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INNEHALL

De IJssel Coatings BV tillhandahaller ett komplett sortiment av epoxifarg, lack och lackférg, spackel och
byggmaterial f6r nykonstruktion, reparation och underhall av fritidsbatar. Sortimentet 4r noggrant
utvecklat for att varje system du anvander ska ge maximalt skydd mot sol, vind, salt, vatten. Alla produkter
ar enkla att anvénda och ger mycket gott skydd och kulérbestédndighet.

| sortimentet ingdr material for skydd och dekoration av trd, stal, aluminium, epoxi och glasfiber.

e [JIMOPOX
Hogsolida l6sningsmedelbaserade epoxifarger.

e VARIOPOX
Losningsmedelsfri epoxi fér kontruktion; limpasta, spackel och lamineringsharts, grundfarg och farg.

e DOUBLE COAT
Hogpresterande tvéakomponent polyuretanfarg med exceptionellt god utflytningsférmaga,
glansbestandighet och kuldrbesténdighet.

Denna handbok beskriver rekommendationer for ytor i pluggar och vilka fargsystem
somar lémpliga. Foljande begrepp &r viktiga for forstaelsen av denna handbok;

Plugg:

dven kallat “model”, och “prototyp” och “original”, i olika sammanhang, ordet
“model” anvénds ofta i engelskan. Pluggen anvénds fér att kunna producera en form.
Pluggen anvénds i princip en gang men maste halla mycket hég kvalitet.

Form:
pa engelska “mould”. Formen anvénds fér att reproducera (ett begrénsat antal)
produkter.

Produkt:
polyesterprodukter, exempelvis en glasfiberbat.

GRP:
glasfiberarmerad polyester med en yta av gelcoat.

RTM:

utslépp av styren-monomerer bér héllas sa lagt som absolut &r méjligt. Som en féljd
produceras allt fler produkter i slutna formar med vakuum, RTM, en metod som stéller
dnnu hégre kvalitetskrav pa ytorna.

One-Off:
unika batar som tillverkas fran grunden utan form

EPS:
expanderad polystyren, skumplast, s. k. frigolit.
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INLEDNING

Produkter tillverkade av glasfiberarmerade omattade polyesterhartser tillverkas av negativ formar. For att
uppna en hdgsta kvalitet pa finish bér bade modellen och formen uppfylla kraven hégsta krav pa
ytperfektion. Redan vid de forsta stegen i designprocessen av modellen eller formen bér utvecklaren ta
féljande &mnen beaktas:

- Antalet produkter som ska tillverkas;

- Storleken och dimension av dessa produkter;

- Form och design av produkterna;

- Kvaliteten pa ytan.

En sista Overvagande &r emissionen av styrenmonomerer under appliceringen av ométtade
polyesterhartser. Syftet &r att minska utslappen till Idgsta méjliga koncentration som rimligen kan uppnas.
Som en konsekvens 6kar produktionen av produkter med slutna formar med RTM, vakuum- eller
trycksprutning. Detta kraver formar med annu hdgre kvalitet. | den har broschyren motsvarar pluggen

prototypen, originalet. Produkten &r slutprodukten som produceras i formen.

PLUGG

Pluggen &r det ursprungliga originalet med en positiv form. Den &r utgadngspunkten for produkteren .
Arbetet med att skapa pluggen kréver manga timmars hart arbete och skicklighet. Vélj det mest ldampade
materialet. Materialvalet beror bade pa form, storlek och méjligheten att utféra olika typer av
ytbehandling. Inom batindustrin ar den forsta baten av en ny modell ocksa den plugg som anvénds for att
tillverka formen for att kunna serieproducera flera exemplar. En sadan plugg kraver hégre krav an ett One-
Off-bygge.

Tidsschemat mellan godkénnande av pluggen och tillverkning av sjélva formen kan ta en nagra veckor.
Detta bor beaktas nar pluggen tillverkas. Pluggens material kan under denna tid krympa eller expandera,
speciellt ndr temperaturen och relativa luftfuktigheten férandras. Pluggens fargsystem hardas ibland i
férhojda temperaturer for att snabba pé processen, i 40 och 60 © C. Detta kommer verkligen att paskynda
torkning och hardning men kan orsaka ytdefekter pa grund av ytterligare krympning av spackel vid sadana
temperaturer.

Materialval

Bygg pluggen med nagot av de material som anges i tabellen nedan. Varje material har sitt specifika
anvandningsomrade, férdelar och nackdelar vid anvéndning.

Material: Applikation: Fordelar: Nackdelar:

Aluminium * Sméapluggar av e Fast form e Kréver specialverktyg
aluminium
* Stora pluggar av
aluminiumplat

EPS, skumplast * Mediumstora och stora ¢ Kostnadseffektivt e Ej styrenresistent

pluggar som yta for o Littarbetat
formpasta / tooling paste

Gips och gipsskivor * Smapluggar * Gjutning av komplexa e Omtaligt
former ® Porgdst
Tré, Plywood ® Mediumstora och stora o Fast form e Kanslig for fukt- och

pluggar temperaturférandringar
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Material: Applikation: Fordelar: Nackdelar:
Solidtra * Sméapluggar e Littarbetat * Kénslig for fukt- och
temperaturférandringar
MDF * Sma och mediumstora e Fast form, liten krymprisk e Fuktkanslig
pluggar
PU, skum * Smapluggar e Latt att sdga och slipa e Dyrt

Stal, rostfritt eller polerat

e Stora pluggar

o Fast form

e Kraver specialverktyg

Formpasta / tooling paste

e Alla pluggar nar
exakthet i dimensioner ar
viktigt

® Appliceras pa EPS
e | ttmodifierad i CNC-fras

e Fuktkansligt
e Tal I6sningsmedel
e Tg varde

Infor valet av material till modellen, tillvdgagangsséttet hur plugg och form ska vara produceras bor
beslutas. De tekniska egenskaperna for alla material bér vara kompatibla med var och en.
Loésningsmedelsbestandigheten hos alla produkter som anvénds fér pluggen och formen é&r viktig.
Dessutom, temperaturtaligheten &r lika viktigt. Under tillverkningen av formen kommer den exotermiska
reaktion att orsaka en snabb temperaturhéjning. Pluggar tillverkade av material med lagt Tg-varde kan
ge forvrangningar och ytdefekter. System kénda for en exoterm reaktion &r vissa snabba tooling system

och vakuuminsprutningssystem med lag brukstid.

