BUFA

New chemistry.

Ableitfahiges '
Formenbau-System
ohne Limit! -

Gelcoats und Harze:
Schoner, sicherer, schneller
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Ableitfahige-Form

Ableitfahiges Formenbau-System

Neue Chemie ist intelligent

BUFA Composite Systems produziert fiir seine Kunden maRgeschneiderte
Reaktionsharz-Spezialitdaten und Komplettlosungen. Als Systemanbieter
Uberzeugen wir mit unserem herausragenden technischen Service sowie
umfassendem Maschinen- und Applikations-Know-how.

Wir entwickeln Ideen und Innovationen gemeinsam mit unseren Partnern,
Kunden und Lieferanten und integrieren sie in den Innovationsprozess fir
passgenaue Lésungen. Einen hoheren Kundennutzen gibt es nicht.

Schoner, sicherer, schneller!

Noch effektiver zum besseren Werkzeug

Unser Ziel:

Ein revolutiondres Formenbau-System auf Basis aktuellster Ergebnisse der
Polymerchemie zu entwickeln. Fiir noch bessere Werkzeuge in noch kiirzerer
Zeit. In einem hochwirtschaftlichen Prozess!

Unser Ziel:
Hightech hoch drei! Dank Nanotechnik und weiter verbesserter Aushartungs-
Chemie.

- Ableitfahige Oberflache
- Gesteigerte Oberflachenqualitat
- Sehr hohe MalRhaltigkeit der Form

Mit dem neuen BUFA®-Tooling-System sind Sie wirtschaftlich immer auf der
richtigen Seite. Sie sparen Zeit, profitieren von geringerem Materialeinsatz und
schonen sogar die Umwelt. Auch mit Blick auf die Produktqualitdt spielen Sie in
der ersten Liga. Mechanische Kennwerte: Top. Oberflachen: Glanzend! Und die
Arbeitssicherheit profitiert auch, dank der Ableitfahigkeit des Werkzeugs.

Auf einen Blick:

- Gesteigerte Prozess-Sicherheit

- Elektrostatische Aufladungen werden sicher abgeleitet

- Minimierte Staubanhaftung

- Hochwertigere Bauteil-Oberflaichen mit deutlich verringerter Welligkeit
- Signifikant verringerte Zykluszeiten

- Messbar gesteigerte Wirtschaftlichkeit

Ableitfahiges Formenbau-System
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Das System
in der Anwendung

Die Rostocker Firma EIKBOOM GmbH ist ein mittelstandisch gepragtes und
familiengefiihrtes Unternehmen und produziert seit (iber 60 Jahren GFK-Bauteile,
fiir die Windenergie, den Boots- und Schiffsbau sowie viele weitere Branchen.

Im Bereich Fahrzeugbau hat sich die Firma auf die Fertigung und Lieferung
von Karosseriebauteilen und innenliegender GFK-Elemente spezialisiert.

EIKBOOM verarbeitet das neue BUFA®-Tooling System, bestehend aus dem
ableitfahigen BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat, dem 1. Lage-Harz
BUFA®-Resin VE 0910 und dem Low-Profile Tooling Harz BUFA®-Resin VE 7100.

"Das ableitfahige BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat und die
BUFA®-Formenbauharze lassen sich absolut unproblematisch verarbeiten.
Wichtig fiir uns ist zum einen der Sicherheitsaspekt, da durch das
ableitfahige System der Funkenschlag bei der Entformung vermieden wird.
Zum anderen erbringt das System ein hochwertigeres Oberflachen-Ergebnis.
Ein absoluter Mehrwert."

Oberflachenqualitat:

4,5
4
35
F-]
< 3 Langwelle
"‘g Entfernung
= 25 3m
4
£ 2
1,5
Kurzwelle
1 - Entfernung
40 cm
0,5 e
0
du Wa Wb We wd We
Wellenldnge
BUFA Tooling 700-7100
Messung der Oberflachenqualitat —————— CompB

(Wave Scan Dual)

¥Urmodell

Formenbau-System Ableitfahiges Formenbau-System




6

Gelcoat spritzen

Ableitfahiges Formenbau-System

Ein Priifbericht vom TUV Nord
(08/2018) zertifiziert die
elektrische Ableitfdhigkeit des
Gelcoats anhand eines exemp-
larischen Aufbaus des BUFA®-
Tooling-Conductive Systems.
Das Zertifikat stellen wir lhnen
gerne fiir Ihre hauseigene
Gefadhrdungsbeurteilung zur
Verfiigung. Sprechen Sie uns
gerne an.

