushdrtung ohne Fremdzugaben im Harz-/ Hartergemisch

D I P N.DE“-* DIPON.DE Removahle Automotive Coatings GmbH & Co. KG
: Ringofenstr. 39 I D - 44287 Dortmund | info@dipon.de | tel. +49 (0)231 18730332

Produktinformationen und weitere Produkte finden Sie unter www.DIPON.de
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ULTRA DIAMOND CLEAR | MAXIMUM UV PROTECTION | JEWELRY CASTING

EIGENSCHAFTEN B20 JEWELCAST 2K EPOXID SYSTEM

Mischungsverhaltnis Harz A zu Harter B
Verarbeitungszeit (20°C)

Viskositat (20°C) in mPa-s* 1S0 2319-1

Gelierzeit (20°C)

Empf. max. Schichthohe in einem Verguss (20°C)
Entformbar** nach (20°C)

Vollstandige Aushartung*** (20°C)

Shore Harte nach 14 Tagen (20°C) DIN ISO 7619-1
Glasiibergangstemperatur Tg

Hitzebestandigkeit durch Tempern 5 Std. bei 95°C
VOC frei

UV-Schutz

Geeignet fiir Lebensmittelkontakt****
Selbstentliiftungsfahigkeit

Anwendungsgebiete

2:1 nach Gewichtsanteilen

ca. 50 min. (100 Gramm, 20 mm)
ca. 545-570

ca. 100 min. (100 Gramm, 20 mm)
ab 1-20 mm

ca. 16-24 Std. (100 Gramm, 20 mm)
ca. 5-7 Tage (100 Gramm, 20 mm)

D 84

ca. 68°C

ca. 88-93°C

ja

sehr gut (enthilt n-HALS + UV-Absorber)
ja (farblos, zugabefrei)

sehr gut

u.a Resin Kunst, Schmuck, Boden, Holzhandwerk

G mPa-s = Milipascalsekunde (Viskositdtswert). Je hoher der Wert desto dickfliissiger das Medium
**  Die tatsdchliche Zeit bis zur Entformbarkeit ist abhéngig von der Materialmenge und Raumlufttemperatur

**%  Abhidngig von Gesamtvergussmenge und Umgebungstemperatur

**¥% Bei transparentem Verguss nach vollstandiger Aushartung ist der Kontakt mit Lebensmitteln unbedenklich

%mm&bfé Aulometive Cealings
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() .DE® DIPON.DE Removahle Automotive Coatings GmbH & Co. KG

Ringofenstr. 39 I D - 44287 Dortmund | info@dipon.de | tel. +49 (0)231 18730332
Produktinformationen und weitere Produkte finden Sie unter www.DIPON.de
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ULTRA DIAMOND CLEAR | MAXIMUM UV PROTECTION I JEWELRY CASTING

Version 2.1 Januar 2023

I. Kurzbeschreibung und Charakteristik

Das EpoxyPlast 3D B20 JewelCast ist ein Iosemittel- sowie Alkylphenol- und Benzylalkohol freies 2K Epoxidharz. Dieses System besticht
durch seine hervorragende UV-Bestandigkeit & Selbstentliiftungsfahigkeit und ist somit fiir hochtransparente oder farbige dekorative
Vergiisse (Castings) im kiinstlerischen Bereich bis ca. 20 mm bei Raumtemperatur Hartung ideal geeignet. Durch sein neues Formelupdate
im besitzt das EpoxyPlast 3D B20 JewelCast System eine sehr gute Bestandigkeit gegeniiber Schleierbildung durch Feuchtigkeit.

Il. Anwendungsbereiche
= Dekorative und hochtransparente GieRlinge (Blumeneinbettung, Lampen, Wiirfel, Kugeln u.v.m.)
» Kleine farbige kiinstlerische Anwendungen (z.B. Untersetzer, Tabletts)
= Herstellung von River Tischen unter Beachtung der maximalen Guss Hohe und Umgebungstemperatur
= Herstellung von Glas- oder Carbon Laminaten oder Formen, wo eine exzellente Transparenz bendtigt, wird

lll. Systemeigenschaften
= Mischungsverhaltnis: 100:50 Gewichtsteile (2:1)

= Vergusshohe (20°C): ab 1 mm bis 20 mm, hohere Vergiisse bei geringerer Umgebungstemperatur <16°C moglich

= Glasklare Komponenten: Gardner <0.5 = resultiert in einer hochtransparenten (Diamantklaren) Aushartung

=  Exzellenter UV-Schutz: Hochstmoglicher Schutz durch maximale Synergie von UVA + HALS-Additiven

= Hervorragender Verlauf:  Exzellente FlieRfahigkeit durch ideale Viskositat fiir Resin Art Casting Anwendungen

= Losemittelfrei: VOC-freie Epoxidtechnologie

= Maximaler Solid Gehalt: 100 % Festkorperanteil

»  Exotherme: Sehr marginaler Volumenschrumpf, sehr geringe Exotherme Reaktion wahrend der Aushartung
= Uberragende Entliiftung:  Neueste Formulierung mit den wirksamsten & schnellsten Entliiftungsadditiven

=  Bestandigkeit: Gute chemische Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit & Wasser nach vollstandiger Aushartung

= Ungiftig: Nach vollstandiger chemischer Aushartung unbedenklich fiir Mensch und Tier

IV. Typische Eigenschaften
Beschreibung: Hochtransparentes Zweikomponenten Epoxidharz System
Optische Aspekte
e EpoxyPlast 3D Komponente A blaulich-hochtransparente Fliissigkeit (EP Harz)
e EpoxyPlast 3D B20 JewelCast hochtransparente Fliissigkeit (EP-Harter)
e EpoxyPlast 3D A + B20 JewelCast hochtransparente Fliissigkeit

Spezifikation EpoxyPlast 3D (Komponente A)

Dichte bei 20°C: ca.1.13 g/cm? (1S0 2811-2)
Viskositat bei 20°C: ca. 550 £ 100 mPa*s (1S0 3219)
Brechungsindex: 1,542 + 0,001 (ASTM D 1747)
Spezifikation EpoxyPlast 3D B20 JewelCast (Komponente B)

Dichte bei 20°C: ca. 1.02 g/cm?® (1S0 2811-2)
Viskositat bei 20°C: ca. 675 mPa*s (1S0 3219)
Brechungsindex: 1,478 £ 0,001 (ASTM D 1747)
Hazen-Farbzahl: <45 mgPt/L (DIN EN IS0 6271)

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG

Ringofenstr. 39 (Industrial Complex & Factory) |
44287 Dortmund — DEUTSCHLAND / GERMANY D I p Q N DE@

TEIefon: +49 231 187 30 332 HIGH PERFORMANCE LIQUIDS & PIGMENTS

Fax: +49 231 999 52 946 E 5

E-Mail: info@dipon.de Q, mwm &M&
business@dipon.de 5'53 204

Internet: www.dipon.de
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ULTRA DIAMOND CLEAR | MAXIMUM UV PROTECTION I JEWELRY CASTING

Systemspezifikation EpoxyPlast 3D (Komponente A) + EpoxyPlast B20 JewelCast (Komponente B)

Mischungsverhiltnis: 100 / 50 Gewichtsteile Harz/Harter
Dichte bei 20°C: ca.1.10 g/cm?
Anfangsviskositat bei 20°C: ca. 545 mPa*s (IS0 3219)
Topfzeit (20°C) 100 Gramm, 2 cm: ca. 50 min.

