{'RES“

ESSION LgRTMORK&TOP--ﬂ

—
'

-—

_ DI p U N DE“' DIPON.DE Removable Automotive Coatings GmbH & Co. KG
Q - &f& Oﬁ‘ ! elive ﬁ 55 Ringofenstr. 39 1 D - 44287 Dortmund | info@dipon.de | tel. +49 (0)231 18730332

St 204 Produktinformationen und weitere Produkte finden Sie unter www.DIPON.de

www. dipon.de




HONEY4RESIN

PROFESSIONAL ARTWORK &TOPCOATEPOXY

HoneyResin® Professional Artwork & Topcoat Epoxy ist ein eu-
ropaweit bekanntes hochviskoses, schnellhdrtendes und glasklares
Premium Epoxidharz System zur Herstellung von dekorativen
VergiiRen und Versiegelungen.

HoneyResin® besitzt eine sehr fortschrittliche Harztechnologie und
verfiigt liber einen branchenfiihrenden Anti-Vergilbungsschutz in
seiner einzigartigen Formulierung. HoneyResin® iiberzeugt mit
einem sehr hohen Glanzstand, einer besonders hohen mecha-
nischen Widerstandsfahigkeit, welche sonst nur aus Lagerhallen
oder Industriebdden bekannt ist.

HoneyResin® ist daher besonders gut geeignet fiir die Herstellung
von FuBboden, Kiichenarbeitsplatten, Geode Bildern, Versiegelung
von Epoxidharztischen- und Bdden als auch dort, wo ein High-End
Finish erwartet wird oder als Uberzug bei Kunstgegenstianden (z.B.
Gemalden).

HoneyResin® verwendet eine professionelle Harz-Technologie
welche die Harzoberfliche u.a. so flach und so glanzend wie
moglich wiedergibt, welches von keinem anderen Harz auf dem
Markt maglich ist.
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ULTRA GLASKLAR TOPCOAT BIS 6 MM ANTI-UV FORMEL DICKFLUSSIG VOC FREI 2:1 NACH GEWICHT  HOCHGLANZ

EIGENSCHAFTEN & VORTEILE

+ Besonders dickfliissig (Honigartig) mit 4500 mPas in A und 700 mPas in B

* Branchenfiihrende Anti-UV Formel durch modernste n-HALS & UV-Blocker

« Einzigartige Oberflaichenspannung. Das Harz fliet bis zur Kante und bleibt stehen.

* Hochtransparente und besonders hochglanzende (>100 GE) Aushartung

« Sehr hoher Hartegrad (>Shore D89) im ausgehirteten Resultat

* Schnelle Aushartung (<24 Std.)

* Fortschrittliche Harz-Technologie fiir Entliiftung, Glanzstand und Verlauf

* Hervorragend geeignet als Kopfversiegelung fiir Kiichenarbeitsplatten oder 3D-Boden

+ Nahezu geruchslos und frei von fliichtigen organischen Verhindungen (VOC-frei)

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

« Fiir hochkomplexe Resin Art Gemilde (Geode-Bilder) und Petri Effekte geeignet

+ Kann durch GieBBen, Rollen oder Pinseln aufgetragen werden

* Besonders einfache Schleifbarkeit.

« Vertraglich mit allen DIPON Farbstoffen, Pasten & Pigmenten

+ Sehr gute chemische Bestandigkeit

« Geeignet fiir den Kontakt mit Lebensmitteln*
*nach vollstandiger chemischer Aushértung ohne Fremdzugaben im Harz-/ Hartergemisch
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HONEY4RESIN

PROFESSIONAL ARTWORK &TOPCOATEPOXY

EIGENSCHAFTEN HONEYRESIN® 2K EPOXID SYSTEM

Mischungsverhaltnis Harz A zu Harter B 100:50 nach Gewichtsanteilen
Verarbeitungszeit (20°C) ca. 5015 min. (120 Gramm, 5 mm)
Viskositat (20°C) in mPa-s* IS0 2319-1 ca. 2150 (hochviskos)

Gelierzeit (20°C) ca. 955 min. (120 Gramm, 5 mm)

Empf. max. Schichthohe in einem Verguss (20°C) ab 1-6 mm

Entformbar** nach (25°C) ca. 16 Std.