Forstarkningsmaterial

Ett laminat forbattrar pluggens strukturella egenskaper. Styvhet, styrka och dimensionsstabilitet
forbattras. Det basta valet ar ett epoxiharts i kombination med en vavd glasfibervav. Epoxi krymper
mindre och har béttre vidhaftningsférmaga. Polyester i kombination med epoxi rekommenderas inte.
Variopox-produkterna fria fran |6sningsmedel och rekommenderas fér EPS. En EPS-plugg kan gdras
resistent mot styren med epoxi.

Formpasta

CNC-frasning av EPS/cellplast utgér en ny trend. EPS-blocken tacks med tooling-pasta av epoxi, eller
polyuretan eller ométtad polyester. Dessa formpasta ska ha god I6sningsmedelsbestédndighet for att tala
ett fargsystem. dessa pastor minskar risken fér problem med porer och defekter nar formen gjuts.

DEN FARDIGA PLUGGEN

Fargsystem

Normalt sett férses pluggen med en ytfinish bestdende av lackfarg. Det &r lackférgens glans och yta som
bestammer ytans textur. Det ar viktigt att alla delar i systemet tal styren, inte bara fargen utan dven
spackel. Otillrécklig motstand mot styren kommer att leda till ytdefekter i formen. Det ar inte alla
tvakomponentslacker som tal styren. Double Coat har mycket god motstandskraft mot styren. Om du
anvander ett lacksystem som du inte vet tal styren eller ej. Légg en bomullstuss med 16sningsmedel,
exempelvis Double Coat Sprutfértunning, pa pluggens yta i 10 minuter. Om ytan |6sts upp eller repas av
nageln finns inte tillrdckligt motstandskraftigt mot styren. Behandla i sa
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fall ytan med Variopox Sealer innan du fortsétter med att applicera ett lampligt lacksystem, exempelvis
Double Coat. Det ar ej lampligt att anvanda en epoxiprodukt som ytfinish i en plugg eftersom ométtad
polyestergelcoat (som anvénds i formen) inte hardar korrekt i kontakt med epoxi.

Applikationen av pluggens ytfinish kan ske i normal rumstemperatur, men om en sprutbox anvands dar
temperaturen under hardning hdjs till 40-60 °C méste man vara medveten om risken fér materialkrympning.
Formstabiliteten i pluggens dimensioner bér vara sa hog som méjligt och val av material géras med
omsorg. | tabellen ges en &versikt av De IJssel Coatings sortiment for pluggar. Vanligen kontakta oss for
detaljerad information om sa behdvs.

| samtliga fall ska ytan vara ren, torr och fri fran damm, fett och andra féroreningar.
Stal och aluminium bér bléstras for att avlagsna korrosion och oxid. Nar fyllmedel kravs bor alltid
styrenresistenta tvakomponentsspackel anvéndas.

Produkt:

Beskrivning:

Grundfirg Variopox Sealer Losningsmedelfri tunn epoxifarg i svart kuldr. Eliminerar
porer, 6kar motsandskraften mot |6sningsmedel, reducerar
risken for [6sningsmedelsintrangning i spackel.

|Jmopox ZF primer Loésningsmedelbaserad epoxi med utmarkt
vidhaftningsférméaga pa metall.

Tweecolux Snabbhardande polyuretan, I6sningsmedelbaserad, lattslipad,
flera lager kan appliceras om dagen.

Spackel Poltix Rij Filler Polyesterbaserade, snabbhéardande, lattslipade.

Poltix Sprutspackel
Poltix Superspackel
Poltix Glasfiberspackel
IJmofix Filler
Variopox Filler Epoxybaserade, 1dg krympning, fér smé och stora ytor.
Variopox Finishing Filler
Variopox LG
Mellanlager |[Jmopox HB coating Loésningsmedelbaserad hégsolid epoxifarg
Finish Double Coat Modellack Snabbhéardande polyuretanfarg fér mindre pluggar,

gelcoatresistent redan efter 24 timmar. Sprutapplicering. En
kulér, RAL 1001 beige.

Double Coat

Mycket talig mot repor och skada, exceptionellt bra
utflytningsférmaga. Utmarkt for pluggar i alla storlekar. Kan
appliceras med med roller, pensel eller spruta. Tal gelcoat efter
5 dygn i 20 C. Hégblank eller halvblank i valfri kulor.
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Plugg med ytstruktur

Det ar méjligt att applicera en ytstruktur pa ytan i pluggen sa att formen exempelvis ska kunna
reproducera denna struktur i gelcoaten. Metoderna &r féljande:

Effekt: Produceras med hjalp av:

Halkskyddsyta Tillsatt Anti Slip i Double Coat Standard (hégblank), Double Coat Halvblank eller i Double Coat
Modellack. Applicera med spruta. Tillsatt d&ven andra material med halkskyddsprofil pa pluggens yta
om sa dnskas.

Hogblank Applicera Double Coat Modellack med spruta eller Double Coat med spruta, pensel eller rulle.
Laderstruktur Applicera fusklader pa ytan.
Stankstruktur Applicera Double Coat, Double Coat Modellak eller Double Coat Halvblank med en spruta vars

munstycke ar for stort och med lagt tryck.

Halvblank Applicera Double Coat Halvblank med spruta. En sidenmatt yta &r svar att reparera eftersom avvikelser
fran den ursprungliga glansen kan férekomma.

Halkskyddsprofiler och lader ska fastas med lim som tal styren, exempelvis Variopox Universal.

PRODUKTION AV FORMEN
En form, dvs. den negativa formen, kan tillverkas i olika material. Valet av material beror pa formens
storlek, utformning och antal produkten den ska producera. Vanliga material ar polyester, men &ven
epoxi, vinylester och rostfritt stal férekommer.
Om du véljer polyester maste du veta om produkten ska ha en slat finish pa bagge sidor eller har en

framsida och en baksida. For en slat yta pa bade sidor kravs en sluten form.

Onskad produkt: Typ av form: Metod:

Finish pa en sida Oppen form ® Handpaldggning
* Spraypaldggning

Finish pa tva sidor Sluten form *BMC
e Vakuuminjicering
e Hogtrycksinjicering
*RTM

Formen kan goras i ett stycke nar pluggen slapper helt. Alla vinklar och hérn pa modellen bor vara
mindre &n 90 grader. Nér vinklar eller hérn &r mindre, bor formen vara tillverkad av olika separata
delar.
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Applikationsférhéllanden

Temperaturen och luftfuktigheten bér alltid kunna kontrolleras. Temperatur, ventilation, relativ luftfuktighet
i lokalen far ej genomga snabba féréndringar, varken dag eller natt. Snabba féréndringar leder till
genomslag av glasfiber genom gelcoaten, s k print through, och otillrécklig hardhet i gelcoat.