Gelierzeit (20°C) 100 Gramm, 2 cm: ca. 100 min.

Shore Hérte nach 16 Std. (80°C) D 84 (IS0 868)

Shore Harte nach 7 Tagen (20°C): D 82 (DINISO 7619-1)

V. Thermische Eigenschaften

Klebfreie Zeit 5 mm (25°C): ca. 12 Stunden
Zeit bis Entformung 20 mm (25°C): ca. 20 Stunden
Glasiibergangstemperatur (Tg)

Nach 16 Std. bei 80°C, I1SO 11359: ca. 56°C

VI. Verarbeitungshinweise
= Sorgen Sie fiir eine temperaturschwankungsarme (<1°C Differenz) und sehr gut beliiftete Umgebung. Bitte unbedingt Schutzkleidung
tragen (Maske, Haut- und Atemschutz). Epoxidharze und Harter konnen Allergische Reaktionen auslgsen.
=  Priifen Sie stets vor Beginn der Arbeiten, ob eine Epoxidharz Komponente kristallisiert ist (Informationen siehe hierzu unter dem Punkt
,Kristallisation“), welche durch eine Milchigen, zahe oder triibe Masse in der A-Komponente identifiziert wird.
= Uberpriifen Sie die Umgebungs- und Materialtemperatur. Die Raumumgebungstemperatur sollte idealerweise mindestens 18°C
betragen. Die Medientemperatur der Komponente A+B betrdgt jeweils idealerweise mind. 19°C - 25°C fiir eine bessere
Selbstentliiftung. Bei kéalteren Medien nimmt die Dichte zu, wodurch die Selbstentliiftungsfahigkeit eingeschrankt wird und
Mikrobldschen u.U. nicht selbststandig aufsteigen konnten. Bei einer Umgebungstemperatur >20°C wird sich die maximale
Vergusshdhe reduzieren. Bei Temperaturen <18°C wird sich die maximal mdogliche Vergusshdhe in kleinen Schritten erhdhen
(Selbststandige Testversuche notwendig). Achtung! Eine zu hohe Vergusshohe duBert sich in einer starken exothermen Reaktion
wodurch es zu Dampf, Riss, Verfarbung und iiberhohter Blasenbildung kommt. Je hoher die Umgebungstemperatur und groRer die
abgemischte Menge, desto geringer die mogliche Vergusshohe bei gleichbleibender Transparenz. Je geringer die
Umgebungstemperatur bei gleichbleibender Vergussmenge, desto hoher die mogliche Vergusshohe.
= Uberpriifen Sie die zu Beschichtenden Materialien vor Anwendung von EpoxyPlast 3D B20 JewelCast durch einen Vorversuch auf
Vertraglichkeit.
= Die empfohlene Herangehensweise fiir die genaueste Erfassung zur Messung der Inhaltsstoffe aller Komponenten ist die Messung
nach Gewicht. EpoxyPlast 3D B20 JewelCast wird mit 100:50 resp. 2:1 Gewichtsteilen ausgehend von der Komponente (A) exakt
abgewogen. Eine Abweichung, auch marginale wirkt sich in einer verlangerten oder nicht eintretenden Aushéartung aus. Eine zu hohe
Harter Zugabe erhoht die Elastizitat des Materials und verringert den Hartegrad. Eine zu hohe Zugabe der A Komponente wirkt sich
als dauerhaft klebriger Film aus, welcher bedingt durch die Polyaddition nicht mehr reversibel ist. Eine maximale Uber- oder
Unterschreitung von 0,1 % ist im Toleranzbereich. Mischen Sie keinesfalls nach Volumen (Milliliter bzw. Liter).
= Mischen Sie keinesfalls die Originalgebinde ohne exakte Dosierung im Messbhecher zusammen. Da Reste im Kanister/Flasche
verbleiben, wird eine homogene Masse auf diesem Wege nicht erreicht werden kdnnen. Immer Kanister/Flasche in einen Messbecher
gieBen und mittels Waage exakt abwiegen.
= Achten Sie auf die empfohlene Mischdauer von drei - vier Minuten + anschlieRendem Umtopfen in ein sauberes Gefal sowie erneutem
Mischen von drei - vier Minuten fiir eine maximal homogene Masse. Nutzen Sie einen Mischbecher nur einmal.
= Beachten Sie die empfohlene maximale Umdrehungszahl fiir das Vermischen beider Komponenten welche bei ca. 300U/min. liegt, um
Lufteinschliisse beim Riihren zu verhindern resp. auf ein Minimum zu reduzieren.

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG

Ringofenstr. 39 (Industrial Complex & Factory) |
44287 Dortmund — DEUTSCHLAND / GERMANY D I P O N DE@
Telefon: +49 231 187 30 332

HIGH PERFORMANCE LIQUIDS & PIGMENTS

Fax: +49 231 999 52 946

E-Mail: info@dipon.de WW Autemetive &ﬁﬁﬁ?&
business@dipon.de 5'53 2014

Internet: www.dipon.de
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datenblatt ULTRA DIAMOND CLEAR I MAXIMUM UV PROTECTION | JEWELRY CASTING

=  Esist anzumerken, dass Beschichtungen, welche langanhaltender UV-Strahlung ausgesetzt sind, sich lokal verfarben konnen. Etwaige
Verfarbungen haben auf die Materialeigenschaften keinen Einfluss.

= Verhindern Sie eine Uber- oder Unterschreitung der Luftfeuchtigkeit im Bereich von 40 bis 60 %.

= Verhindern Sie Kontakt mit Feuchtigkeit wahrend des Chemischen Aushartungsprozesses. Bitte halten Sie mindestens sieben,
idealerweise 14 Tage bei Raumtemperaturhdrtung ohne Kontakt mit Wasser oder Feuchtigkeit ein.

VILI. Kristallisation

Eine Lagerung unter 20°C kann eine Kristallisation beschleunigen. Kristallisierte Komponenten im dicht verschlossenen Gebinde werden
durch Erwdrmen auf 55°C - maximal 70°C in einem heilen Wasserbad verfliissigt resp. das kristalline Harz geschmolzen. Die maximale
Temperatur von 70°C sollte hierbei nicht {iberschritten werden. Nach erfolgreicher Kristalllosung im Epoxidharz (A) auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen. Eine Kristallisation ist kein Indiz fiir eine Qualitdtsminderung, dies ist ein regularer Chemischer Prozess, welcher bei auf
Bisphenol A basierenden Epoxidharzen eintritt. Kristallisationsfreie Epoxidharze basieren auf Bisphenol A + Bisphenol F, man spricht von
A/F Harzen. Diese A/F Harze sind zwar sehr Kristallisationsstabil aber besonders warmesensibel, sodass diese den Nachteil haben, das
jene selbst ohne Sonnenlicht bei bereits geringen Warmezugaben (ab ca. 60°C) stark vergilben (Thermovergilbung). Bei Vergussharzen fiir
Schmuck, Mébelbau, Outdoor, Kunst und dekorative Tétigkeiten sollten Sie sich immer fiir ein auf Bisphenol A basierendes Epoxidharz
entscheiden um einer Thermovergilbung vorzubeugen.

