BUFA

GELCOATS UND HARZE
Schoner, sicherer, schneller

Ableitfahiges Formenbau-
System ohne Limit!
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Ableitfahige Form

NEUE CHEMIE IST INTELLIGENT

BUFA Composite Systems produziert fir seine Kun-
den maBgeschneiderte Reaktionsharz-Spezialitaten
und Komplettlésungen. Als Systemanbieter Uberzeu-
gen wir mit unserem herausragenden technischen
Service sowie umfassendem Maschinen- und Appli-
kations-Know-how.

Auf den ersten Blick nicht sofort erkennbar werden
unsere Produkte vielféltig eingesetzt. Denn nam-
hafte Kunden aus den Branchen Automobil, Schie-
nen- und Nutzfahrzeuge, Windenergie, Bauwesen,

Sanitar, Tanks und Rohre, Boots- und Schiffsbau sowie

Hauptstandort Rastede (Oldb.)

Das komplette Programm finden
Sie auf unserer Homepage unter:
www.buefa-composites.com

Schwimmbader verwenden unsere hochwertigen
Reaktionsharz-Spezialitdten. Diese produzieren wir
an unserem Hauptstandort in Rastede bei Olden-

burg.

Aber nicht nur Produkte gehéren zu unserem An-
gebot. Wir entwickeln Ideen und Innovationen ge-
meinsam mit unseren Partnern, Kunden und Liefe-
ranten und integrieren sie in den Innovationsprozess
fur passgenaue Losungen. Einen héheren Kunden-

nutzen gibt es nicht.

Schoner, sicherer, schneller!

Noch effektiver zum besseren Werkzeug

UNSER ZIEL:

Ein revolutionares Formenbau-System auf Basis aktu-
ellster Ergebnisse der Polymerchemie zu entwickeln.

Far noch bessere Werkzeuge in noch klrzerer Zeit. In

einem hochwirtschaftlichen Prozess!

UNSERE LOSUNG:

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

= Ableitfahige Oberflache
= Gesteigerte Oberflachenqualitat
= Sehr hohe MaBhaltigkeit der Form

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



AUF EINEN BLICK:

Gesteigerte Prozess-Sicherheit

Elektrostatische Auf- und Entladungen

sicher unterbunden

Minimierte Staubanhaftung

Deutlich verringerte Zykluszeiten

Hochwertigere Bauteil-Oberflachen mit

deutlich verringerter Welligkeit

Deutlich gesteigerte Wirtschaftlichkeit

Messung der Oberflachenqualitat (Wave Scan Dual)

OBERFLACHENQUALITAT:
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BUFA Tooling 700-7100

Composites

Entformung vom Urmodell

Die Rostocker Firma EIKBOOM GmbH ist ein mit-
telstandisch gepragtes und familiengefuhrtes Un-
ternehmen und produziert seit tGber 60 Jahren
GFK-Bauteile, fur 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 innenlie-
gender GFK-Elemente spezialisiert.

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

n

Das neue ableitfahige BUFA®-Conductive Tooling
Gelcoat und die BUFA Formenbauharze lassen sich
absolut unproblematisch verarbeiten. Wichtig fur
uns ist zum einen der Sicherheitsaspekt, da durch das
ableitfahige System der Funkenschlag bei der Entfor-
mung vermieden wird.

Zum anderen erbringt das System ein hochwertige-

res Oberflachen-Ergebnis. Ein absoluter Mehrwert.

Meyk Rohde, Betriebsleiter
Firma EIKBOOM GmbH
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Nanotechnik fur Siel

BUFA®-Conductive-Tooling Gelcoat

Erdungspunkt

Die vielleicht innovativste Komponente des neuen
Tooling-Systems ist das neue Conductive-Tooling
Gelcoat. Es nutzt Single Wall Carbon Nanotubes
(SWCNT), die das Kunstharz leitfahig 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 Werk-
zeug und Formteil beim Entformen entgegengesetzt
aufgeladen. Dadurch ziehen sie sich gegenseitig an.
Das erhdht nicht nur die Kraft, die zum Entformen
erforderlich ist. Die elektrostatische Aufladung fuhrt
auch zu Staubanhaftungen, die sehr aufwandig ent-
fernt werden mussen.