Messung der Schichtstarke

Nanotechnik fiir Sie!
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat

Die vielleicht innovativste Komponente des neuen Tooling-Systems ist das
neue BUFA®-Tooling- Conductive-Gelcoat. Es nutzt Single Wall Carbon
Nanotubes (SWCNT), die das Polyesterharz leitfadhig machen und statische
Elektrizitat effizient ableiten (konstante elektrische Leitfahigkeit, anpassbar
von 10° bis 10° Ohm).

Das Stichwort lautet: ,Triboelektrischer Effekt”. Kunststoffe sind Nichtleiter, darum
werden Werkzeug und Formteil beim Entformen entgegengesetzt aufgeladen.
Dadurch ziehen sie sich gegenseitig an. Das erhoht nicht nur die Kraft, die

zum Entformen erforderlich ist. Die elektrostatische Aufladung fiihrt auch zu
Staubanhaftungen, die sehr aufwéndig entfernt werden miissen.

Unser BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat rdumt endlich mit diesen Problemen
auf. Die Nanotubes wirken wie feine Drahte im Polyesterharz. So ziehen sie
winzigste elektrische ,Leitungen” durch den Werkstoff.

Dadurch kdénnen elektrische Ladungen, die sich bei der Entformung des Bauteils
aufbauen, nun Uber eine einfache Erdung abgeleitet werden.

Im Ergebnis bedeutet der SWCNT-Einsatz in unserem Gelcoat also: Leichtere

und vor allem schnellere Entformung. Weniger Aufwand bei der Formreinigung.
Und zugleich geringere Ausschussraten und gesteigerte Bauteilqualitat. Auch die
Arbeitssicherheit profitiert — und zwar massiv.

Auf einen Blick:

- Keine ,elektrischen Schldage” mehr bei der Entformung
- Elektrostatische Aufladungen werden sicher abgeleitet
- Verringerte Staubanziehung: Gesteigerte Oberflachenqualitét,
verringerte Zykluszeiten
- Verringerter Kraftaufwand bei der Entformung: Weniger Ausschuss,
konstant hohe Teilequalitat
- Glanz der Werkzeugoberflache bleibt auch nach Anschliff und Polieren erhalten
- Ein einziger Erdungspunkt geniigt auch fiir groRe Werkzeuge
- Steigerung der Wirtschaftlichkeit des Werkzeugbaus

Vorlegen des 1. Lage-Harzes

Detailarbeit Erdungspunkt

Hightech fiir Hochglanz!

1. Lage-Harz: BUFA®-Resin VE 0910

Bei der Beurteilung von Kunstharz-Oberflachen ist immer auch die Welligkeit ein
Thema. Hier setzen wir mit unserem neuen 1. Lage-Harz BUFA®-Resin VE 0910
neue Malistabe.

Unser neues Hightech-Harz fiir die erste Lage unter der sichtbaren Gelcoatseite
zeigt deutlich verbesserte Durchhartungs-Eigenschaften. Ein weiterer Vorteil

ist der exzellent niedrige Restmonomergehalt. Dies halt das gefiirchtete
Nachschwinden des Laminats in engen Grenzen. Schon dadurch werden viele
Welligkeits-Probleme von Anfang an unterbunden.

Ein zusatzlicher Pluspunkt: Die zugleich verbesserte Warmeformbestandigkeit
unseres neuen 1. Lage-Harzes. Sie ldsst Werkzeuge in thermisch grenzwertigen
Anwendungsfallen langer leben.