VIIl. Lagerung
EpoxyPlast 3D (A), Harz im QOriginalgebinde ca. 12 Monate
EpoxyPlast 3D B20 JewelCast (B), Harter im Originalgebinde ca. 12 Monate

Produkte in Originalverpackung in einem trockenen und gut beliifteten Raum in Raumtemperatur lagern. Gedffnete Gebinde miissen
umgehend feuchtigkeitsdicht verschlossen werden. Restmaterial ziigig verbrauchen.

IX. Reinigung
Werkzeuge sofort nach Gebrauch mit DIPON® EP Werkzeugreiniger Produkten reinigen.

X. Sicherheit

EpoxyPlast 3D B20 JewelCast sollte nur in gut beliifteten Rdumen verwendet werden. Kontakt mit Haut und Augen vermeiden. Es wird
dringend und ausnahmslos wahrend der Anwendung das Tragen von Schutzbrille, Handschuhen und entsprechender Arbeitskleidung
empfohlen. Wahrend der Arbeit ist es nicht erlaubt in der Nahe zu offenem Feuer zu stehen oder das Material wahrenddessen zu benutzen.
Detaillierte Informationen zum Arbeitsschutz, Transport, Handhabung, Lagerung, Sicherheit und dem Umweltschutz finden Sie im DIPON®
EpoxyPlast 3D B20 JewelCast Sicherheitsdatenblatt welches Sie online via info@dipon.de anfordern konnen.

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG

Ringofenstr. 39 (Industrial Complex & Factory) ‘
44287 Dortmund — DEUTSCHLAND / GERMANY D I p O N DE@
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Fax: +49 231 999 52 946
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Weltweit >100.000 Anwender seit Mai 2019

ULTRA DIAMOND CLEAR I MAXIMUM UV PROTECTION | DEEP CASTING

Das EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour ist ein hochtransparentes nied-
rigviskoses 2K Epoxidharz-/ Hartersystem mit einer geringen
Warmeahgabe und schwundfreien Aushartung.

Die hochmoderne Anti-Vergilbungsformel aus UV-Blockern und
n-HALS Additiven resultiert in einer unerreichten UV-Bestan-
digkeit. Seine exzellente Selbstentliiftungsfahigkeit qualifiziert
das EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour fiir ein sehr breites Anwend-
ungsfeld fiir individuelle kiinstlerische und handwerkliche Projek-
te im professionellen als auch im DIY-Bereich.

EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour ist speziell fiir die Herstellung von
hochtransparenten oder farbigen Tischen (z.B. “River-Tables"),
kreativen Mobeln, dekorativen Lampen oder alternativen glasarti-
gen blasenfreien Verglissen geeignet, insbesondere im Holz- &
Kunsthandwerk. Die Anwendungsmdglichkeiten im kreativen
“Resin Art” Bereich sind unendlich.

DAS ORIGINAL DICKSCHICHT 2K EPOXID SYSTEM

D @ X © D @

ULTRA GLASKLAR HOHER VERGUSS  ANTI-UV FORMEL  ANTI-BLASEN FORMEL  VOC FRE| 2:1 NACH GEWICHT  HOCHGLANZ

EIGENSCHAFTEN & VORTEILE

* Erstes (Mai 2019) Dickschicht EP System bis 50 mm in Deutschland

+ Diamantklar in beiden Komponenten fiir ein absolut glasklares Resultat

« Uberlegene Anti-Vergilbungsformel durch die leistungsfahigsten n-HALS & UV-Blocker Additive

* Hohe Vergiisse bhis 50 mm maglich bzw. hohere Vergiisse bei geringerer Temperatur

+ Exzellente Selbstentliiftung fiir ein blasenfreies Finish

* Niedrigviskos fiir eine iiberlegene Benetzungsfahigkeit des Untergrundes

* Nahezu geruchslos und frei von fliichtigen organischen Verbindungen (VOC-frei)

* Einfaches Mischungsverhaltnis von 2:1 nach Gewichtsanteilen A+B

« Geeignet fiir den Kontakt mit Lebensmitteln*

 Kompatibel mit u.a.: Holz, Glas, Beton, GFK, CFK, Metall, Glas- und Kohlefasergewebe,
Granit, Marmor, Quarzsand, Naturstein

« Verarbeitungszeit (20°C): ca. 16 Std. in Abhdngigkeit der Materialmenge
fiir ein ruhiges Giefen

* Selbstnivellierendes 2K Epoxid-System

« Extrem geringer Schwund (<0,1 %)

+ Sehr gute chemische und thermische Bestandigkeit ohne Tempern

* Resistent gegeniiber thermischer Vergilbung nach Aushartung
*nach vollstandiger chemischer Aushdrtung ohne Fremdzugaben im Harz-/ Hartergemisch

D I p' N.DE“-* DIPON.DE Removable Automotive Coatings GmbH & Co. KG
: Ringofenstr. 39 I D - 44287 Dortmund | info@dipon.de | tel. +49 (0)231 18730332

Produktinformationen und weitere Produkte finden Sie unter www.DIPON.de
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ULTRA DIAMOND CLEAR | MAXIMUM UV PROTECTION | DEEP CASTING

EIGENSGHAFTEN B50 DEEP POUR 2K EPOXID SYSTEM

Mischungsverhaltnis Harz A zu Harter B
Verarbeitungszeit (20°C)

Viskositat (20°C) in mPa-s* 1SO 2319-1

Gelierzeit (20°C)

Empf. max. Schichthohe in einem Verguss (20°C)
Entformbar** nach (20°C)

Vollstandige Aushartung*** (20°C)

Shore Harte nach 14 Tagen (20°C) DIN ISO 7619-1
Glasiibergangstemperatur Tg

Hitzebestandigkeit durch Tempern 5 Std. bei 95°C
VOC frei

UV-Schutz

Geeignet fiir Lebensmittelkontakt****
Selbstentliiftungsfahigkeit

Anwendungsgebiete

2:1 nach Gewichtsanteilen

ca. 16 Std. (600 Gramm, 50 mm)

ca. 300-330

ca. 32 Std. (600 Gramm, 50 mm)

ab 20-50 mm

ca. 72-96 Std. (600 Gramm, 50 mm)

ca. 18-21 Tage (600 Gramm, 50 mm)

D 82

ca. 58°C

ca. 78-83°C

ja

sehr gut (enthilt n-HALS + UV-Absorber)
ja (farblos, zugabefrei)

hervorragend

Mobelbau / Holz- und Kunsthandwerk

& mPa-s = Milipascalsekunde (Viskositatswert). Je hoher der Wert desto dickfliissiger das Medium

**  Die tatsdchliche Zeit bis zur Entformbarkeit ist abhangig von der Materialmenge und Raumlufttemperatur
**%  Abhingig von Gesamtvergussmenge und Umgebungstemperatur

*%k%  Bei transparentem Verguss nach vollstindiger Aushirtung ist der Kontakt mit Lebensmitteln unbedenklich

-

h
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ULTRA DIAMOND CLEAR | MAXIMUM UV PROTECTION | DEEP CASTING

Version 2.1 Januar 2023

I. Kurzbeschreibung und Charakteristik

Das EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour ist ein hochtransparentes niedrigviskoses Dickschicht 2K Epoxidharz- Harter System mit einer geringen
Warmeabgabe und schwundfreien Aushartung. Die einzigartige Anti-Vergilbungsformel durch UV-Blocker sowie n-HALS Additive sowie
exzellente Selbstentliiftungsfahigkeiten qualifizieren dieses Produkt fiir ein sehr breites Anwendungsfeld fiir individuelle kiinstlerische und

handwerkliche Projekte.