Vollstandige Aushartung (20°C) ca. 5-7 Tage

Shore Harte nach 14 Tagen (20°C) DIN ISO 7619-1 D 90

Besonderheiten Sehr hoher Glanzstand (>100 GE***)
Hitzebestandigkeit temporar nach voller Aushartung  bis zu 70°C

Hitzebestandigkeit durch Tempern 5 Std. bei 90°C permanent ca. 90-95°C

UV-Schutz sehr gut (enthilt n-HALS + UV-Absorber)
Geeignet fiir Lebensmittelkontakt**** ja (farblos, zugabefrei)

Mechanische Widerstandsfahigkeit sehr gut

Anwendungsgebiete u.a. GieBen, Versiegelung, 3D-Boden, Resin-Art

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

**  Die tatsdchliche Zeit his zur Entformbarkeit ist abhéngig von der Materialmenge und Raumlufttemperatur
**%  60° Betrachtungswinkel schwarzer Untergrund.

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

D IP \_/ NDE 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

%mmﬁb!e Autemstive Csatings
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Ll PROFESSIONAL ARTWORK & TOPCOAT EPOXY
Datenblatt Version 2.0 Februar 2023

HoneyResin® Professional Artwork & Topcoat Epoxy ist ein europaweit bekanntes hochviskoses, schnellhdrtendes und glasklares
Premium Epoxidharz System zur Herstellung von dekorativen Vergiien und Versiegelungen. HoneyResin® besitzt eine sehr fortschrittliche
Harztechnologie (u.a. fiir die Oberflichenbenetzung, Entliiftung, Glanzstand, Verlauf) und verfiigt iiber einen branchenfiihrenden Anti-
Vergilbungsschutz in seiner einzigartigen Formulierung. HoneyResin® iiberzeugt mit einem sehr hohen Glanzstand (>100 GE), einer
extremen mechanischen Widerstandsfahigkeit (Harte >Shore D89), welche sonst nur aus Lagerhallen oder Industriebdden bekannt ist.
HoneyResin® ist daher besonders gut geeignet fiir die Herstellung von (3D) FuBbdden, Kiichenarbeitsplatten, Geode Bildern, Versiegelung
von Epoxidharztischen und Béden und dort, wo ein High-End Finish erwartet wird oder als Uberzug bei Kunstgegenstinden (z.B. Gemalden).
HoneyResin® verwendet eine professionelle Harz-Technologie welche die Harzoberfliche u.a. so flach und so glanzend wie mdglich
wiedergibt, welches von keinem anderen Harz auf dem Markt mdglich ist.

Il. Anwendungshereiche

= Herstellung von hochtransparenten und dekorativen Abgiissen 0.4.;

= Herstellung von Schmuck, Tabletts, Untersetzern (u.a. hochkomplexen Geode Coastern);

= Herstellung und Versiegelung von 3D FuBbdden, Kiichenarbeitsplatten, Kopfversiegelung von Epoxidharztischen;
= Herstellung von FuBbdden und oder 3D-Béden in Wohnraumen;

= Herstellung von neuartigen Geodenbildern mit Fokus ,Resin Art"

= Als Hauptmaterial fiir Petri Art Effekte in Verbindung mit Farbstoff, z.B. ,Alcohol-Inks";

= Fiir Selbstnivellierende Beschichtungen und Reparaturen von Oberfldchen;

= Fiir die Herstellung von komplexen Resin Gemalden mittels GieRens, Streichen oder Rollen;
= Aufbereitung von Lackschichten und Beschichtungen von M&beloberflachen;

= Als High-End Finish fiir sogenannten ,Klavierlack®;

= Herstellung von Doming Abgiissen

= Hochgldnzende und harte Thekenoberflachen;

lll. Systemeigenschaften

= Mischungsverhaltnis: 100:50 Gewichtsteile (2:1)

= Hochviskos I dickfliissig: Honigartig. 4500 mPas (A), 700 mPas (B) 2100 mPas (A+B)

= Verarbeitungszeit: bei 15°C ca. 65 min., bei 20°C ca. 50 min., bei 25°C ca. 30 min.

