PRODUKT-BULLETIN

PARTALL® Film #10

Allgemeine Informationen

Der PARTALL® Film #10 ist eine Lésung auf Polyvinylalkohol (PVAL)- und Wasserbasis, die aus wasserldslichen,
filmbildenden Stoffen besteht. Er ist besonders empfehlenswert als Trennmittel fur das Ablosen von Polyester- und
Epoxidharzen von verschiedenartigen Formoberflachen. Die Verwendung von PARTALL" Film #10 mit Harzen, die
Wasser enthalten oder wéhrend dem Trocknen Wasser abgeben (z.B. Phenolharz) oder mit Beschichtungsmitteln der
Automobilbranche verwendet ist nicht zu empfehlen, da Schdden entstehen kénnen.

Der PARTALL® Film # 10 wird sich nicht zusammenziehen und von Ecken oder gekriimmten Oberflachen
zurickziehen. Der Beschichtungsfilm kann leicht von der Formoberflache herausgeldst und vom Formteil entfernt
werden, indem er einfach mit Wasser aufgel6st wird. Vor dem Auftragen des PARTALL® Film #10 ist es bei den
meisten Formoberflachen von Zeit zu Zeit empfehlenswert, eine Schicht PARTALL® Paste #2 aufzutragen.

Vorbereitung Der Formoberflache

Formen aus porésem Material (z.B. Gips und Holz) miissen zunachst mit einem Lack oder &hnlichen Uberzug versiegelt
werden. Eine brauchbare Oberflachenbeschaffenheit auf Gips kann mit einem Grundiermittel-Versieglern und Lacken, die
in der Automobilbranche eingesetzt werden, erzielt werden. Die Form muss vollstandig getrocknet und frei von anderen
Trennmitteln sein. Saubern mit feiner Stahlwolle oder Sandpapier wird den Hochglanz, der mit dem PARTALL® Film #10
erzielt wird, nicht beeintrachtigen. Tiefe Kratzer oder Narben werden von der Ldsung gefullt, dadurch verlangert sich
jedoch die Trockenzeit.

Auftragen

Tragen Sie die PARTALL® Paste #2 gemaf Anleitung vor der Verwendung des Trennfilms auf. Der PARTALL® Film #10
wird gebrauchsfertig geliefert und sollte nicht verdiinnt werden. Tragen Sie den Film mit einer Spritzpistole auf, wobei
Sie den Luftdruck an der Pistole auf ca. 6,20 bar einstellen sollten. Der normale Abstand zwischen der Spritzpistole
und der Form liegt zwischen 30,48 - 45,72 cm.

Tragen Sie zunachst eine Sprihnebelschicht des PARTALL" Film #10 auf die Formoberfléche auf und anschlieRend
mindestens zwei weitere Schichten mit vollem Strom. Lassen Sie jede Schicht vollstandig trocknen, bevor Sie den
Vorgang fortsetzen. (Trockenzeit betragt 10 - 15 Minuten fir Spriihnebelschichten und 30 - 45 Minuten fur Schichten
mit vollem Strom.) Eine Spruhdichte, bei der die Flussigstoffe zusammenflieRen und einen durchgehenden Film bilden,
ist ideal. Die Beschichtungsfilmdicke muss im Trockenzustand mindestens 50,8 - 101,6 um, (was in etwa der
Materialstarke eines Mullsacks fur den Industriegebrauch entspricht) bei neuen oder aufgearbeiteten Formen betragen
(bei gebrauchten Formen 25,4 - 50,8 um). Eine Gallone (3,785 1) reicht fur etwa 37,16 Quadratmeter aus.

Faktoren, Wle beispielsweise Luftfeuchtigkeit und Nahe zum Sonnenlicht kdnnen die Trockenzeit beeinflussen. Der
PARTALL® Film #10 muss vollstédndig getrocknet sein, bevor Sie mit dem eigentlichen Formverfahren beginnen
kdnnen. Der Beschichtungsfilm sollte sehr glatt und glénzend sein. Ein matter Beschichtungsfilm kann durch nicht
ausreichenden Spriihnebel entstehen und kleine Locher aufweisen.

Ablosen Des Formteils Von Der Form

Die optimale Methode zum Ablésen des Formteils von der Form richtet sich nach der Gré3e und der Form des
Formteils. Meistens kann das Formteil aus der Form gehoben werden, nachdem es um den Rand herum etwas gelost
wurde. Zuweilen kann es auch hilfreich sein, wenn man zwischen das Formteil und die Form Druckluft blast. Bei
grol3en, gebogenen Teilen ist es u.U. notwendig, die Oberflache zunachst mit einem Gummihammer abzuklopfen. Mit
einem sehr starken Luftstrahl oder ein paar Spritzern von einem CO,-LGscher, konnen sehr starre Teile, die unelastisch
sind, abgeldst werden.

Die in dieser Mitteilung enthaltenen Informationen und Empfehlungen sind nach unserem besten Wissen akkurat und zuverldssig. Es werden jedoch keine Garantien fiir
deren Richtigkeit (ibernommen und die hierin erwdhnten Produkte werden ohne irgendwelche Gewéhrleistungen, weder ausdriicklich noch unterstellt, und unter der
Voraussetzung verkauft, dass der Erwerber dieses Produkts seine eigenen Versuche zur Feststellung der Eignung dieses Produkts fiir seine bestimmten Zwecke und
Anwendungen durchfiihrt.
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