Forbered pluggens yta

Innan formen bérjar tillverkas ska pluggen férberedas. Kontrollera att lacksystemet som &r pluggens ytfinish
har hérdat och &r styrenresistent.

Anvand ett [ampligt sldppmedel. Beroende pa sldppmedel behdvs 4-5 lager. Vantar ett par timmar mellan
varje lager s& att I8sningsmedlen hinner g3 ur. Varje lager ska poleras in val. Aven en liten méngd rester av
sldppmedel kan synas pa formen, sé det ar viktigt att vara nogrann. Komplicerade former kan krava ett
lager av PVA-sldppmedel. S& om du tvivlar pa pluggens sldppférmaga applicera PVA. Det krévs erfarenhet
for att lyckas med detta sldppmedel utan att penseldrag, rinningar och ansamlingar kommer att synas.
Pluggar med strukturyta (exempelvis lader/ Anti Slip) ska alltid behandlas med PVA-slappmedel.

Applicering av gelcoat

Fore gelcoaten appliceras maste ytan vara helt fri fran damm och andra partiklar. Applicera det forsta lagret
gelcoat med pensel med en tjocklek pa 350 pm. Forsok applicera ett jamnt lager utan “helgdagar” eller,
tunna omraden och torrflackar. Sprutapplicering kan leda till att lite luft stings inne i gelcoaten. Oppetiden
(Gel time) justeras med MEK-peroxid till ca. 20 minuter. Hardning i de laga delarmna, exempelvis i en balja,/
grop/kar kan férsémras av att styrenangor stannar kvar sé det kan vara viktigt att vanda pa pluggen sa att
styrenet avleds.

Nar det forsta lagret hardat ska nasta lager pa 350 um gelcoat appliceras, garn i en annan kuldr for att du
ska kunna kontrollera att skikttjockleken &r god. Vanligtvis sker detta efter 3 timmar.

Laminering

Efter 6-8 timmar ar gelcoaten genomhardad. Vassa kanter kan forstérkas med Balsaplast eller [Jmobond T.
Det kommer bidra till att luftfickor inte uppstér nar den forsta glasfibervaven appliceras. Vanligtvis ar
tjockleken pa den hackade glasfibermattan (chopped strand mat) i férsta lagret 80 gram/m?2. Nésta lager
glasfiber kan ha en tjocklek pa 225 till 450 gram/m?2. Kurviga ytor kan tédckas med sma remsor med glasfiber
pa 225 gram/m2. Slipningen efter hdrdning kommer att avldgsna allt glasfiber som sticker ut, déarfér undviks
ocksa luftfickor nar glasfibern appliceras. Laminatet byggs med glasfibervév med en tjocklek pa 300-450
gram/m2. En tumregel ar att formens laminattjocklek ska vara 3—4 ggr tjockare &n produkten som ska gjutas
i formen.

Yiterligare styvhet kan astadkommas med polyuretanskumskivor pa de slata ytorna. Skivorna sagas till med
ratt form och storlek och limmas med Balsaplast eller [Jmobond T mot ytan. Skivornas sidor maste fasas fér
att ge plats at glasfibervéven. Normalt sett técks skivorna med ett lager glasfiber pa 450 gram/m2. Slutligen
kan du behoéva bygga en trastruktrur runt pluggen.

24 timmar efter att det sista lagret lagts kan formen sldppas fran pluggen. Anvand plast- eller trakilar for att
inte skada formen.
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Val av system
Valet av system och material for tillverkning av formen beror pa den slutliga anvéandningen av formen.
Importkriterier ar antalet lyft/sldpp per dag, den erforderliga livslangden fér formen och

temperatur under hardning av produkterna nér formen anvands. Fér mindre kritisk anvéndning och
applikationer med endast ett fatal lyft av produkter &r kvalitetskraven lagre jamfért med kritisk anvandning
med manga lyft om dagen. Fér mindre kritisk anvéndning kan ett standardsystem valjas. For kritiska system
med manga lyft och hégre temperaturer finns ett premiumsystem tillgangligt. Bada systemen &r
sammanfattade i féljande tabell:

Standard system Premium system
Poltix Gelcoat M-EB Poltix Gelcoat M-EB
e Baserad pa vinylester resins e Baserad pa vinylester resins
e Applicerig med pensel e Applicerig med pensel
e  Finnsi9 kulorer e  Finnsi 9 kul6rer
= e  Hoég HDT e Hoég HDT
o) o ol
Q e Rep- och slagtalig *  Rep- och slagtalig
v e Hog kemikalieresistens, inga matta flackar e Hog kemikalieresistens, inga matta flackar
e Tva lager rekommenderas e Tva lager rekommenderas
Poltix Lamineringsharts i kombination med glasfibermatta Poltix Resin M-EB i kombination med glasfibermatta pa
pé 150 gram/m? 150 gram/m?
(; e Baserad pi isoftalhartser e  Baserad pa vinylesterhartser
g e Appliceras for hand e Appliceras fér hand
e Thixotrop e Latt thixotrop
e Hardningsindikator e HégHDT
Poltix Lamineringsharts i kombination med glasfibermatta Poltix Resin M-EB-K i kombination med glasfibermatta
28 e  Baserad pa isoftalhartser e Baserad pa vinylesterhartser
P e Appliceras fér hand e Appliceras for hand
e  Thixotrop (vakuuminjektion majlig)
e Hardningsindikator e 1ag krympning
Poly Lak ortho ED (Poltix Topcoat OB-E)
< e  Baserad pa ortoftalhartser
2 e Appliceras fér hand
» e  Endast ett lager
e  Finnsi4 kuldrer

Datum: Januari 2022

Ansvarsfriskrivning

Informationen i detta datablad &r baserad pa grundlig forskning och utveckling i kombination med praktisk erfarenhet vid tidpunkten fér tryckning. De
IJssel Coatings /Hedbergs Industri AB tar inte nagot ansvar fér det slutliga resultatet eftersom det beror pa ett antal faktorer utanfér var kontroll,
bland andra, men inte begrénsat till, arbetskraftens skicklighet, tillimpning av villkor och férbehandling. DelJssel Coatings BV / Hedbergs Industri AB
férbehaller sig rétten att dndra data utan féregaende meddelande. Detta datablad ersatter alla tidigare datablad i &mnet.
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BESKRIVNING

Detta system beskriver hur en plugg som produceras av formpasta kan ytbehandlas med ett 2-
komponent-fargsystem, Double Coat.

KARAKTAR

Detta system kan anvéndas pa en plugg gjord av formasta som formats och skarts till dnskad form.
Systemet ar reptaligt och tal starka kemikalier och I6sningsmedel, dven styren. Systemet har utmarkt
glans- och kulérbesténdighet.