Unser Conductive Formenbau-Gelcoat raumt endlich
mit diesen Problemen auf. Die Nanotubes wirken
wie feine Drahte im Kunstharz. So ziehen sie win-
zigste elektrische , Leitungen” durch den Werkstoff.
Dadurch kénnen 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 Ent-
formung. Weniger Aufwand bei der Formreinigung.
Und zugleich geringere Ausschussraten und gestei-
gerte Bauteilqualitat. Auch die Arbeitssicherheit

profitiert — und zwar massiv.

Gelcoat spritzen

Messung der Schichtstarke

AUF EINEN BLICK:

= Keine ,elektrischen Schlage” mehr

bei der Entformung

Verringerte Staubanziehung:
Gesteigerte Oberflachenqualitat,
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 gentigt
auch far groBe Werkzeuge
Steigerung der Wirtschaftlichkeit

des Werkzeugbaus

Ein Prufbericht vom TUV Nord (08/2018) zertifiziert
die elektrische Ableitfahigkeit des Gelcoats anhand
eines exemplarischen Aufbaus des BUFA Conductive
Tooling Systems. Das Zertifikat stellen wir lhnen ger-
ne fur lhre hauseigene Gefahrdungsbeurteilung zur

Verfuigung. Sprechen Sie uns gerne an.
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Hightech fir 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 MaBstabe.

Unser neues Hightech-Harz fur die erste Lage unter
der sichtbaren Gelcoatseite zeigt deutlich verbes-
serte Durchhartungs-Eigenschaften. Ergebnis, unter
anderem: Eine bessere Durchhartung des Produkts.
Ein weiteres Plus ist der exzellent niedrige Restmo-
nomergehalt. Dies halt das gefurchtete Nachschwin-
den des Laminats in engen Grenzen. Schon dadurch
werden viele Welligkeits-Probleme von Anfang an
unterbunden. Ein weiterer Pluspunkt: Die zugleich
verbesserte Warmeformbestandigkeit unseres neu-
en 1. Lage-Harzes. Sie lasst Werkzeuge in thermisch

grenzwertigen Anwendungsfallen langer leben.

FUNKTIONEN 1. LAGE-HARZ:

1. Class A-Oberflachenqualitat
2.Verbesserte Warmebestandigkeit der Form

3. Mechanische Bestandigkeit (belastbarere Formen)

AUF EINEN BLICK: Detailarbeit

= Geringere Welligkeit der Oberflachen

= Verbesserte Durchhartungs-Eigenschaften
= Hohere Warmeformbestandigkeit

= Schnelle Faserbenetzung

bei niedrigem Monomergehalt
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Ein iInnovativer
Problemloser

Das Formenbau-Harz: BUFA®-Resin VE 7100 Tooling

Bei unserem neuen BUFA®-Resin VE 7100 Tooling
handelt es sich um einen Vinylester mit hochspezia-
lisierten Low Profile-Additiven. Und Fullstoffen, die
den Schrumpfprozess smart ausbremsen.

Das Besondere unseres neuen Low Profile Tooling-
Harzes ist daher seine spezielle Hartungscharakte-
ristik. Die Warmetonung ist sowohl fur diunn- wie
auch fur dickwandige Laminataufbauten ausgelegt.
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 wirt-

schaftlich in einem einzigen Arbeitsgang.

So wird unser BUFA®-Resin VE 7100 Tooling zum fei-
nen Florett fur besonders dunnwandige Werkzeuge.
Und zugleich zum kraftvollen Booster fur den wirt-
schaftlichen Aufbau besonders groBformatiger Pro-
dukte. Selbstverstandlich wartet das ausgehartete
BUFA-Tooling-Harz mit besten mechanischen Kenn-

werten auf.

Né&chster Pluspunkt: Unser BUFA®-Resin VE 7100
Tooling zeichnet sich durch besonders niedrige
VOC-Gehalte aus. Trotzdem ist unser neues Low Pro-
file-Harz leicht zu verarbeiten. So spielt es unter an-
derem in Sachen Faserbenetzung und Viskositat in

der ersten Liga. Ergebnis: Eine herausragend hohe

Prozess-Sicherheit.