Il. Anwendungshereiche

lll. Systemeigenschaften

= Mischungsverhiltnis:
= Verarbeitungszeit:

= Vergusshdhe (max. 20°C):

= Materialtemperatur:

=  Glasklare Komponenten:
=  Exzellenter UV-Schutz:
= Niedrige Viskositat:

= Losemittelfrei:

= Maximaler Solid Gehalt:
= Exotherme:

= Uberragende Entliiftung:
=  Bestandigkeit:

»  Ungiftig:

= Lebensmittelkontakt:

=  Materialkompatibilitat:

Herstellung von groRen Dekorativen und hochtransparenten Castings (Kunst & Design, Einbettungen, Lampen, Wiirfel, Kugeln u.v.m.)
GroRe farbige kiinstlerische Anwendungen (z.B. Holz River-Tische, Pyramiden, hohe Silikonformen)
Herstellung von z.B. groBen River Tischen oder Mobeln unter Beachtung der maximalen Guss Héhe und Umgebungstemperatur

100:50 Gewichtsteile (2:1). Keine Volumenvermengung.

ca. 16 Std. in Abhangigkeit der Materialmenge und Umgebungstemperatur

empfohlen ab 20 mm bis 50 mm, hohere Vergiisse bei geringerer Umgebungstemperatur <17°C moglich
Empfohlene Medientemperatur A + B min. 19°C - 25°C fiir maximale Entliiftungs- und FlieBeigenschaften
Gardner <0.5 = resultiert in einer hochtransparenten (Diamantklaren) Aushértung

Hochstmoglicher Schutz durch maximale Synergie von UV-Blockern + n-HALS-Additiven

Exzellente FlieRfahigkeit fiir optimale Benetzung & Verfiillung des Untergrundes

VOC-freie Epoxidtechnologie

100 % Festkorperanteil

Sehr marginaler Volumenschrumpf, sehr geringe Exotherme Reaktion wahrend der Aushértung

Neueste Formulierung mit den wirksamsten & schnellsten Entliiftungsadditiven

Gute chemische Bestdndigkeit gegen Feuchtigkeit & Wasser nach vollstandiger Aushartung

Nach vollstdndiger chemischer Aushédrtung unbedenklich fiir Mensch und Tier

Nach vollstandiger chemischer Aushdrtung unbedenklich fiir den Kontakt mit Lebensmittel

u.a.. Holz, Glas, Beton, GFK, CFK, Metall, Glas- und Kohlefasergewebe, Granit, Marmor, Quarzsand

IV. Typische Eigenschaften

Beschreibung:
Optische Aspekte

Hochtransparentes Zwei Komponenten (2K) Epoxidharz-System

e  EpoxyPlast 3D Komponente A bldulich-hochtransparente Fliissigkeit (Epoxidharz)
e  EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour hochtransparente Fliissigkeit (Amin, ungefiillt)
e EpoxyPlast 3D A + B50 Deep Pour hochtransparente Fliissigkeit (Epoxidharz + Amin, vermengt)

Spezifikation EpoxyPlast 3D (Komponente A)

Dichte bei 20°C:
Viskositat bei 20°C:
Brechungsindex:

ca. 1.13 g/cm?
ca. 550 + 100 mPa*s (IS0 3219)
1,542 + 0,001 (ASTM D 1747)

Spezifikation EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour (Komponente B)

Dichte bei 20°C:
Viskositat bei 20°C:
Brechungsindex:

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG

ca. 0.97 g/cm? (ISO 2811-2)
ca. 110 mPas (SO 3219)
1,462 + 0,001 (ASTM D 1747)
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Systemspezifikation EpoxyPlast 3D (Komponente A) + EpoxyPlast B50 Deep Pour (Komponente B)

Mischungsverhaltnis: 100 / 50 Gewichtsteile Harz/Harter
Dichte bei 20°C: ca. 1.07 g/cm?
Anfangsviskositat bei 20°C: ca. 300 mPas (ISO 3219)
Topfzeit (20°C) 600 Gramm, 5cm: ca. 16 Stunden
Gelierzeit (20°C) 600 Gramm, 5 cm: ca. 32 Stunden

Shore Harte nach 16 Std. (80°C) D 71 (1SO 868)

Shore Harte nach 7 Tagen (20°C): D 80 (IS0 868)

V. Thermische Eigenschaften

Klebfreie Zeit 0,6 kg, 50 mm (20°C): ca. 72 Stunden
Zeit bis Entformung 0,6 kg, 50 mm (20°C): ca. 96 Stunden
Glasiibergangstemperatur (Tg):

Nach 16 Std. bei 50°C, ISO 11359-2 ca. 48.7°C
Glasiibergangstemperatur (Tg):

Nach 7 Tagen bei 22°C, ISO 11359-2 ca. 39.5°C

VI. GieBstarken & Reaktionstemperaturen
Probestiick Nr.1: 400 x 300 mm PMMA-Form in beliifteter Umgebung (Laborbedingungen, klimatisiert)

Umgebungstemperatur Vergusshohe in mm Gewicht der Vergussmasse Max. Reaktionstemperatur
in Gramm (Exotherme)
<18°C 100 12000 >45°C
18°C 90 10800 53°C
18°C 70 8400 46°C
20°C 50 6000 39°C
23°C 30 3600 36°C
23°C 25 3000 33°C
25°C 20 1800 34°C
28°C 10 1200 36°C

Reaktionstemperaturen im Verhaltnis Zeit zu Exothermer Temperatur bei gleicher Vergussmenge
Probestiick Nr.2: HDPE Mischbecher Wandstarke 6 mm, Innendurchmesser 95 mm, Vergusshohe 90 mm (Laborbedingungen, klimatisiert)

Umgebungstemperatur Vergusshohe in mm Gewicht der Vergussmasse Max. Reaktionstemperatur
in Gramm (Exotherme)
<18°C 90 620 >26°C
20°C 90 620 35°C
23°C 90 620 37°C
26°C 90 620 77°C
29°C 90 620 106°C

Hinweis: Die hochste Exotherme Temperatur wird nach ca. 22 - 24 Stunden erreicht. Bei einer Umgebungstemperatur >23°C wird der
Exotherme Peak nach ca. 6 Stunden bei 29°C bzw. 12 Stunden bei 26°C erreicht.