= Vergusshdhe (20°C): ab 1 mm bis 6 mm, bis 3 mm bei 25°C,

=  Empfohlene Materialtemperatur:  18°C-25°C

= Schnellhartend: ca. 22 Std. bei 20°C, 16 Std. bei 25°C Umgebungstemperatur

=  Professionelles Produkt Fiir Professionelle Anwender (Ateliers, Studios, Galerien, Kiinstler und Industrie) formuliert

=  Branchenfiihrender UV-Schutz: Hochgradig UV-Stabilisiert fiir jahrelange Freude (im Indoor-Bereich)

= Uberdurchschnittliche Harte: >Shore D89 fiir enorme Widerstandsfahigkeit wie bei Industriebdden oder in Lagerhallen

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

=  Selbstentliiftung: Hervorragende Selbstentliiftungsfahigkeiten

= Benetzungsfahigkeit: Exzellente Benetzungsfahigkeit des Untergrundes. Bleibt an der Kante stehen wie beim Doming
= Keine Losungsmittel: VOC-freie Epoxidtechnologie

= Maximaler Festkorpergehalt: 100 % Solid-Gehalt

= Bestandigkeit: Sehr gute chemische Bestdndigkeit. Geeignet fiir Werkstatten, Garagen, Keller- und Wohnrdaume

IV. Typische Eigenschaften
Beschreibung:
Hochtransparentes Zweikomponenten Epoxidharz System
Optische Aspekte

e HoneyResin® Komponente A hochtransparente Fliissigkeit (EP Harz)
e HoneyResin® Komponente B hochtransparente Fliissigkeit (EP-Harter)
e HoneyResin® Komponente A + B hochtransparente Fliissigkeit (Mixtur)
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Technisches PROFESSIONAL ARTWORK & TOPCOATEPOXY
Datenblatt

Spezifikation HoneyResin® (Komponente A) Testmethode
Farbe: max. 0,5 Gardner (ASTM D 1544-04)
Dichte bei 20 °C: ca. 1.23 g/ml (ASTM D1475-98)
Viskositét bei 20 °C: ca. 4500 1100 mPa*s (IS0 3219)
VOC-Gehalt: 0% (ASTM D 1259-06)
Spezifikation HoneyResin® (Komponente B)
Farbe: max. 0,5 Gardner (ISO 4630-2)
Dichte bei 20 °C: ca. 1.10 £ 0,01 g/ml (IS0 2811-2)
Viskositat bei 20 °C: ca. 700 mPa*s (IS0 3219)
Systemspezifikation HoneyResin® (Komponente A) + HoneyResin® (Komponente B)
Mischungsverhaltnis: 100 / 50 Gewichtsteile Harz/Harter
Dichte bei 20 °C: ca. 1.16 g/cm?
Anfangsviskositét bei 20 °C: ca. 2150 mPa*s (ISO 3219)

Topfzeit (20 °C) 120 Gramm, 5 mm: ca. 505 min.
Gelierzeit (20 °C) 120 Gramm, 5mm:  ca. 955 min.

Shore Harte nach 7 Tagen (20 °C): D 89 (DIN ISO 7619-1)

Min. Hartungstemperatur: 18°C

Vollstandige chemische Aushértung: mindestens 7 Tage bei 25 °C oder 14 Tage bei Raumtemperatur (22 °C)
Empfohlene Mindestmischmenge: 90 Gramm (Mixtur A+B)

Verbrauch pro mz 1,1 Kilogramm pro 1 mm Schichtdicke

V. Thermische Eigenschaften

Gelierzeit 120 Gramm, 5 mm (25 °C): ca. 1 Std. 35 min.
Gelierzeit 120 Gramm, 2 mm (25 °C): ca. 1 Std. 54 min.
Zeit bis Entformung 120 Gramm, 5 mm (25 °C):  ca. 12+4 Stunden
Glasiibergangstemperatur (Tg)

Nach 16 Std. bei 60 °C, ISO 11359: ca. 69°C

VI. Generelle Verarbeitungshinweise

= HoneyResin® ist ein Professionelles Produkt und fiir bestmdgliche Ergebnisse entwickelt worden. Dieses Produkt gehort, wie alle
anderen Epoxidharze nicht in Kinderhdnde und sollte von Anwendern ohne das Lesen der Sicherheitshinweise keinesfalls verwendet
werden. HoneyResin® ist kein Bastel- oder SpaRprodukt, daher empfehlen wir die nachfolgenden Informationen sorgféltig zu lesen.