Schichtaufbau

AUF EINEN BLICK:

= Sehr gute mechanische Kennwerte,
hervorragende Warmeformbestandigkeit (120°C)

= Ausgezeichnete Faserbenetzung
bei geringem VOC-Gehalt

= Selbst 2 mm dunne Laminate héarten
reproduzierbar und zuverlassig aus

= Bis zu 12 mm Dicke in einem Arbeitsschritt
applizierbar — dadurch erhebliche Zeitersparnis

= Sowohl fur das Handlaminieren

wie fur das Faserspritzverfahren geeignet

Alkoven-Form

eines Wohnmobils
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Verarbeitungstipps:

Die herzustellende Form bzw. deren Oberflachengu-
te hangt entscheidend von der Beschaffenheit des
Urmodells ab. Der Glanzgrad, wie auch jede Uneben-
heit des Urmodells, wird zur Form Ubertragen. Der

Oberflache des Urmodells muss deshalb besondere
DER SCHRITTWEISE LAMINATAUFBAU:

1. GELCOAT-AUFTRAG:
Der Gelcoat 1aBt sich im Streich- oder im
Spritzverfahren auftragen. Um eine gleich-
maBige Schichtstarke zu gewahrleisten, ist der
Auftrag mit einem Schichtdickenmesser zu kon-
trollieren (empfohlene Schichtstarke 1000 pm).
Nachdem der Gelcoat angehartet ist, wird der

Erdungspunkt auf diesen aufgesetzt.

2. ERSTE LAMINATLAGE:
Nachdem der Gelcoat gehartet 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 samtliche
Luftblasen zwischen Gelcoat und erster Lage
ausgerollt werden.
Fur die erste Lage sollten Glasfasermatten
mit einem Flachengewicht von 150 g/m’
oder 225 g/mz mit 15 tex Fadengewicht

genutzt werden.

3. LAMINIEREN:
Ist die erste Laminatlage Uber Nacht
durchgehartet, wird das Laminat mit
Schleifpapier angschliffen und der Schleifstaub
entfernt. Je nach Einsatzzweck der Form und
Anforderung an eine bestimmte Wandstéarke,
kann der Aufbau weiterer Laminatlagen bis zur

gewunschten Endstarke fortgesetzt werden.

4. 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.

Beachtung zukommen. Berlcksichtigen Sie, dass
zum Formenbau eine staubfreie Umgebung gehort.
Far das Eintrennen des Urmodells empfehlen wir un-
ser Carnauba-Wachs BF 700 (BUFA®-BF 700 Mould

release wax paste).

i T Ty
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Die Produkte aus dem BUFA®-Conductive-Tooling-
System lassen sich besonders gut maschinell verar-
beiten. Dazu empfehlen wir die ausgereifte, robuste
und sehr bedienerfreundliche Maschinentechnik 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
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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 hellgrin spritzen
BUFA®-Tooling-Gelcoat-VE-H-A-black x05 0107 schwarz streichen

Gelcoat BUFA®-Tooling-Gelcoat-VE-H-A-light green x05 0109 hellgran streichen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-S-A-black x04 0207 schwarz spritzen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-S-A-green | x04 0209 grin spritzen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-H-A-black x05 0207 schwarz streichen
BUFA®-Tooling-Conductive-Gelcoat-H-A-green | x05 0209 grun streichen

1. Lage-Harz | BUFA®-Resin VE 0910 700-0910 braun
Formenbau-Harz | BUFA®-Resin VE 7100 Tooling 700-7100 hellbraun
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Sie befreien den Verarbeiter wegen Hohe L 2-
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arbeitung und Anwendung unserer 26180 Rastede
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Produkte jedoch nicht von eigenen DEUTSCHLAND
Prufungen und Versuchen. Eine recht-

lich verbindliche Zusicherung bestimm-

ter Eigenschaften oder der Eignung far Telefon +49 4402 975-0
einen konkreten Einsatzzweck kann

aus diesen Angaben nicht abgeleitet Telefax +49 4402 975-300
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werden. Etwaige Schutzrec te. sowie composnesystems@buefa.de
bestehende Gesetze und Bestimmun-

gen sind vom Empfénger beziehungs- www.buefa-composites.com

weise Verarbeiter unserer Produkte in

eigener Verantwortung zu beachten. .

Das entsprechende EU-Sicherheitsda Ein Unternehmen der BUFA—Gruppe
tenblatt in aktueller Version ist eben-

falls zu beachten

Technische Merkblatter und Informati-

onen finden Sie unter: www.buefa.de