Funktionen 1. Lage-Harz:

1. Class A-Oberflachenqualitat
2. Verbesserte Warmebestandigkeit der Form
3. Mechanische Besténdigkeit (belastbarere Formen)

Auf einen Blick:

Geringere Welligkeit der Oberflachen

- Verbesserte Durchhartungs-Eigenschaften

- Hohere Warmeformbestandigkeit

Schnelle Faserbenetzung bei niedrigem Monomergehalt

Ableitfahiges Formenbau-System
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Laminat Schichtaufbau

Ableitfahiges Formenbau-System

Zuverlassig. Bewahrt.
Vielseitig.

Das Formenbau-Harz
fiir Handlaminier- und Faserspritzverfahren:
BUFA®-Resin VE 7100 Tooling

Bei unserem BUFA®-Resin VE 7100 Tooling handelt es sich um einen Vinylester
mit hochspezialisierten Low Profile-Additiven und Fiillstoffen, die den
Schrumpfprozess smart ausbremsen.

Das Besondere unseres Low Profile Tooling-Harzes ist daher seine spezielle
Hartungscharakteristik. Damit lassen sich endlich auch ausgesprochen diinne
(2 mm) Laminate verarbeiten. Auf der anderen Seite sind nun auch Laminate
aus bis zu 12 mm Dicke kein Problem mehr. Sie entstehen zeitsparend und
wirtschaftlich in einem einzigen Arbeitsgang.

So kann unser BUFA®-Resin VE 7100 Tooling fiir besonders diinnwandige
Werkzeuge verwendet werden. Und zugleich fiir den wirtschaftlichen Aufbau
besonders grolRformatiger Produkte eingesetzt werden. Selbstversténdlich
wartet das ausgehértete BUFA-Tooling-Harz mit besten mechanischen
Kennwerten auf.

Unser BUFA®-Resin VE 7100 Tooling zeichnet sich durch besonders niedrige
VOC-Gehalte aus. Unser Low Profile-Harz ist leicht zu verarbeiten und wurde
speziell fiir den Formenbau im Handlaminier- und Spritzverfahren entwickelt.
Zwei bewahrte, weit verbreitete Methoden, die besonders bei Einzelanfertigungen
und kleineren Serien ihre Starken in Bezug auf Flexibilitdt und Materialeinsatz
ausspielen.

Auf einen Blick:

- Sowohl fiir das Handlaminieren wie fiir das Faserspritzverfahren geeignet
- Sehr gute mechanische Kennwerte,
hervorragende Warmeformbestandigkeit (120 °C)
- Ausgezeichnete Faserbenetzung bei geringem VOC-Gehalt
- Selbst 2 mm diinne Laminate harten reproduzierbar und zuverlassig aus
- Bis zu 12 mm Dicke in einem Arbeitsschritt applizierbar,
dadurch erhebliche Zeitersparnis

Infusionsaufbau

Der innovative
Problemloser

Das Hochleistungs-Harz fiir den
modernen Formenbau im Infusionsverfahren:
BUFA®-Resin VE 6699 Tooling Infusion

Mit dem neuen BUFA®-Resin VE 6699 Tooling Infusion erweitert BUFA sein
Portfolio um ein innovatives Hochleistungs-Harz fiir den modernen Formenbau.
Das System basiert auf einem Vinylester-Harz mit niedrigem Schrumpfverhalten
(Low Profile) und wurde speziell fiir das geschlossene nfusionsverfahren
entwickelt — eine Methode, die emissionsfreies, sauberes und reproduzierbares
Arbeiten ermdglicht.

Durch seine niedrige Viskositat und hervorragende Trankung eignet sich das
Harz optimal fiir komplexe Bauteilgeometrien und feine Verstarkungsfasern.
Es liberzeugt mit hohen mechanischen Kennwerten (E-Modul ca. 39.000 MPa)
und einer Warmeformbestandigkeit von tiber 100 °C - ideal fiir dauerhafte,
belastbare Formen.

Die Verarbeitungszeit lasst sich flexibel iber das verwendete Peroxid einstellen,
was zusatzliche Sicherheit und Prozesskontrolle ermdglicht.