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

= Priifen Sie stets vor Beginn der Arbeiten, ob eine Epoxidharz Komponente kristallisiert ist (Informationen siehe hierzu unter dem Punkt
JKristallisation"), welche durch eine im Aussehen Milchige, zdhe oder triibe Masse in der A-Komponente (Epoxidharz) identifiziert wird.

= Uberpriifen Sie die Umgebungs- und Materialtemperatur vorder Verarbeitung. Die Umgebungstemperatur zur Aushértung sollte mind.
10 °C betragen, idealerweise 18 °C - max. 25 °C. Die Medientemperatur der Komponente A+B betragt jeweils mind. 19 °C - 25 °C fiir
eine sehr gute Selbstentliiftung. Bei kalteren Medien (Harz / Harter) 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 <18 °C wird sich die maximal mogliche Vergusshdhe in kleinen Schritten
erhdhen (Selbststandige Testversuche notwendig).

= Achtung! Eine zu hohe Vergusshohe auRert sich in einer starken exothermen Reaktion wodurch es zu Dampf, Riss, Verfarbung und
iiberhdhter Blasenbildung kommt. Es besteht Verletzungsgefahr! Temperaturen konnen bei deutlicher Uberschreitung der maximalen
zuldssigen GieBhdhe von 6 mm bei 20 °C deutlich iiber 100 °C heiR werden. Je hoher die Umgebungstemperatur und groRer die
abgemischte Menge, desto geringer die mdgliche Vergusshéhe bei gleichbleibender Transparenz.
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Technisches PROFESSIONAL ARTWORK & TOPCOAT EPOXY
Datenblatt

= Je geringer die Umgebungstemperatur bei gleichbleibender Vergussmenge, desto héher die mdgliche Vergusshdhe.

= Uberpriifen Sie die zu Beschichtenden Materialien vor Anwendung von durch einen Vorversuch auf Vertraglichkeit.

= Die empfohlene Herangehensweise fiir die genaueste Erfassung zur Messung der Inhaltsstoffe aller Komponenten ist die Messung
nach Gewicht. HoneyResin® 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 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 Messbecher zusammen. Da Reste im Kanister/Flasche
verbleiben, wird eine homogene Masse auf diesem Wege nicht erreicht werden konnen. Immer Kanister/Flasche in einen Messhecher
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 Raumtemperaturhartung ohne Kontakt mit Wasser oder Feuchtigkeit ein.

=  Bei Nutzung von HoneyResin® mit Beton. Der zuldssige maximale Feuchtigkeitsgehalt darf 4 Gewichtsprozent nicht iibersteigen. Es
ist in diesem Fall empfehlenswert eine Probe des Betons zu nehmen um diesen dann vor und nach der Trocknung im Ofen zu wiegen.

VII. Kristallisation

Eine Lagerung unter 20 °C kann eine Kristallisation beschleunigen. Kristallisierte Komponenten im dicht verschlossenen Gebinde werden
durch Erwdrmen auf 55 °C - maximal 70 °Cin einem heiBen Wasserbad verfliissigt resp. das kristalline Harz geschmolzen. Die maximale
Temperatur von 70 °C sollte hierbei nicht iiberschritten werden. Nach erfolgreicher Kristalllsung im Epoxidharz (A) auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen. Nachdem das Epoxidharz wieder in seinen fliissigen Zustand iibergegangen ist, kann dieses genutzt oder bei
Raumtemperatur gelagert werden, um eine erneute Kristallisation vorzubeugen. Eine Kristallisation ist kein Indiz fiir eine
Qualitatsminderung, Dies ist ein Chemischer Prozess, welcher bei 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 Kristallisatio nsstabil aber
besonders warmesensibel. Diese besitzen den Nachteil, dass selbst ohne Sonnenlicht bei bereits geringer Warmekonzentration (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.