VII. Verarbeitungshinweise
=  Epoxyplast 3D B50 Deep Pour sollte nicht fiir Verglisse mit geringer GieBhohe verwendet werden. Die empfohlene Mindestgusshohe
betrdgt 20 mm (2 cm). Die abgemischte Materialmenge betragt optimalerweise mindestens 150 Gramm, um die Exotherme Reaktion

anzukurbeln. Bei Reduzierung der Mischmenge und der GieBhdhe ist es wahrscheinlich, dass sichtbaren Irritationen (u.a. Orangenhaut)
an der Oberflache erscheinen.

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG

Ringofenstr. 39 (Industrial Complex & Factory) |
44287 Dortmund — DEUTSCHLAND / GERMANY DI p O N DE@
Telefon: +49 231 187 30 332
Fax: +49 231999 52 946
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= Sorgen Sie fiir eine temperaturschwankungsarme (<1°C Differenz) und sehr gut beliiftete Umgebung. Bitte unbedingt Schutzkleidung
tragen (Maske, Haut- und Atemschutz). Epoxidharze- und Harter konnen Allergische Reaktionen auslosen.

= Priifen Siestets vor Beginn der Arbeiten, ob eine Epoxidharz Komponente kristallisiert ist (Informationen siehe hierzu unter dem Punkt
JKristallisation”), welche durch eine Milchigen, z&he oder triilbe Masse in der A-Komponente identifiziert wird.

= Uberpriifen Sie die Umgebungs- und Materialtemperatur. Die Raumumgebungstemperatur sollte idealerweise mindestens 17°C
betragen. Die Medientemperatur der Komponente A+B betrdgt jeweils idealerweise mind. 19°C - 25°C fiir eine bessere
Selbstentliiftung. Bei kalteren Medien nimmt die Dichte zu, wodurch die Selbstentliiftungsfahigkeit eingeschrankt wird und
Mikroblaschen u.U. nicht selbststdndig aufsteigen konnten. Bei einer Umgebungstemperatur >20°C wird sich die maximale
Vergusshohe reduzieren. Bei Temperaturen <17°C wird sich die maximal mdogliche Vergusshohe in kleinen Schritten erhGhen
(Selbststandige Testversuche notwendig). Achtung! Eine zu hohe Vergusshohe duBert sich in einer starken exothermen Reaktion
wodurch es zu Dampf, Riss, Verfarbung und iiberhohter Blasenbildung kommt. Je hoher die Umgebungstemperatur und groBer die
abgemischte Menge, desto geringer die mogliche Vergusshohe bei gleichbleibender Transparenz. Je geringer die
Umgebungstemperatur bei gleichbleibender Vergussmenge, desto hoher die mogliche Vergusshohe.

= Uberpriifen Sie die zu Beschichtenden Materialien vor Anwendung von EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour durch einen Vorversuch auf
Vertraglichkeit.

= Die empfohlene Herangehensweise fiir die genaueste Erfassung zur Messung der Inhaltsstoffe aller Komponenten ist die Messung
nach Gewicht. EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour wird mit 100:50 resp. 2:1 Gewichtsteilen ausgehend von der Komponente (A) exakt
abgewogen. Eine Abweichung, auch marginale wirkt sich in einer verldngerten oder nicht eintretenden Aushartung aus. Eine zu hohe
Harterzugabe erhoht die Elastizitat des Materials und verringert den Hartegrad. Eine zu hohe Zugabe der A Komponente wirkt sich als
dauerhaft klebriger Film aus, welcher bedingt durch die Polyaddition nicht mehr reversibel ist. Eine maximale Uber- oder
Unterschreitung von 0,1 % ist im Toleranzbereich. Mischen Sie keinesfalls nach Volumen (Milliliter bzw. Liter).

= Mischen Sie keinesfalls die Originalgebinde ohne exakte Dosierung im Messbecher zusammen. Da Reste im Kanister/Flasche
verbleiben, wird eine homogene Masse auf diesem Wege nicht erreicht werden kdnnen. Immer Kanister/Flasche in einen Messbhecher
gieRen und mittels Waage exakt abwiegen.

= Achten Sie auf die empfohlene Mischdauer von drei - vier Minuten + anschlieBendem Umtopfen in ein sauberes Gefal sowie erneutem
Mischen vondrei - vier Minuten fiir eine maximal homogene Masse. Nutzen Sie einen Mischbecher nur einmal.

= Beachten Sie die empfohlene maximale Umdrehungszahl fiir das Vermischen beider Komponenten welche bei ca. 300U/min. liegt, um
Lufteinschliisse beim Riihren zu verhindern resp. auf ein Minimum zu reduzieren.

= Esistanzumerken, dass Beschichtungen, welche langanhaltender UV-Strahlung ausgesetzt sind, sich lokal verfarben kdnnen. Etwaige
Verfarbungen haben auf die Materialeigenschaften keinen Einfluss.

= Verhindern Sie eine Uber- oder Unterschreitung der Luftfeuchtigkeit im Bereich von 40 bis 60 %.

= Verhindern Sie Kontakt mit Feuchtigkeit wahrend des Chemischen Aushartungsprozesses. Bitte halten Sie mindestens sieben,
idealerweise 14 Tage bei Raumtemperaturhdartung ohne Kontakt mit Wasser oder Feuchtigkeit ein.

VIII. Kristallisation

Eine Lagerung unter 20°C kann eine Kristallisation beschleunigen. Kristallisierte Komponenten im dicht verschlossenen Gebinde werden
durch Erwdrmen auf 55°C - maximal 70°C in einem heiBen Wasserbad verfliissigt resp. das kristalline Harz geschmolzen. Die maximale
Temperatur von 70°C sollte hierbei nicht iiberschritten werden. Nach erfolgreicher Kristalllosung im Epoxidharz (A) auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen. Eine Kristallisation ist kein Indiz fiir eine Qualitatsminderung, dies ist ein reguldrer Chemischer Prozess, welcher bei auf
Bisphenol A basierenden Epoxidharzen eintritt. Kristallisationsfreie Epoxidharze basieren auf Bisphenol A + Bisphenol F, man spricht von
A/F Harzen. Diese A/F Harze sind zwar sehr Kristallisationsstabil aber besonders warmesensibel, sodass diese den Nachteil haben, das
jene selbst ohne Sonnenlicht bei bereits geringen Warmezugaben (ab ca. 60°C) stark vergilben (Thermovergilbung). Bei Vergussharzen fiir
Schmuck, Mdbelbau, Outdoor, Kunst und dekorative Tatigkeiten sollten Sie sich immer fiir ein auf Bisphenol A basierendes Epoxidharz
entscheiden um einer Thermovergilbung vorzubeugen.

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG
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IX. Lagerung
EpoxyPlast 3D (A), Harz im verschlossenen Originalgebinde ca. 24 Monate, geoffnet ca. 12 Monate
EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour (B), Harter im Originalgebinde ca. 12 Monate, geoffnet ca. 12 Monate

Produkte in Originalverpackung in einem trockenen und gut beliifteten Raum in Raumtemperatur lagern. Gedffnete Gebinde miissen
umgehend feuchtigkeitsdicht verschlossen werden. Restmaterial ziigig verbrauchen.