In Kombination mit 3D|CORE™-Materialien kann das Formgewicht um bis

zu 40 % reduziert werden — ohne Kompromisse bei Stabilitat oder Qualitat.

Das System ist zudem maschinenverarbeitbar, etwa mit der BUFA®-Tec RTM Delta
Evo-Line (Art. 028 19 90).

Auf einen Blick:

- Einzigartiges Low Profile-Infusionsharz fiir beste Oberflichen
- Sehr hohe mechanische Eigenschaften

- Warmeformbestandigkeit > 100 °C

- Niedrige Viskositat, sehr gute Fasertrankung

- GleichmaRige Materialverteilung, konstante Wandstérken

- Flexibel einstellbare Verarbeitungszeit Giber Peroxid

- Maschinenverarbeitbar (z. B. RTM Delta)

Ableitfahiges Formenbau-System
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Formenbau im Vergleich:

klassisch vs. innovativ

Kriterium

‘ Handlaminieren / Spritzverfahren

Infusionsverfahren

& Systemlosungen

7000910 BUFA®-Resin VE 0910

- Einfache Verarbeitung
- Hohe Oberflachengiite
- Gute Warmeformbestandigeit

7007100 BUFA®-Resin VE 7100 Tooling:

Verfahren Aufbringen von Gelcoat per Hand oder Tranken von Fasermatten durch
Spritzpistole, danach manuelles Einspritzen oder Einsaugen von Harz
Laminieren mit Glasfaser und Harz in eine geschlossene Form
Vorteile - Bewahrte Technologie - Geringere Emissionen
- Geringer Maschinenbedarf - Bessere Reproduzierbarkeit
- Wenig Abfall - Kiirzere Zykluszeiten moglich
- Hohe Malhaltigkeit und
Oberflachengiite
Nachteile - Hoherer Materialverbrauch - Hoherer Initialaufwand
- Offenes Verfahren (Werkzeug & Technik)
- Erfordert fundiertes Know-how
- Abfall durch Infusionsmaterialien
Werkstoffe BUFA®-Tooling-Gelcoats & Harze wie BUFA®-RTM-Harze wie

7000910 BUFA®-Resin VE 0910

7006699 BUFA®-Resin VE 6699 Tooling Infusion:

- Sehr gute mechanische Eigenschaften
- Hohe chemische Bestéandigkeit
- Hohe Warmeformbestandigkeit

Nachhaltigkeit - Ableitfhige Gelcoats erhéhen die - Ableitfahige Gelcoats erhohen die Sicherheit
Sicherheit durch Vermeidung des durch Vermeidung des Funkenschlags
Funkenschlags - kiirzere Zykluszeiten und geschlossene
Prozesse (weniger Emissionen)
Fazit Beide Verfahren haben ihre Starken - je nach Projektanforderung. Wahrend das Hand- und

Spritzverfahren durch Flexibilitdt und einfache Anwendung punktet, (iberzeugt das Injektions-
verfahren durch Prozesssicherheit, Nachhaltigkeit und Effizienz bei der Serienfertigung. Dank
der BUFA®-Tooling-Systeme stehen in beiden Welten leistungsstarke Lésungen zur Verfiigung.

Ableitfahiges Formenbau-System

Verarbeitungstipps:

Die herzustellende Form bzw. deren Oberflachengiite hdngt entscheidend von
der Beschaffenheit des Urmodells ab. Der Glanzgrad, wie auch jede Unebenheit
des Urmodells, wird zur Form Ubertragen. Der Oberflaiche des Urmodells muss
deshalb besondere Beachtung zukommen. Beriicksichtigen Sie, dass zum
Formenbau eine staubfreie Umgebung gehort.

Fiir das Eintrennen des Urmodells empfehlen wir unser Carnauba-Wachs BF 700
(BUFA®-BF 700 Mould release wax paste).

Der schrittweise Laminataufbau:

3a.

3b.

Gelcoat-Auftrag:

Der Gelcoat l1aBt sich im Streich- oder im Spritzverfahren auftragen.