UNDERLAG

Formpasta slipas med P180, ren och torr, fri fran féroreningar, i bra skick.

FORBEREDELSE AV YTA

1. Ytan ska vara fullkomligt torr, fri fran fett, materialfuktighet max 12%;
2. Slipa med sandpapper P180 vid varje punktreparation;
3. Avlédgsna damm och partiklar noggrant

PRODUKTER OCH TOTAL TACKFORMAGA

Féljande material och kvantiteter anvands i fargsystemet:
Variopox Sealer (0,2 1/m?)

I[Jmopox HB coating (0,5 I/m?) (0,14 I/m? / lager)

I[Jmopox Fortunning (beroende pé applikationsmetod)

Double Coat (0,2 kg/m?) (ca. 0,1 kg/m?/ lager)

Double Coat Sprutfértunning (beroende pa applikationsmetod)

APPLIKATION

1. Reparera skador och bygg fram rétt form med lampligt spackel (se dvrig information);
2. Applicera ett lager Variopox Sealer med en total filmtjocklek pa 200 pym;

3. Applicera tre lager IJmopox HB coating med en total filmtjocklek pa 300 um. Valj olika kulorer for
varje lager (se 6vrig information);

4. Apply tre lager Double Coat med en total filmtjocklek pa 90 pm (tot atgang 0,2 kg/m2.

OVRIG INFORMATION
Formpasta

Formpasta innehaller en hég volym av fyllnadsmedel fér att férbattra slipbarhet och skérbarhet.
Styrenresistensen hos pastan beror pa fyllnadsmedlens mangd, typ och kvalitet. Om det finns tvekan om
resistens mot |6sningsmedel bor materialet testas vid upprepade tillféllen. | varje fall maste pastan vara
resistent mot:
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¢ De I6sningsmedel som finns i fargsystemet;
e Styren och gelcoat som kommer att anvéndas i produktionen av formen

Detta system tal de I6sningsmedel som anvands inom polyesterindustrin. Om formpastan inte
uppfyller samma krav som fargsystemet kan sprickor, flackar med lagre glans och kratrar bildas.

Reparation av formpastan
Skador maste lagas med ett spackel. Anvand lampligen:

Variopox Finishing Filler (epoxibaserat, samskskinn-kulér, krympfritt, hog tathet, mycket lattslipat;

[Jmofix (vitt fint polyesterspackel, snabbhardande, lattslipat, krymper lite (i likhet med andra
polyesterprodukter), kompatibel med IJmopox och Double Coat ;

Tg-vérde hos formpastan

Nar Tg-vardet hos formpastan ar lagre an 45 °C rekommenderar vi ett konventionellt satt for att producera
en form. Snabbhardande, snabba system som appliceras med tjock filmtjocklek kommer oundvikligen att
resultera i hdga temperaturer under hdrdningsprocessen. En yttemperatur som 6verstiger formpastans Tg-
varde resulterar i deformationer i pluggen eller formen.

Hallbarhet och férberedelser av ytan

Ett fargsystems hallbarhet beror pa flera faktorer, bland andra: den totala filmtjockleken hos den
genomhéardade produkt, valet av appliceringsmetod, graden av hantverksmassighet, férhallandena som
rader under produktion och hardning, exponeringen av material och yta under reparation. Otillracklig
férberedelse av en yta leder till blasor och férsémrad vidhaftning.

Slipning
En héllbar vidhaftning erhalls genom noggrann férberedelse av ytan. Detta kan uppnas genom att slipa
ytan. Slipning ar ocksa nédvéndig nar tiden mellan applicering av varje skikt éverskrider det maximala

6vermalningsintervallet. Vid applicering av slutbeldggningarna rekommenderar vi att man for varje skikt
anvander ett finare kornpapper.

Applikation av Variopox Sealer

Appliceras med en fin filtrulle, Double Coat Filtroller.
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Applikation av I[Jmopox HB coating

FORMPASTA / TOOLING PASTE

I[Jmopox HB coating finns som standard i 3 kuldrer. Anvénd lémpligen alla tre, eller minst tva for att
enklare tacka alla omraden jamnt utan att missa. Det &r |att att se om “HB" genomslipats. Applicera helst
3 lager for att undvika genomslipning.

Applikation av Double Coat

Double Coat kan bytas ut mot Double Coat Modellack. Double Coat Modellack ar helt hardad efter

24 timmar och rekommenderas nér modellen exponeras fér gelcoaten féljande dag. Double Coat
Modellack &r snabbhardande och rekommenderas fér sprutapplicering pa mindre pluggar.

For sprutapplicering kan Double Coat Sprutfértunning ersattas med Double Coat Sprutfértunning

60. Beroende pa plugg kommer Double Coat Spuitverdunner 60 att resultera i mindre éversprutning och
battre utjgmning. "60" ar bra i hdga temperaturer och stora ytor.

PRODUKTION AV FORMEN

Pluggen bor harda i 5 dygn efter att det sista lagret Double Coat har applicerats. Applicera flera lager

slappmedel, gérna Mirrorglaze TR88. Polera sldppmedlet noggrant.

Férsnabbad hérdning

Undvik i sa hég grad som ar méjligt. Det kan resultera i defekter i formpastan vilket kommer att férsamra

formen.

Exempel pa arbetsschema:

Steg: Hardad Tackférmaga Minsta Férberedelser innan nésta steg:
film tjocklek (m2/1): Svermalnings-
(um): intervall vid 20
oC:
1 Férbehandling - - - Slipa med P180
av yta
2 Reparera med lampligt n.a n.a. 8 timmar Slipa med P180
spackel
3 Applicera Variopox 200 5,0 24 timmar Slipa med P180

Sealer
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Steg: Hardad Tackférmaga Minsta Férberedelser innan nésta steg:
film tjocklek (m2/1): Svermélnings-
(um): intervall vid 20
oC:
4 Applicera forsta lagret 100 3,5 12 timmar Né&r dvermalning sker mellan 12-24
[Jmopox HB Coating timmar behdver inte ytan slipas, annars

slipa med P240

5 Applicera andra lagret 100 35 12 timmar
I[Jmopox HB Coating

6 Applicera tredje lagret 100 3,5 12 timmar Slipa med P320
IJmopox HB Coating

7 Applicera forsta lagret 30 14,3 24 timmar Né&r ytan évermalas inom 48 timmar

Double Coat behdvs inte lacken mattslipas, annars
slipa med P320-600 och/eller med
Scotch-Brite.

8 Applicera andra lagret 30 14,3 24 timmar Efter 5 dygn applicera ett antal lager
Double Coat slappmedel och polera.

9 Applicera tredje lagret 30 14,3 24 timmar

Double Coat

F6r mer detaljerad info hénvisas till produkternas respektive produktblad.