X. Reinigung
Werkzeuge sofort nach Gebrauch mit DIPON® EP Werkzeugreiniger Produkten reinigen.

XI. Sicherheit

EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour sollte nur in gut beliifteten Raumen verwendet werden. Kontakt mit Haut und Augen vermeiden. Es wird
dringend und ausnahmslos wahrend der Anwendung das Tragen von Schutzbrille, Handschuhen und entsprechender Arbeitskleidung
empfohlen. Wahrend der Arbeit ist es nicht erlaubt in der Ndhe zu offenem Feuer zu stehen oder das Material wahrenddessen zu benutzen.
Detaillierte Informationen zum Arbeitschutz, Transport, Handhabung, Lagerung, Sicherheit und dem Umweltschutz finden Sie im DIPON®
EpoxyPlast 3D B50 Deep Pour Sicherheitsdatenblatt welches Sie online via info@dipon.de anfordern kdnnen.

DIPON.DE REMOVABLE AUTOMOTIVE COATINGS GMBH & CO. KG
Ringofenstr. 39 (Industrial Complex & Factory) |

44287 Dortmund - DEUTSCHLAND / GERMANY D I p O N DE®
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“EpoxypLasT3D B100 ULTRAPOUR

Weltweit >100.000 Anwender seit Mai 2019

ULTRA DIAMOND CLEAR I MAXIMUM UV PROTECTION | ULTRA DEEP CASTING

Das EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour ist ein hochtransparentes hla-
senfreies niedrigviskoses 2K Epoxidharz-/ Hartersystem mit einer
geringen Warmeabgabe, langer Verarbeitungszeit und besonders
guter UV Stabilitat.

Die hochmoderne Anti-Vergilbungsformel aus UV-Blockern und
n-HALS Additiven resultiert in einer unerreichten UV-Bestan-
digkeit. Seine exzellente Selbstentliiftungsfahigkeit qualifiziert
das EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour fiir ein breites Anwendungs-
feld fiir individuelle kiinstlerische und handwerkliche Projekte im
professionellen als auch im DIY-Bereich.

EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour ist speziell fiir die Herstellung von
hochvolumindsen glasklaren oder sehr groflen farbigen Tischen
(z.B. “River-Tahles”), kreativen Mdbeln, dekorativen Lampen oder
alternativen glasartigen hlasenfreien Vergiissen geeignet, inshe-
sondere im Holz- & Kunsthandwerk.

DAS ORIGINAL DICKSCHICHT 2K EPOXID SYSTEM

@ X®ODE

ULTRA GLASKLAR SEHR HOHER GUSS ANTI-UV FORMEL  ANTI-BLASEN FORMEL  VOC FREI 2:1 NACH GEWICHT  HOCHGLANZ

EIGENSCHAFTEN & VORTEILE

* Erstes (November 2019) Dickschicht EP System bis 100 mm in Deutschland
+ Diamantklar in beiden Komponenten fiir ein unerreichtes glasklares Resultat
» Uberlegene UV-Stabilisierung durch n-HALS & UV-Blocker Additive
* Hohe Vergiisse von 100 mm in einem Guss moglich
+ Exzellente Selbstentliiftung fiir ein blasenfreies Finish
* Niedrigviskos fiir eine iiberlegene Benetzungsfahigkeit des Untergrundes
* Nahezu geruchslos und frei von fliichtigen organischen Verbindungen (VOC-frei)
* Einfaches Mischungsverhiltnis von 2:1 nach Gewichtsanteilen A+B
« Geeignet fiir den Kontakt mit Lebensmitteln*
+ Kompatibel mit u.a.: Holz, Glas, Beton, GFK, CFK, Metall, Glas- und Kohlefasergewebe,
Granit, Marmor, Quarzsand, Naturstein
« Verarbeitungszeit (20°C): ca. 20 Std. in Abhdngigkeit der Materialmenge
fiir ein ruhiges und stressfreies Gielen
+ Selbstnivellierendes 2K Epoxid-System =
« Geringer Schwund und hevorragende Oberflachenstruktur ’; “*\jiy
« Sehr einfache Schleifbarkeit - __

* Resistent gegeniiber thermischer Vergilbung nach Aushartung
*nach vollstandiger chemischer Aushértung ohne Fremdzugaben im Harz-/ Hartergemisch

DI p' DN pee DIPON.DE Removable Automotive Coatings GmbH & Co. KG
Ringofenstr. 39 I D - 44287 Dortmund | info@dipon.de | tel. +49 (0)231 18730332

Produktinformationen und weitere Produkte finden Sie unter www.DIPON.de
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B100 ULTRAPOUR

ULTRA DIAMOND CLEAR I MAXIMUM UV PROTECTION I ULTRA DEEP CASTING

EIGENSGHAFTEN B100 ULTRA POUR 2K EPOXID SYSTEM

Mischungsverhaltnis Harz A zu Harter B
Verarbeitungszeit (20°C)

Viskositat (20°C) in mPa-s* 1S0O 2319-1

Gelierzeit (20°C)

Empf. max. Schichthohe in einem Verguss (20°C)
Entformbar** nach (20°C)

Vollstandige Aushartung*** (20°C)

Shore Harte nach 14 Tagen (20°C) DIN ISO 7619-1
Glasiibergangstemperatur Tg

Hitzebestandigkeit durch Tempern 5 Std. bei 95°C
VOC frei

UV-Schutz

Geeignet fiir Lebensmittelkontakt****
Selbstentliiftungsfahigkeit

Anwendungsgebiete

2:1 nach Gewichtsanteilen

ca. 20 Std. (600 Gramm, 50 mm)

ca. 225-250 (niedrigviskos)

ca. 40 Std. (600 Gramm, 50 mm)

ab 35-100 mm

ca. 80-120 Std. (600 Gramm, 50 mm)
ca. 21 Tage (600 Gramm, 50 mm)

D 81

ca. 56°C

ca. 76-81°C

ja

sehr gut (enthilt n-HALS + UV-Absorber)
ja (farblos, zugabefrei)
hervorragend

Mobelbau / Holz- und Kunsthandwerk

N mPa-s = Milipascalsekunde (Viskositatswert). Je hoher der Wert desto dickfliissiger das Medium
**  Die tatsdchliche Zeit bis zur Entformbarkeit ist abhangig von der Materialmenge und Raumlufttemperatur

**%  Abhingig von Gesamtvergussmenge und Umgebungstemperatur

*%k%  Bei transparentem Verguss nach vollstindiger Aushirtung ist der Kontakt mit Lebensmitteln unbedenklich

DIPON.DE Removahle Automotive Coatings GmbH & Co. KG

%mm&bfé Autemetive Cealings

Ringofenstr. 39 I D - 44287 Dortmund | info@dipon.de | tel. +49 (0)231 18730332
Produktinformationen und weitere Produkte finden Sie unter www.DIPON.de
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Version 1.02 Januar 2023

I. Kurzbeschreibung und Charakteristik

Das EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour ist ein hochtransparentes niedrigviskoses Dickschicht 2K Epoxidharz- Harter System mit einer sehr
geringen Warmeabgabe und geringem Schwund wahrend der Aushartung. Die komplexe hochmoderne Anti-Vergilbungsformel durch u.a.
Synergetische Effekte von UV-Blocker und n-HALS Additive sowie exzellente Selbstentliiftungsfahigkeiten qualifizieren dieses Produkt fiir
ein sehr breites Anwendungsfeld fiir individuelle kiinstlerische und handwerkliche Projekte.