VIIl. Vorbereitung & SchutzmaBnahmen (Mensch, Umwelt, Produkt & Lagerung)
1. Vorbereitende MaBnahmen vor der Nutzung
Bitte bereiten Sie ihren Arbeitsplatz vor dem Anmischen der Epoxidharze griindlich vor. Hierzu zahlt die korrekte Ausstattung u.a.
Schutzhandschuhe, Atemschutzmaske, Schutzbrille, ausreichende Liiftung, Mischbecher, Riihrstabe oder Quirl. Beachten Sie bitte,
dass die Umgebungs- und Materialtemperatur sowie die Luftfeuchtigkeit eine entscheidende Rolle fiir Ihr Resultat spielen.

2. Raum- und Umgebungstemperatur | Lagerung

Grundsatzlich sollten Epoxidharze bei Raum- und Umgebungstemperaturen von unter 10 °C nicht verarbeitet werden, wahrend die
Empfohlene Materialtemperatur bei 19-25 °C liegt. Sofern Ihr Epoxidharz bei kalteren Temperaturen gelagert wird, auch ein kurzer
Zeitraum von wenigen Tagen bei niedrigen Temperaturen ist ausreichend, wird die Gefahr einer Kristallisation zunehmen. Eine
Kristallisation ist besonders in den Wintermonaten wahrscheinlich, welche sich in einer zundachst milchigen, dickfliissigen iiber eine
kleisterartige bis hin zur festen Masse dufert.
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3. Personliche Schutzmafnahmen

Um Mensch und Umwelt zu schiitzen, muss wahrend der Arbeit mit Epoxidharzen zwingend mit der passenden Schutzausriistung
gearbeitet werden. Bei der Vermengung beider Komponenten (A und B) entweichen Dampfe durch die Polyaddition (Chemische
Reaktion von Komponente A und B), welche ohne passende Atemschutzmaske vom Menschen inhaliert werden und allergische
Reaktionen auslosen kdnnen.

ACHTUNG! Beim Einatmen dieser Dampfe sind folgende Symptome mdglich: Atemldhmung, Schleimhautreizungen bis hin zum
Herzstillstand. Ein direkter Hautkontakt ist in jedem Fall unbedingt zu vermeiden.

Um die Augen vor Epoxidharz (A) und Epoxidharz Harter (B) zu schiitzen ist eine Augenschutzbrille, z.B. aus Polycarbonat
empfehlenswert. Haut, Hande & Haare sind zu schiitzen. Es wird empfohlen mit Nitril- oder Butylkautschuk Handschuhen der DIN-
Norm 374-3 zu arbeiten, da jene die Anforderungen an Chemikalienhandschutze fiir Losemittelfreie Epoxidharze erfiillen. Passende
Schutzausriistung wie Nitril-Handschuhe, Atemschutzmasken und Schutzbrillen finden Sie im Offiziellen DIPON Webauftritt unter

www.dipon.de.

4. Entsorgung
Epoxidharz Verpackungen unterliegen nicht der Verpackungsverordnung. Epoxidharz Abfalle sind gemaR der Abfallschliisselnummer

57123 zu behandeln und zu entsorgen. Restentleerte Metall- oder Kunststoffgebinde werden gemaR Verpackungsverordnung entsorgt.
Ausgehartete Epoxidharz Produkte sind keine iiberwachungspflichtigen Abfélle und werden, wie hausmiilldhnlicher Gewerbeabfall
entsorgt. Weitere Informationen erhalten Sie unter Angabe der Abfallschliisselnummer von lhrem Lokalem Entsorger.