Datum: Januari 2022

Ansvarsfriskrivning

Informationen i detta datablad &r baserad pa grundlig forskning och utveckling i kombination med praktisk erfarenhet vid tidpunkten fér tryckning. De
IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB tar inte ansvar fér det slutliga resultatet eftersom det beror pa ett antal faktorer utanfér var kontroll, bland andra,
men inte begrénsat till, arbetskraftens skicklighet, tillampning av villkor och férbehandling. De IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB forbehaller sig ratten
att andra data utan féregaende meddelande. Detta datablad ersétter alla tidigare datablad i &mnet.
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BESKRIVNING

Detta system beskriver hur en plugg (som ska producera en polyesterform) som produceras av
MDF kan ytbehandlas med ett 2-komponent-fargsystem, Double Coat.

KARAKTAR

Detta system kan anvandas pa en plugg gjord av MDF. Systemet ar reptaligt och tal starka kemikalier och
[6sningsmedel, dven styren. Systemet har utmarkt glans och kulérautenticitet.

UNDERLAG

MDF som slipas med P180, ren och torr, fri fran féroreningar, i bra skick.

FORBEREDELSE AV YTA

1. Ytan ska vara fullkomligt torr, fri fran fett, materialfuktighet max 12%;
2. Slipa med sandpapper vid varje punktreparation;
3. Avlagsna damm och partiklar noggrant

PRODUKTER OCH TOTAL TACKFORMAGA

Féljande material och kvantiteter anvands i fargsystemet:
Tweecolux (0,1 I/m2

Poltix Sprutspackel (0,5 I/m?)

Poltix Etylacetat (beroende pa applikationsmetod)

Double Coat (0,2 kg/m?) (ca. 0,1 kg/m?/ lager)

Double Coat Sprutfértunning (beroende pa applikationsmetod)

APPLIKATION

1. Reparera skador och skarvar med lampligt spackel (se 6vrig information);

2. Applicera 1-2 lager Tweecolux med en total filmtjocklek pa 50 pym;

3. Applicera ett lager Poltix Sprutspackel med en total filmtjocklek p& 350 pm;
4. Applicera tre lager Double Coat med en total filmtjocklek p& 90 pm

OVRIG INFORMATION
MDF

MDF &r ett kompositmaterial gjord pa trafiber och harts som binder allt samman genom tryck och
varme. Férdelar med MDF:

Hog densitet;
Goda mekaniska egenskaper och styvhet;

Innehaller inga kvistar eller traringar;



L&tt att slipa och saga

MDF bestar av smapartiklar och har inte samma ytstruktur som exempelvis plywood. MDF kan &vermalas
med manga olika fargsystem. Skivans harts kan pa sikt migrera genom férgsystemet och ha en negativ
effekt pa vidhaftning och farg. En del starka I&sningsmedel kan ta ut hartset men géra MDFn svagare som
konsekvens. Testa alltid innan du bestammer dig for ett system som ar obeprévat. Detta system tal de
|6sningsmedel som anvénds inom polyesterindustrin. Om ditt egna fargsystem inte uppfyller samma krav
som detta fargsystem kommer sprickor, flackar med lagre glans och kratrar att bildas.

Reparation av MDF

Skador maste lagas med ett spackel. Anvand lampligen:

Variopox Finishing Filler (epoxibaserat, samskskinn-kulér, krympfritt, hog tathet, mycket lattslipat;
[Jmofix (vitt fint polyesterspackel, snabbhérdande, lattslipat, krymper lite (i likhet med andra
polyesterprodukter)

Hallbarhet och férberedelser av ytan

Ett fargsystems hallbarhet beror pa flera faktorer, bland andra: den totala filmtjockleken hos den
genomhéardade produkten, appliceringsmetoden, graden av hantverksmassighet, férhallandena som rader
under produktion och hardning, exponeringen av material och yta under reparation. Otillracklig
forberedelse av en yta leder till blasor och férsémrad vidhaftning.

Slipning

En héllbar vidhaftning erhalls genom noggrann férberedelse av ytan. Detta kan uppnas genom att slipa
ytan. Slipning &r ocksa nédvandig nar tiden mellan applicering av varje skikt dverskrider det maximala
dvermalningsintervallet. Vid applicering av slutbeldggningarna rekommenderar vi att man for varje skikt
anvander ett finare kornpapper.

Applikation av Double Coat

Double Coat kan bytas ut mot Double Coat Modellack. Double Coat Modellack &r helt hérdad efter 24
timmar och rekommenderas nar modellen exponeras foér gelcoaten féljande dag. Double Coat Modellack
ar snabbhardande och rekommenderas for sprutapplicering pa mindre pluggar. For sprutapplicering kan
Double Coat Sprutfértunning ersattas med Double Coat Sprutfértunning 60. Beroende pa plugg kommer
Double Coat Spuitverdunner 60 att resultera i mindre dversprutning och béttre utjdmning. "60" &r bra i
héga temperaturer och stora ytor.

PRODUKTION AV FORMEN

Pluggen bor harda i 5 dygn efter att det sista lagret Double Coat har applicerats. Applicera flera lager
slappmedel, gdrna Mirrorglaze TR88. Polera slappmedlet noggrant.
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Forsnabbad hardning

Undvik i s& hég grad som &r méjligt hérdning i férhdjda temperaturer. Det kan resultera i defekter i
MDF-kérnan vilket kommer att férsédmra formens yta.

Exempel pa arbetsschema:

Steg: Hardad Tackférmaga Minsta Férberedelser innan nésta steg:
film tjocklek (m/l): dvermalnings-
(um): intervall vid 20
oC:

1 Forbehandling - - - -

av yta

2 Reparera med lampligt n.a. n.a. 8 timmar Slipa med P180

spackel

3 Applicera forsta lagret 25 18,0 2 timmar Slipa med P180

Tweecolux

4 Applicera andra lagret 25 18,0 2 timmar Slipa med P180

Tweecolux

5 Applicera Poltix 350 2,0 8 timmar Slipa med P180-240-320

Sprutspackel

6 Applicera forsta lagret 30 14,3 24 timmar Nér ytan évermalas inom 48 timmar

Double Coat behdvs inte lacken mattslipas infor nésta
lager, annars slipa med P320-600 och/
eller med Scotch-Brite.

7 Applicera andra lagret 30 14,3 24 timmar

Double Coat

8 Applicera tredje lagret 30 14,3 24 timmar Efter 5 dygn applicera ett antal lager

Double Coat sldppmedel och polera.