Il. Anwendungsbereiche

lll. Systemeigenschaften

= Mischungsverhiltnis:
= Verarbeitungszeit:

= Vergusshdhe (max. 20°C):

= Materialtemperatur:

=  Glasklare Komponenten:
=  Exzellenter UV-Schutz:
= Niedrige Viskositat:

= Losemittelfrei:

= Maximaler Solid Gehalt:
=  Exotherme:

= Uberragende Entliiftung:
=  Bestandigkeit:

»  Ungiftig:

= Lebensmittelkontakt:

=  Materialkompatibilitat:

Herstellung von sehr hohen hochtransparenten und UV-bestdndigen Vergiissen im Mdbel- und Kunsthandwerk
Geeignet fiir die Nutzung im DIY- & Profibereich

100:50 Gewichtsteile (2:1). Keine Volumenvermengung.

ca. 20 Std. in Abhangigkeit der Materialmenge und Umgebungstemperatur

empfohlen ab 35 mm bis 100 mm, hohere Vergiisse bei geringerer Umgebungstemperatur <17°C moglich
Empfohlene Medientemperatur A + B min. 19°C - 25°C fiir maximale Entliiftungs- und FlieBeigenschaften
Gardner <0.5 = resultiert in einer hochtransparenten (Diamantklaren) Aushértung

Hoéchstmoglicher Schutz durch maximale Synergie von UV-Blockern + n-HALS-Additiven

Exzellente FlieRfahigkeit fiir optimale Benetzung & Verfiillung des Untergrundes

VOC-freie Epoxidtechnologie

100 % Festkorperanteil

Sehr marginaler Volumenschrumpf, sehr geringe Exotherme Reaktion wahrend der Aushartung

Neueste Formulierung mit den wirksamsten & schnellsten Entliiftungsadditiven

Gute chemische Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit & Wasser nach vollstandiger Aushartung

Nach vollstandiger chemischer Aushédrtung unbedenklich fiir Mensch und Tier

Nach vollstandiger chemischer Aushartung unbedenklich fiir den Kontakt mit Lebensmittel

u.a.. Holz, Glas, Beton, GFK, CFK, Metall, Glas- und Kohlefasergewebe, Granit, Marmor, Quarzsand

IV. Typische Eigenschaften

Beschreibung:
Optische Aspekte

Hochtransparentes Zwei Komponenten (2K) Epoxidharz-System

e  EpoxyPlast 3D Komponente A bldulich-hochtransparente Fliissigkeit (Epoxidharz)
e  EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour hochtransparente Fliissigkeit (Amin, ungefiillt)
e  EpoxyPlast 3D A + B100 Ultra Pour hochtransparente Fliissigkeit (Epoxidharz + Amin, vermengt)

Spezifikation EpoxyPlast 3D (Komponente A)

Dichte bei 20°C:
Viskositat bei 20°C:
Brechungsindex:

ca. 1.13 g/cm?
ca. 550 + 100 mPa*s (ISO 3219)
1,542 + 0,001 (ASTM D 1747)

Spezifikation EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour (Komponente B)

Dichte bei 20°C:
Viskositat bei 20°C:
Brechungsindex:
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Systemspezifikation EpoxyPlast 3D (Komponente A) + EpoxyPlast B100 Ultra Pour (Komponente B)

Mischungsverhaltnis: 100 / 50 Gewichtsteile Harz/Harter
Dichte bei 20°C: ca. 1.06 g/cm?
Anfangsviskositat bei 20°C: ca. 225 mPas (IS0 3219)
Topfzeit (20°C) 600 Gramm, 5cm: ca. 20 Stunden
Gelierzeit (20°C) 600 Gramm, 5 cm: ca. 40 Stunden

Shore Harte nach 16 Std. (80°C) D 73 (IS0 868)

Shore Harte nach 7 Tagen (20°C): D 79 (1SO 868)
Schlagzahigkeit: 84 kJ/m?2 (1SO 879)
Biegemodul: 640 MPa (IS0 178)
Reifdehnung: 6,0 % (ISO 527)

V. Thermische Eigenschaften

Klebfreie Zeit 0,6 kg, 70 mm (20°C): ca. 72 Stunden
Zeit bis Entformung 0,6 kg, 70 mm (20°C): ca. 96 Stunden
Glasiibergangstemperatur (Tg):

Nach 14 Tagen bei 23°C, 1SO 11359-2 ca. 42,7°C

VI. GieBstarken & Reaktionstemperaturen
Probestiick Nr.1: 400 x 300 mm PMMA-Form in beliifteter Umgebung (Laborbedingungen, klimatisiert)

Umgebungstemperatur Vergusshohe in mm Gewicht der Vergussmasse Max. Reaktionstemperatur
in Gramm (Exotherme)
<18°C 100 12000 >38°C
18°C 90 10800 42°C
18°C 70 8400 37°C
20°C 50 6000 40°C
23°C 30 3600 44°C
23°C 25 3000 42°C
25°C 20 1800 44°C
28°C 10 1200 48°C

Reaktionstemperaturen im Verhiltnis Zeit zu Exothermer Temperatur bei gleicher Vergussmenge
Probestiick Nr.2: HDPE Mischbecher Wandstarke 6 mm, Innendurchmesser 95 mm, Vergusshohe 90 mm (Laborbedingungen, klimatisiert)

Umgebungstemperatur Vergusshohe in mm Gewicht der Vergussmasse Max. Reaktionstemperatur
in Gramm (Exotherme)
<18°C 90 620 >25°C
20°C 90 620 30°C
23°C 90 620 31°C
26°C 90 620 44°C
29°C 90 620 49°C

Hinweis: Die hochste Exotherme Temperatur wird nach ca. 24 Stunden erreicht. Bei einer Umgebungstemperatur >23°C wird der
Exotherme Peak nach ca. 12 Stunden bei 29°C bzw. 18 Stunden bei 26°C erreicht.

VII. Verarbeitungshinweise
= Epoxyplast 3D B100 Ultra Pour sollte nicht fiir Vergiisse mit geringer GieRhohe verwendet werden. Die empfohlene Mindestgusshohe
betragt 35 mm (3,5 cm). Die abgemischte Materialmenge betrédgt optimalerweise mindestens 150 Gramm, um die Exotherme Reaktion

anzukurbeln. Bei Reduzierung der Mischmenge und der GieBhdhe ist es wahrscheinlich, dass sichtbaren Irritationen (u.a. Orangenhaut)
an der Oberflache erscheinen.
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=  Bei einer zu erwartenden Vergussmenge von > 6,5 kg und einer Vergusshohe > 60 mm, wird empfohlen die einsetzende exotherme
Reaktion des Materials zu senken. Dies geschieht bspw. durch Reduktion der Umgebungstemperatur bspw. durch Klimaanlage,
Ventilator. Die Aushartung steht in direktem Zusammenhang zur Hohe der Raumtemperatur sowie des Volumens des vergossenen
Materials.