Begriffserkldrung:

Exotherme Reaktion: Chemischer Prozess bei der Aushartung (Exotherm = Warmeabgabe nach auBen)
Topfzeit: Temperaturabhéngige maximale Verarbeitungszeit abhangig der Mischmenge
Viskositat: FlieRfahigkeit

Kristallisation: wolkiges/milchiges EP Harz, freischwimmende Kristalle, Feste EP (A) Masse
Komponente A: Epoxidharz

Komponente B: Epoxidharzharter

Polyaddition: Chemischer Prozess welcher zur Aushédrtung der A und B Komponente fiihrt

IX. Schritt fiir Schritt Anleitung HoneyResin® Professional Topcoat & ArtWork Epoxy Resin
Schritt 1: Das Abwiegen der Komponente A und B
Vermischen Sie HoneyResin® Komponente A mit HoneyResin® Komponente B im Verhaltnis von 2:1 nach Gewicht.
Beispiel: 100 Gramm A + 50 Gramm B = 150 Gramm gesamt
Empfohlene Mindestmischmenge: 120 Gramm (80 Gramm A + 40 Gramm B)
Achtung! Nicht nach Volumen (ml, L) vermischen! 1 Kilogramm Epoxidharz ist nicht gleich 1 Liter!

Mengenberechnung HoneyResin®:
Lange (cm) x Breite (cm) x Hohe (cm) x Dichte (1,17 g/cm?) / 1000 = Bendtigte Menge in KG
Beispielrechnung: 100 cm x 25 cmx 1 cmx 1,1 /1000 = 2,75 KG

Achtung! Je geringer die Mischmenge sowie GieBhohe desto langer die Aushéartungszeit. Epoxidharze reagieren durch Polyaddition
stark exotherm. Bei hochreaktiven Systemen wie dem HoneyResin® diirfen keine beliebig grole Mengen Epoxidharz gemischt
werden.

Schritt 2: Das Mischen beider Komponenten

Beide Komponenten A+B werden fiir ca. drei bis vier Minuten bei max. 300 Umdrehungen/min. vermischt. im Anschluss wird die
Mischung unverziiglich in ein neues sauberes Gebinde umgefiillt und erneut drei bis vier Minuten vermengt. Hierdurch erreichen Sie
eine moglichst homogene Masse und haben bereits die erste Hiirde fiir ein ideales Resultat.
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Datenblatt

Die Mischbecher diirfen nach einem Anmischen nicht erneut verwendet werden. Werkzeuge werden bspw. mit Aceton oder
Nitroverdiinnung gereinigt.

Achtung! Die gemischte Menge muss unverziiglich gegossen werden um ein zu schnelles ausharten im Mischbecher oder Mischeimer
zu verhindern. Die maximal empfohlene GieRhohe fiir HoneyResin® betragt ca. 6 mm (0,6 cm), bei kleineren Formen sind u.U. hdhere
Vergiisse maglich.

Tipp: Um die Verarbeitungszeit zu verlangern ist es empfehlenswert das HoneyResin® in ein moglichst flaches breites Gefal zu
gieBen. Auch ist durch eine Minderung der Raumtemperatur (min. 10 °C) eine ldngere Arbeitsdauer mdglich, jedoch insgesamt
abhangig vonder angemischten Menge und Hohe im Mischbecher.

Schritt 3: Entfernen der Luftblasen

Aufsteigende Luftblasen an der Oberflache lassen sich durch einen handelsiiblichen Handbrenner entfernen. Dieser Vorgang ist nach
kurzer Zeit u.U. zu wiederholen. Die Hitzeeinwirkung darf nur punktuell und nur fiir eine sehr kurze Zeitspanne (ca. 1 Sekunde) auf das
Epoxidharz ausgeiibt werden. Der Einsatz eines Brenners kann die Anzahl von Bldschen erhohen, die Oberflache schadigen und
Silikonformen beschadigen. Luftblasen am Boden sind durch einen Brenner nicht entfernbar.

Tipp 1: Das Epoxy Anti-Blasen AB Spray ist die effektivste & sicherste Art und Weise Oberfldchliche Blaschen zu entfernen.

Tipp 2: Durch ein Erwdrmen beider Komponente A auf ca. 20 bis 25 Grad Celsius wird die Viskositat gesenkt, wodurch die Dichte des
Materials geringer ist und Luftblaschen im spateren Aushartungsprozess schneller aufsteigen konnen. Allerdings kann das Material
durch die hohere Hitzeentwicklung schneller harten.