Fér mer detaljerad info hénvisas till produkternas egna produktblad.

Datum: Januari 2022

Ansvarsfriskrivning

Informationen i detta datablad &r baserad pa grundlig forskning och utveckling i kombination med praktisk erfarenhet vid tidpunkten fér tryckning. De
IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB tar inte ansvar for det slutliga resultatet eftersom det beror pa ett antal faktorer utanfér var kontroll, bland andra,
men inte begransat till, arbetskraftens skicklighet, tillampning av villkor och férbehandling. De IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB férbehaller sig ratten
att &ndra data utan féregdende meddelande. Detta datablad ersatter alla tidigare datablad i &mnet.
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BESKRIVNING

Detta system beskriver hur en plugg (som ska producera en polyesterform) som produceras av tré kan
ytbehandlas med ett 2-komponent-fargsystem, Double Coat.

KARAKTAR

Detta system kan anvéndas pé en plugg gjord av tra. Systemet &r reptéligt och tal starka kemikalier och
|6sningsmedel, dven styren. Systemet har utmaérkt glans och kulérautenticitet.

UNDERLAG

Tré som slipas med P180, ren och torr, fri fran féroreningar, i bra skick.

FORBEREDELSE AV YTA

1. Ytan ska vara fullkomligt torr, fri fran fett, materialfuktighet max 12%;
2. Slipa med sandpapper vid varje punktreparation;
3. Avlédgsna damm och partiklar noggrant

PRODUKTER OCH TOTAL TACKFORMAGA

Féljande material och kvantiteter anvands i fargsystemet:
Tweecolux (0,1 [/m2

Poltix Sprutspackel (0,5 I/m?)

Poltix Etylacetat (beroende pa applikationsmetod)

Double Coat (0,2 kg/m?) (ca. 0,1 kg/m?/ lager)

Double Coat Sprutfértunning (beroende pa applikationsmetod)

APPLIKATION

1. Reparera skador och bygg fram rétt form med lampligt spackel (se dvrig information);
2. Applicera 1-2 lager Tweecolux med en total filmtjocklek pa 50 pm;

3. Applicera ett lager Poltix Sprutspackel med en total filmtjocklek p& 350 pm;

4. Applicera tre lager Double Coat med en total filmtjocklek pa 90 pm

OVRIG INFORMATION
Tra
Tré ar en naturprodukt. Det krymper eller expanderar beroende pa férandringar i temperatur och
luftfuktighet. Ytstrukturen kan komma att synas i pluggen och i formen. Fér att undvika detta kan ett

laminat laggas pa tréet:

e Nar pluggen ska anvandas en gang anvénds ett polyesterlaminat. Ett exempel pa detta ar en kombi-
nation av Tweecolux som primer, Poltix Lamineringsharts och Pioltix Glasfibervav 225 som laminat.
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* Nar pluggen ska anvédndas fler ganger eller om pluggen &r en riktig prototyp anvands istallet ett
epoxilaminat: férbehandla med Variopox Injektion, laminera med Variopox Impregnering i kombination
med Variopox Glasfibervav 160 g/m2.

Var nogrann med att alltid anvénda de grundférger och spackel som rekommenderas av tillverkaren. Detta
system tal de [6sningsmedel som anvénds inom polyesterindustrin. Om du anvander ett obeprovat
fargsystem som inte visar sig tala I6sningsmedel och styren orsakas sprickor, flackar med ldgre glans och
kratrar.

Reparation av tra
Skador maste lagas med ett spackel. Anvand lampligen:

Variopox Finishing Filler (epoxibaserat, samskskinn-kulér, krympfritt, hog tathet, for trépluggar laminerade
med epoxi;

[Jmofix (vitt fint polyesterspackel, snabbhardande, lattslipat, krymper lite (i likhet med andra
polyesterprodukter, for trapluggar laminerade med polyester)

Hallbarhet och férberedelser av ytan

Ett fargsystems hallbarhet beror pa flera faktorer, bland andra: den totala filmtjockleken hos den
genomhérdade produkten, appliceringsmetoden, graden av hantverksmassighet, férhallandena som rader
under produktion och hardning, exponeringen av material och yta under reparation. Otillracklig
férberedelse av en yta leder till blasor och férsédmrad vidhaftning.

Slipning

En héllbar vidhaftning erhalls genom noggrann férberedelse av ytan. Detta kan uppnas genom att slipa
ytan. Slipning ar ocksa nédvéndig nar tiden mellan applicering av varje skikt 6verskrider det maximala
dvermalningsintervallet. Vid applicering av slutbeldggningarna rekommenderar vi att man for varje skikt
anvander ett finare kornpapper.

Applikation av Double Coat

Double Coat kan bytas ut mot Double Coat Modellack. Double Coat Modellack &r helt hdrdad efter 24
timmar och rekommenderas nar modellen exponeras for gelcoaten féljande dag. Double Coat Modellack ar
snabbhérdande och rekommenderas for sprutapplicering pa mindre pluggar. Fér sprutapplicering kan
Double Coat Sprutfértunning ersattas med Double Coat Sprutfértunning 60. Beroende pé plugg kommer
Double Coat Spuitverdunner 60 att resultera i mindre dversprutning och béttre utjdmning. "60" &r bra i
hoéga temperaturer och stora ytor.

PRODUKTION AV FORMEN

Pluggen bor harda i 5 dygn efter att det sista lagret Double Coat har applicerats. Applicera flera lager
slappmedel, gérna Mirrorglaze TR88. Polera sldppmedlet noggrant.
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Forsnabbad hardning

TRA

Undvik i s& hég grad som &r méjligt férsnabbad hérdning i hdga temperaturer. Det kan resultera i
defekter i trakarnan vilket kommer att forsdmra formen.

Exempel pa arbetsschema:

Steg: Hardad Tackférmaga Minsta Férberedelser innan nésta steg:
film tjocklek (m2/1): Svermalnings-
(um): intervall vid 20
oC:
1 Férbehandling R - - -
av yta
2 Reparera med lampligt n.a. n.a. 8 timmar Slipa med P180
spackel
3 Applicera forsta lagret 25 18,0 2 timmar Slipa med P180
Tweecolux
4 Applicera andra lagret 25 18,0 2 timmar Slipa med P180
Tweecolux
5 Applicera Poltix 350 2,0 8 timmar Slipa med P180-240-320
Sprutspackel
6 Applicera forsta lagret 30 14,3 24 timmar Nér ytan évermalas inom 48 timmar
Double Coat behdvs inte lacken mattslipas infor nasta
lager, annars slipa med P320-600 och/
eller med Scotch-Brite.
7 Applicera andra lagret 30 14,3 24 timmar
Double Coat
8 Applicera tredje lagret 30 14,3 24 timmar Efter 5 dygn applicera ett antal lager
Double Coat sldppmedel och polera.