= Sorgen Sie fiir eine temperaturschwankungsarme (<1°C Differenz) und sehr gut beliiftete Umgebung. Bitte unbedingt Schutzkleidung
tragen (Maske, Haut- und Atemschutz). Epoxidharze- und Harter konnen Allergische Reaktionen auslosen.

=  Priifen Siestets vor Beginn der Arbeiten, ob eine Epoxidharz Komponente kristallisiert ist (Informationen siehe hierzu unter dem Punkt
JKristallisation”), welche durch eine Milchigen, zéhe oder triilbe Masse in der A-Komponente identifiziert wird.

= Uberpriifen Sie die Umgebungs- und Materialtemperatur. Die Raumumgebungstemperatur sollte idealerweise mindestens 17°C
betragen. Die Medientemperatur der Komponente A+B betragt jeweils idealerweise mind. 19°C - 25°C fiir eine bessere
Selbstentliiftung. Bei kalteren Medien nimmt die Dichte zu, wodurch die Selbstentliiftungsfahigkeit eingeschrankt wird und
Mikroblaschen u.U. nicht selbststandig aufsteigen konnten. Bei einer Umgebungstemperatur >20°C wird sich die maximale
Vergusshohe reduzieren. Bei Temperaturen <17°C wird sich die maximal mogliche Vergusshohe in kleinen Schritten erhGhen
(Selbststéandige Testversuche notwendig). Achtung! Eine zu hohe Vergusshohe &uBert sich in einer starken exothermen Reaktion
wodurch es zu Dampf, Riss, Verfarbung und iiberhohter Blasenbildung kommt. Je hoher die Umgebungstemperatur und groBer die
abgemischte Menge, desto geringer die mogliche Vergusshohe bei gleichbleibender Transparenz. Je geringer die
Umgebungstemperatur bei gleichbleibender Vergussmenge, desto hoher die mogliche Vergusshohe.

= Uberpriifen Sie die zu Beschichtenden Materialien vor Anwendung von EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour durch einen Vorversuch auf
Vertraglichkeit.

= Die empfohlene Herangehensweise fiir die genaueste Erfassung zur Messung der Inhaltsstoffe aller Komponenten ist die Messung
nach Gewicht. EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour wird mit 100:50 resp. 2:1 Gewichtsteilen ausgehend vom Epoxidharz (Komponente A)
exakt abgewogen. Eine Abweichung, auch marginale wirkt sich in einer verldngerten oder nicht eintretenden Aushértung aus. Eine zu
hohe Zugabe des Harters (Komponente B) erhdht die Elastizitdt des Materials und verringert den Hartegrad. Eine zu hohe Zugabe der
A Komponente wirkt sich als dauerhaft klebriger Film aus, welcher bedingt durch die Polyaddition nicht mehr reversibel ist. Eine
maximale Uber- oder Unterschreitung von 0,1 % ist im Toleranzbereich. Mischen Sie keinesfalls nach Volumen (Milliliter bzw. Liter).

= Mischen Sie keinesfalls die Originalgebinde ohne exakte Dosierung im Messbecher zusammen. Da Reste im Kanister/Flasche
verbleiben, wird eine homogene Masse auf diesem Wege nicht erreicht werden konnen. Immer Kanister/Flasche in einen Messbecher
gieBen und mittels Waage exakt abwiegen.

= Achten Sie auf die empfohlene Mischdauer von drei - vier Minuten +anschlieRendem Umtopfen in ein sauberes GefdR sowie erneutem
Mischen vondrei - vier Minuten fiir eine maximal homogene Masse. Nutzen Sie einen Mischbecher nur einmal.

= Beachten Sie die empfohlene maximale Umdrehungszahl fiir das Vermischen beider Komponenten welche bei ca. 300U/min. liegt, um
Lufteinschliisse beim Riihren zu verhindern resp. auf ein Minimum zu reduzieren.

= Esistanzumerken, dass Beschichtungen, welche langanhaltender UV-Strahlung ausgesetzt sind, sich lokal verfarben kdnnen. Etwaige
Verfarbungen haben auf die Materialeigenschaften keinen Einfluss.

= Verhindern Sie eine Uber- oder Unterschreitung der Luftfeuchtigkeit im Bereich von 40 bis 60 %.

= Verhindern Sie Kontakt mit Feuchtigkeit wahrend des Chemischen Aushartungsprozesses. Bitte halten Sie mindestens sieben,
idealerweise 14 Tage bei Raumtemperaturhdartung ohne Kontakt mit Wasser oder Feuchtigkeit ein.

VIIl. Kristallisation

Eine Lagerung unter 20°C kann eine Kristallisation beschleunigen. Kristallisierte Komponenten im dicht verschlossenen Gebinde werden
durch Erwarmen auf 55°C - maximal 70°C in einem heiBen Wasserbad verfliissigt resp. das kristalline Harz geschmolzen. Die maximale
Temperatur von 70°C sollte hierbei nicht iiberschritten werden. Nach erfolgreicher Kristalllosung im Epoxidharz (A) auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen. Eine Kristallisation ist kein Indiz fiir eine Qualitatsminderung, dies ist ein reguldrer Chemischer Prozess, welcher bei auf
Bisphenol A basierenden Epoxidharzen eintritt. Kristallisationsfreie Epoxidharze basieren auf Bisphenol A + Bisphenol F, man spricht von
A/F Harzen. Diese A/F Harze sind zwar sehr Kristallisationsstabil aber besonders warmesensibel, sodass diese den Nachteil haben, das
jene selbst ohne Sonnenlicht bei bereits geringen Warmezugaben (ab ca. 60°C) stark vergilben (Thermovergilbung). Bei Vergussharzen fiir
Schmuck, Mobelbau, Outdoor, Kunst und dekorative Tatigkeiten sollten Sie sich immer fiir ein auf Bisphenol A basierendes Epoxidharz
entscheiden um einer Thermovergilbung vorzubeugen.
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IX. Lagerung
EpoxyPlast 3D (A), Harz im verschlossenen Originalgebinde ca. 24 Monate, geoffnet ca. 12 Monate
EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour (B), Harter im Originalgebinde ca. 12 Monate, geoffnet ca. 12 Monate

Produkte in Originalverpackung in einem trockenen und gut beliifteten Raum in Raumtemperatur lagern. Gedffnete Gebinde miissen
umgehend feuchtigkeitsdicht verschlossen werden. Restmaterial ziigig verbrauchen.

X. Reinigung
Werkzeuge sofort nach Gebrauch mit DIPON® EP Werkzeugreiniger Produkten reinigen.

XI. Sicherheit

EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour sollte nur in gut beliifteten Raumen verwendet werden. Kontakt mit Haut und Augen vermeiden. Es wird
dringend und ausnahmslos wahrend der Anwendung das Tragen von Schutzbrille, Handschuhen und entsprechender Arbeitskleidung
empfohlen. Wahrend der Arbeit ist es nicht erlaubt in der Nahe zu offenem Feuer zu stehen oder das Material wahrenddessen zu benutzen.
Detaillierte Informationen zum Arbeitschutz, Transport, Handhabung, Lagerung, Sicherheit und dem Umweltschutz finden Sie im DIPON®
EpoxyPlast 3D B100 Ultra Pour Sicherheitsdatenblatt welches Sie online via info@dipon.de anfordern kdnnen.
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