Maximal empfohlene Vergusshohe | Weitere Schichten gieen:

Es ist darauf zu achten, dass die empfohlene max. Vergusshdhe von 0,6 cm (6 mm) nicht Giberschritten wird, um ein Aufkochen durch
eine starke Exotherme Reaktion zu vermeiden. Eine weitere Schicht ist nach ca. 6 - 12 Std. bei Aushértung in Raumtemperatur moglich.
Sie kdnnen immer dann eine neue Schicht gieBen, wenn die vorherige bei Beriihrung mit lhrem Handschuh keine Faden mehr zieht.
Dabei darf der Untergrund noch weich sein, sofern das korrekte Mischungsverhéltnis nach Gewicht eingehalten wurde.
Aushartungszeit:

HoneyResin® hértet bei Raumtemperatur nach etwa 16-24 Stunden hartelastisch aus, d.h. das Material ist noch biegsam (je nach
Materialmenge). Die vollstandige Chemische Aushartung tretet nach etwa sieben Tagen bei Raumtemperatur ein. Bei spaterem
Kontakt mit Lebensmittel ist eine Aushadrtungszeit von 14 Tagen bei Raumtemperatur einzuhalten.

Achtung! Wahrend der Aushartungszeit ist jeglicher Kontakt mit erhohter Luftfeuchtigkeit und Wasser zu verhindern. Epoxidharze
reagieren mit Feuchtigkeit. Eine milchige Oberfldche ist ein Indiz fiir Kontakt mit Feuchtigkeit (Carbamatbildung) wahrend der
Aushartungszeit. HoneyResin® ist jedoch sehr resistent gegeniiber Carbamatbildung.

Losung: Anschliff und Neuversiegeln und/oder auf Hochglanz Polieren.

X. Probleme, Ursachen & Losungen

Problemfall: Epoxidharz hartet nicht aus
Ursache(n): Das Epoxidharz wurde nicht im Gewichtsverhaltnis von 2:1 vermischt.
Die Mischdauer wurde nicht eingehalten.
Losung: Korrektes Mischverhaltnis von 2:1 nach Gewicht, Mischdauer und Temperatur einhalten.
Problemfall: Epoxidharz Komponente A ist wolkig, milchig, klumpig, vollig fest (weiBlich)
Ursache(n): Das Epoxidharz ist durch schwankende Temperaturen und Kalte kristallisiert.
Losung: Betroffenes A Gebinde in ein ca. 50 °C his 70 °C warmes Wasserbad fiir mind. 60 min. legen.

Je nach GebindegroRe dauert der Vorgang bis zur vollstandigen Verfliissigung langer.
Material dunkel bei Raumtemperatur lagern.
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Problemfall: Epoxidharz wird wahrend oder nach der Aushidrtung milchig
Ursache(n): Erhohte Luftfeuchtigkeit (>60%). Kontakt mit Wasser.
Ldsung: Luftfeuchtigkeit 40-60%, Kontakt mit Wasser wahrend der gesamten Aushartungszeit vermeiden.

Oberfldche anschleifen und/oder neue Schicht gieBen bzw. auf Hochglanz polieren.

Problemfall: Nach Zugabe von Pigmenten und/oder Alkoholtinte hartet das Material langer aus
Ursache(n): Durch Zugabe von Pigmentprdparationen oder Alkoholtinte wird die Aushartungsdauer je

nach Zugabe erhoht. Die Materialeigenschaften werden veréandert.
Losung: Geduld, Temperatur erhdhen, Dosierung verringern.
Problemfall: Luftblaschen im Harz
Ursache(n): kaltes Medium, zu hohe Mischgeschwindigkeit, zu hohe Vergusshohe, fehlende Grundierung
Losung: Vakuumkammer nutzen, Materialtemperatur mind. 20 °C, Gusshohe reduzieren, Untergrund mit

EpoxyPlast 100 P Universal grundieren, Mischgeschwindigkeit reduzieren (max. 300 U/min.)