Um eine gleichméRBige Schichtstérke zu gewahrleisten, ist der Auftrag mit
einem Schichtdickenmesser zu konrollieren (empfohlene Schichtstarke
1000 pm). Nachdem der Gelcoat angehartet ist, wird der Erdungspunkt auf
diesen aufgesetzt.

Erste Laminatlage:

Nachdem der Gelcoat gehértet ist, kann mit dem Aufbringen des Laminats
begonnen werden. Gerade die erste Lage hinter dem Gelcoat sollte mit hoher
Sorgfalt aufgebracht werden. Dabei ist es besonders wichtig, dass séamtliche
Luftblasen zwischen Gelcoat und erster Lage ausgerollt werden. Fiir die erste
Lage sollten Glasfasermatten mit einem Flachengewicht von 150 g/mzoder
225 g/m2 mit 15 tex Fadengewicht genutzt werden.

Laminieren:

Ist die erste Laminatlage iber Nacht durchgehartet, wird das Laminat mit
Schleifpapier angschliffen und der Schleifstaub entfernt.

Je nach Einsatzzweck der Form und Anforderung an eine bestimmte
Wandstarke, kann der Aufbau weiterer Laminatlagen bis zur gewiinschten
Endstéarke fortgesetzt werden.

Infusion:

Ist die erste Laminatlage iber Nacht durchgehartet, wird das Laminat
mit Schleifpapier angeschliffen und der Schleifstaub entfernt.

Dann folgt die Gestaltung des Infusionsaufbaus (Folie, Vakuum, Spiral-
schldauche, Tacky Tape etc.). Dann mit der Infusion starten.

Tempern:

Die laminierte Form soll auf dem Modell 8 Stunden bei erhéhter Temperatur
von ca. 70 - 80 °C nachgehartet werden. Es empfiehlt sich anschlieBend eine
Formversteifung.

Die Produkte aus dem
BUFA®-Tooling-Conductive
Systems lassen sich besonders
gut maschinell verarbeiten.
Dazu empfehlen wir die
ausgereifte, robuste und sehr
bedienerfreundliche Maschinen-
technik der BUFA Tec.

Beispielsweise:

Dosieranlage:
- BUFA®-Tec Polybar

Gelcoatanlage:

- BUFA®-Tec GSU ES1 ,Easy Lift"
- BUFA®-Tec Delta EVO-Line

- BUFA®-Tec Sigma 6 EVO-Line

Laminierrollenanlage:
- BUFA®-UNI 150 EVO-Line
- BUFA®-UNI 275 EVO-Line

Faserspritzanlage:
- BUFA®-Tec Delta EVO-Line
- BUFA®-Tec Sigma 6 EVO-line

Infusionsverfahren:

- BUFA®-Tec RTM Delta EVO-Line.

Ist die Maschine mit
Drucksteuerung ausgeriistet,
kann direkt von der Anlage
unter Folie infusioniert werden.

Ableitfahiges Formenbau-System
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Artikeliibersicht

Produkte Art.-Nr. Farbe Applikation
BUFA®-Tooling-Gelcoat-VE-S-A-black x04 0107 schwarz spritzen
BUFA®-Tooling-Gelcoat-VE-S-A-light green x04 0109 hellgriin spritzen
BUFA®-Tooling-Gelcoat-VE-H-A-black x05 0107 schwarz streichen
BUFA®-Tooling-Gelcoat-VE-H-A-light green x05 0109 hellgriin streichen
Gelcoat
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-S-A-black x04 0207 schwarz spritzen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-S-A-green x04 0209 griin spritzen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-H-A-black x05 0207 schwarz streichen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-H-A-green | x05 0209 griin streichen
1. Lage-Harz BUFA®-Resin VE 0910 700-0910 braun HLU
BUFA®-Resin VE 7100 Tooling 700-7100 hellbraun FSU / HLU
Formenbau-Harz
BUFA®-Resin VE 6699 Tooling Infusion 700-6699 hellbraun Infusion

BUFA

New chemistry.

BUFA Composite Systems GmbH & Co. KG
Hohe Looge 2-8
26180 Rastede | Deutschland

Telefon +49 4402 975-0
compositesystems@buefa.de
buefa-composites.com
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