Fér mer detaljerad info hénvisas till produkternas egna produktblad.

Datum: Januari 2022

Ansvarsfriskrivning

Informationen i detta datablad &r baserad pa grundlig forskning och utveckling i kombination med praktisk erfarenhet vid tidpunkten fér tryckning. De
IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB tar inte ansvar for det slutliga resultatet eftersom det beror pa ett antal faktorer utanfér var kontroll, bland andra,
men inte begransat till, arbetskraftens skicklighet, tillampning av villkor och férbehandling. De IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB férbehaller sig ratten

att &ndra data utan féregdende meddelande. Detta datablad ersatter alla tidigare datablad i &mnet.
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BESKRIVNING

Detta system beskriver hur en plugg (som ska producera en polyesterform) som produceras av
polystyren (EPS/s.k. frigolit) som karna och som skyddas av en barriérfarg sedan kan ytbehandlas
med ett 2-komponent-fargsystem, Double Coat.

KARAKTAR

Detta system kan anvéndas pa en plugg gjord av en polystyrenkarna (EPS/s.k. frigolit) Systemet ar
reptaligt och tal starka kemikalier och |16sningsmedel, &ven styren. Systemet har utmarkt glans och
kuldrautenticitet.

UNDERLAG

Polystyrenkarnan behover skyddas med en barridr/beldggning som slipas med P180, ren och torr, fri
fran féroreningar, i bra skick.

FORBEREDELSE AV YTA

1. Ytan ska vara fullkomligt torr, fri fran fett, materialfuktighet max 12%;
2. Slipa med sandpapper vid varje punktreparation;
3. Avldgsna damm och partiklar noggrant

PRODUKTER OCH TOTAL TACKFORMAGA

Féljande material och kvantiteter anvénds i fargsystemet:

Poltix Sprutspackel (0,5 I/m?)

Poltix Etylacetat (beroende pa applikationsmetod)

Double Coat (0,2 kg/m?) (ca. 0,1 kg/m?/ lager)

Double Coat Sprutfértunning (beroende pa applikationsmetod)

APPLIKATION

1. Reparera skador och och skarvar och bygg fram rétt form med lampligt spackel — Variopox Filler,
Variopox LG och Finishing Filler 2.

2. Applicera ett lager Poltix Sprutspackel med en total filmtjocklek pa 350 um;
3. Applicera tre lager Double Coat med en total filmtjocklek p& 90 pm

OVRIG INFORMATION
Polystyrenkarna (EPS)
EPS har dalig motstangskraft mot I6sningsmedel. Utan en lémplig barridr/beldggning &r det inte

lédmpligt som kérna i en plugg. Endast nar en utmarkt barridr har skapats &r kdrnan skyddad fran
[6sningsmedel.
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Lémpliga barridrer/belaggningar ar:

* Formpasta baserad pa polyuretan eller epoxi. Limpligt férgsystem fér detta underlag finner du i
denna broschyr och avsnittet Formpasta / tooling paste.

* En kombination av tva lager av Variopox Impregnering + Variopox Glasfibervav

Detta fargsystem ar resistent mot de vanligaste |6sningsmedlen inom polyesterindustrin. Nar
fargsystemet ar inte resistent mot de |6sningsmedel som anvands i polyesterindustrin, kan ytdefekter
uppsta under tillverkningen av formen. Dessa defekter kan vara synliga i bade plugg och form som flackar
med lagre glans, kratrar och sprickor.

Hallbarhet och férberedelser av ytan

Ett fargsystems hallbarhet beror pa flera faktorer, bland andra: den totala filmtjockleken hos den
genomhéardade produkt, appliceringsmetoden, graden av hantverksméssighet, forhéllandena som rader
under produktion och hardning, exponeringen av material och yta under reparation. Otillracklig
forberedelse av en yta leder till blasor och férsémrad vidhaftning.

Slipning

En héllbar vidhaftning erhalls genom noggrann férberedelse av ytan. Detta kan uppnas genom att slipa
ytan. Slipning &r ocksa nédvandig nar tiden mellan applicering av varje skikt dverskrider det maximala
dvermalningsintervallet. Vid applicering av slutbeldggningarna rekommenderar vi att man for varje skikt
anvénder finare komnstorlek.

Applikation av Double Coat

Double Coat kan bytas ut mot Double Coat Modellack. Double Coat Modellack ar helt hardad efter 24
timmar och rekommenderas nar modellen exponeras foér gelcoaten féljande dag. Double Coat Modellack
ar snabbhardande och rekommenderas for sprutapplicering pa mindre pluggar. For sprutapplicering kan
Double Coat Sprutfértunning ersattas med Double Coat Sprutfértunning 60. Beroende pa plugg kommer
Double Coat Spuitverdunner 60 att resultera i mindre dversprutning och béttre utjdmning. "60" &r bra i
héga temperaturer och stora ytor.

PRODUKTION AV FORMEN

Pluggen bor harda i 5 dygn efter att det sista lagret Double Coat har applicerats. Applicera flera lager
slappmedel, gérna Mirrorglaze TR88. Polera sldppmedlet noggrant.

Férsnabbad hérdning

Undvik i s& hdg grad som &r méjligt uppsnabbad hardning i férhdjda temperaturer. Det kan resultera i
defekter i kdrnan och yta vilket kommer att férsamra formen.
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Exempel pa arbetsschema:

Steg: Hardad Tackférmaga Minsta Férberedelser innan nésta steg:
film tjocklek (m/l): dvermalnings-
(um): intervall vid 20
oC:

1 Forbehandling - - - -
av yta

2 Spackla ytan med n.a. n.a. 8 timmar Slipa med P180
Variopox Filler / Variopox

LG och Variopox Finishing

Filler

3 Applicera Poltix 350 2,0 8 timmar Slipa med P180-240-320

Sprutspackel

4 Applicera forsta lagret 30 14,3 24 timmar Nér ytan évermalas inom 48 timmar

Double Coat behdvs inte lacken mattslipas infor nésta
lager, annars slipa med P320-600 och/
eller med Scotch-Brite.

5 Applicera andra lagret 30 14,3 24 timmar

Double Coat

6 Applicera tredje lagret 30 14,3 24 timmar Efter 5 dygn applicera ett antal lager

Double Coat sldppmedel och polera.

F6r mer detaljerad info hénvisas till produkternas tekniska produktblad.