Problemfall: Harz dampft und hartet gelblich aus, starke Risse / unebene Oberfliche

Ursache(n): Starke Exotherme Reaktion wegen Uberschreitung der max. Gusshéhe

Losung: Materialmenge und Gusshdhe reduzieren (Empfohlene max. Hohe nicht iberschreiten)
Problemfall: Riss- und/oder Schleierbildung

Ursache(n): Zu hohe Luftfeuchtigkeit

Losung: Luftfeuchtigkeit reduzieren auf 40% - max. 60%, Materialtemperatur zu gering, Intakte Oberflache

anschleifen und neu versiegeln oder auf Hochglanz polieren

Problemfall: Punkte im ausgeharteten Resultat

Ursache(n): Verschmutzung durch Fremdkorper (Staub, Losemittel 0.4.)

Losung: Werkstiick vor Nutzung reinigen, Unebenheiten durch Schliff Planschleifen erneut gieen
Problemfall: Harz klebt an der (Silikon)Form fest

Ursache(n): Hitzeentwicklung durch {ibermaBigen Brennereinsatz, Alkoholtinte zu hoch dosiert
Losung: Silikonfreies Trennmittel (EpoxRelease) nutzen, Hitze & Alkoholtinte reduzieren
Problemfall: Harz hartet im Mischbecher- /Eimer aus

Ursache(n): Topfzeit liberschritten, Mischmenge zu hoch, Exotherme Reaktion

Losung: Mischmenge deutlich reduzieren, flaches Gefall nutzen, umgehend verarbeiten (gieRen)

auf mehrere kleinere und flache Mischgebinde verteilen

Problemfall: Blaschen nach Aushartung beim VergieBen von Blumen, Holz, Pflanzen etc.

Ursache(n): Fehlende Grundierung, Ausgasung

Losung: Werkstiicke vorher mit Epoxyplast 100 P Universal anstreichen und bis zu 24 Std. (22 °C) harten
Problemfall: Nach Wochen ist das Harz nicht ausgehiartet, klebrig oder gummiartig.

Ursache(n): Falsches Mischungsverhaltnis

Ldsung: Das Mischungsverhaltnis darf nicht verandert werden. Ein zu hoher Harzanteil bewirkt ein

dauerhaft klebriges Resultat, wahrend eine Erhdhung des Harter Anteiles eine dauerhaft
elastische flexible Masse erzeugt. Das Mischungsverhéltnis muss exakt 2:1 nach Gewicht
erfolgen. Die Abweichung beim Mischvorgang darf max. +-0,2 % betragen.
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Problemfall: Nachdem ich eine heie Tasse abgestellt habe, sind Abdriicke im Harz sichtbar

Ursache(n): Warmeformbesténdigkeit iiberschritten, Material noch nicht vollstandig ausgehartet

Ldsung: HoneyResin® besitzt eine Bestandigkeit bis ca. 72°C, welche durch Tempern auf
>90 °C erhdht wird. Tasse wurde auf das noch nicht chemisch vollstandig ausgehartete Material
gestellt.

Problemfall: Meine Pigmente sinken auf den Boden ab

Ursache(n): Absinken durch Eigengewicht

Losung: Pigmente mehrfach vorsichtig umriihren, bis das Harz beginnt zu Gelieren. Durch die hohere

Dichte des Epoxidharzes sinken die Pigmente kaum bis gar nicht mehr ab.

XI. Lagerung
HoneyResin® (A), Harz im Originalgebinde verschlossen mind. 18-24 Monate, gedffnet ca. 6-12 Monate
HoneyResin® (B), Harter im Originalgebinde verschlossen mind. 18-24 Monate, gedffnet ca. 3-6 Monate

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

XIl. Reinigung
Werkzeuge sofort nach Gebrauch mit DIPON® EP Epoxidharz Tool Cleaner reinigen.

XIil. Sicherheit

HoneyResin® 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 Arbeitsschutz, Transport, Handhabung, Lagerung, Sicherheit und dem Umweltschutz finden Sie im DIPON®
HoneyResin® Sicherheitsdatenblatt welches Sie online via info@dipon.de anfordern kdnnen.
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