Datum: Januari 2022

Ansvarsfriskrivning

Informationen i detta datablad &r baserad pa grundlig forskning och utveckling i kombination med praktisk erfarenhet vid tidpunkten fér tryckning. De
IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB tar inte ansvar for det slutliga resultatet eftersom det beror pa ett antal faktorer utanfér var kontroll, bland andra,
men inte begransat till, arbetskraftens skicklighet, tillampning av villkor och férbehandling. De IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB férbehaller sig ratten
att &ndra data utan féregdende meddelande. Detta datablad ersatter alla tidigare datablad i &mnet.
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BESKRIVNING

Detta system beskriver hur en plugg (som ska producera en polyesterform) som produceras med en
kérna av polyuretanskum kan ytbehandlas med ett 2-komponent-fargsystem, Double Coat.

KARAKTAR

Detta system kan anvéndas pa en plugg gjord med en karna av polyuretanskum. Systemet &r reptaligt och
tal starka kemikalier och I&sningsmedel, dven styren. Systemet har utmérkt glans och kul6rautenticitet.

UNDERLAG

Polyuretanskumkérnan slipas med P180, ren och torr, fri frén féroreningar, i bra skick.

FORBEREDELSE AV YTA

1. Ytan ska vara fullkomligt torr, fri fran fett, materialfuktighet max 12%;
2. Slipa med sandpapper vid varje punktreparation;
3. Avldgsna damm och partiklar noggrant

PRODUKTER OCH TOTAL TACKFORMAGA

Foljande material och kvantiteter anvands i fargsystemet:

Poltix Sprutspackel (0,5 I/m?)

Poltix Etylacetat (beroende pa applikationsmetod)

Double Coat (0,2 kg/m?) (ca. 0,1 kg/m?/ lager)

Double Coat Sprutfértunning (beroende pa applikationsmetod)

APPLIKATION

1. Reparera skador och skarvar med [Jmofix
2. Applicera ett lager Poltix Sprutspackel med en total filmtjocklek p& 350 pm;
3. Applicera tre lager Double Coat med en total filmtjocklek pa 90 ym

OVRIG INFORMATION
Polyuretanskumkarna

Generellt sétt har polyuretanskum utmarkt resistens mot styren. Materialet &r lattslipat. Sammantaget
utgdr dessa egenskaper goda férutséttningar for en bra plugg av mindre storlek. Mangden spackel som
gar at beror pa polyuretanskummets densitet; ju mindre spackel som behdver anvéndas desto hégre
densistet. Stérre modeller med skarvar kan behéva ett laminat av Poltix Lamineringsharts och Poltix
Glasfibervav 225.
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Detta fargsystem ar resistent mot de vanligaste |16sningsmedlen inom polyesterindustrin. Narfargsystemet
ar inte resistent mot de I6sningsmedel som anvénds i polyesterindustrin, kan ytdefekter kan uppsta under
tillverkningen av formen. Dessa defekter kan vara synliga i bade plugg och form som flackar med lagre
glans, kratrar och sprickor.

Reparation av polyuretanskum
Skador méste lagas med ett spackel. Anvand lampligen:

[Jmofix (vitt fint polyesterspackel, snabbhérdande, lattslipat, krymper lite (i likhet med andra
polyesterprodukter)

Hallbarhet och férberedelser av ytan

Ett fargsystems hallbarhet beror pa flera faktorer., bland andra: den totala filmtjockleken hos den
genomhéardade produkt, appliceringsmetoden, graden av hantverksméssighet, forhéllandena som rader
under produktion och hardning, exponeringen av material och yta under reparation. Otillracklig
forberedelse av en yta leder till blasor och férsémrad vidhaftning.

Slipning

En héllbar vidhaftning erhalls genom noggrann férberedelse av ytan. Detta kan uppnas genom att slipa
ytan. Slipning &r ocksa nédvandig nar tiden mellan applicering av varje skikt dverskrider det maximala
dvermalningsintervallet. Vid applicering av slutbeldggningarna rekommenderar vi att man for varje skikt
anvénder finare komnstorlek.

Applikation av Double Coat

Double Coat kan bytas ut mot Double Coat Modellack. Double Coat Modellack &r helt hdrdad efter 24
timmar och rekommenderas nar modellen exponeras for gelcoaten féljande dag. Double Coat Modellack
ar snabbhardande och rekommenderas fér sprutapplicering pa mindre pluggar. For sprutapplicering kan
Double Coat Sprutfértunning ersattas med Double Coat Sprutfértunning 60. Beroende pé plugg kommer
Double Coat Spuitverdunner 60 att resultera i mindre 6versprutning och battre utjamning. "60" ar bra i
hoéga temperaturer och stora ytor.

PRODUKTION AV FORMEN

Pluggen bor harda i 5 dygn efter att det sista lagret Double Coat har applicerats. Applicera flera lager
slappmedel, gérna Mirrorglaze TR88. Polera sldppmedlet noggrant.

Férsnabbad hérdning

Undvik i s& hdg grad som &r méjligt hérdning i forhdjda temperaturer. Det kan resultera i defekter i kdrnan
och ytan vilket kommer att férsédmra formen.
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Exempel pa arbetsschema:

Steg: Hardad Tackférmaga Minsta Férberedelser innan nésta steg:
film tjocklek (m/l): dvermalnings-
(um): intervall vid 20
oC:

1 Forbehandling - - - -

av yta

2 Reparera med lampligt n.a. n.a. 8 timmar Slipa med P180

spackel

3 Applicera Poltix 350 2,0 8 timmar Slipa med P180-240-320

Sprutspackel

4 Applicera forsta lagret 30 14,3 24 timmar Nér ytan évermalas inom 48 timmar

Double Coat behdvs inte lacken mattslipas infor nasta
lager, annars slipa med P320-600 och/
eller med Scotch-Brite.

5 Applicera andra lagret 30 14,3 24 timmar

Double Coat

6 Applicera tredje lagret 30 14,3 24 timmar Efter 5 dygn applicera ett antal lager

Double Coat sldppmedel och polera.

Fér mer detaljerad info hanvisas till produkternas tekniska produktblad.

Datum: Januari 2022

Ansvarsfriskrivning

Informationen i detta datablad &r baserad pa grundlig forskning och utveckling i kombination med praktisk erfarenhet vid tidpunkten fér tryckning. De
IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB tar inte ansvar for det slutliga resultatet eftersom det beror pa ett antal faktorer utanfér var kontroll, bland andra,
men inte begransat till, arbetskraftens skicklighet, tillampning av villkor och férbehandling. De IJssel Coatings / Hedbergs Industri AB férbehaller sig ratten
att &ndra data utan féregdende meddelande. Detta datablad ersatter alla tidigare datablad i &mnet.
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