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- EPOXIDHARZ SICHERHEITSINFORMATIONEN
VORBEREITUNG & SCHUTZMARNAHMEN | LAGERUNG

1. Vorbereitende Maf3nahmen vor der Nutzung

Bitte bereiten Sie ihren Arbeitsplatz vor dem Anmischen der Epoxidharze grundlich vor. Hierzu zahlt die korrekte
Ausstattung u.a. Schutzhandschuhe, Atemschutzmaske, Schutzbrille, ausreichende Liiftung, Mischbecher,
Ruhrstabe oder Quirl. Beachten Sie bitte, dass die Umgebungs- und Materialtemperatur sowie die Luftfeuchtigkeit
eine entscheidende Rolle fir 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 mind. 15°C liegt. Sofern Ihr Epoxidharz bei kdlteren
Temperaturen gelagert wird, auch ein kurzer Zeitraum von wenigen Tagen bei niedrigen Temperaturen ist ausre-
ichend, wird die Gefahr einer Kristallisation zunehmen. Eine Kristallisation ist besonders in den Wintermonaten
wahrscheinlich welche sich in einer zundchst milchigen, dickflussigen Uber eine kleisterartige bis hin zur festen
Masse aufdert. Was tun gegen ein Epoxidharz (Komponente A) welches zahfllssig oder bereits zu einer Steinharten
Masse gewandelt wurde? Losungsweg: Nehmen Sie das Gebinde des Kristallisierten Epoxidharzes (Komponente
A) und legen dieses in ein warmes Wasserbad (ca. 50 - 70° C) und lassen dieses fur einen bestimmten Zeitraum
(mind. 60 min.) in diesem Bad.

Je nach Gebinde Grofie dauert dieser Vorgang langer oder kirzer. Nachdem das Epoxidharz wieder in seinen flussi-
gen Zustand Ubergegangen ist, kann dieses genutzt oder bei Raumtemperatur gelagert werden um eine erneute
Kristallisation vorzubeugen. Eine Kristallisation hat keine negativen Einflusse auf die Qualitat resp. die Eigen-
schaften des Harzes.

Lagerung: 12 Monate trocken und dunkel bei Raumtemperatur. Vor Kindern & Tieren sicher lagern.

3. Personliche Schutzmanahmen

Um Mensch und Umwelt zu schiitzen muss wahrend der Arbeit mit Epoxidharzen zwingend mit der passenden
Schutzausrustung 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 auslésen konnen. ACHTUNG! Beim Einatmen dieser
Dampfe sind folgende Symptome maglich: Atemlahmung, 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 schitzen ist eine Augenschutzbrille, z.B. aus Poly-
carbonat empfehlenswert. Haut, Hande & Haare sind zu schitzen. Es wird empfohlen mit Nitril- oder Butylkaut-
schuk Handschuhen der DIN Norm 374-3 zu arbeiten, da jene die Anforderungen an Chemikalienhandschutze fur
Losemittelfreie Epoxidharze erfullen.

Passende Schutzausrustung 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 gemaf: der Ab-
fallschlusselnummer 57123 zu behandeln und zu entsorgen. Restentleerte Metall- oder Kunststoffgebinde werden
gemaf’ Verpackungsverordnung entsorgt. Ausgehartete Epoxidharz Produkte sind keine uberwachungspflichtigen
Abfalle und werden wie hausmullahnlicher Gewerbeabfall entsorgt. Weitere Informationen erhalten Sie unter
Angabe der Abfallschlisselnummer von Ihrem Lokalem Entsorger.

Allgemeine Formel fiir die Berechnung der Materialmenge:

Lange x Breite x Hohe (jeweils in cm) / 1000 = Bendétigte Materialmenge in KG

Begriffserkldrung:

Exotherme Reaktion: Chemischer Prozess bei der Aushartung (Exotherm = Warmeabgabe nach aufien)
Topfzeit: Temperaturabhangige maximale Verarbeitungszeit abhdngig der Mischmenge
Viskositat: Flie3fahigkeit

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

Komponente B: Epoxidharzharter

Polyaddition: Chemischer Prozess welcher zur Aushartung der A und B Komponente flihrt

WICHTIGE INFORMATION:
DIPON Epoxidharze sind Bisphenol A- und Losungsmittelfrei. Nach der vollstandigen Chemischen Aushartung
nicht toxisch und geruchsfrei.



- VERARBEITUNG VON EPOXYPLAST 100 P
Empfohlene Arbeitstemperatur 15-23°C

Schritt 1: Das Abwiegen der Komponente A und B (2:1 nach Gewicht)

Vermischen Sie Epoxyplast 100 P Komponente A mit Epoxyplast 100 P Komponente B im Verhdltnis 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 Epoxyplast 100 P:

Die benotigte Menge Epoxyplast 100 P wird wie folgt berechnet:

Lange (cm) x Breite (cm) x Hohe (cm) x Dichte (1,09 g/cm?) / 1000 = Benétigte Menge in KG

Beispielrechnung: 100 cm x 25 cm x 2 cm x 1,09 / 1000 = 5,45 KG

Achtung! Je geringer die Mischmenge sowie Gief3hohe desto ldnger die Aushartungszeit. Epoxidharze reagieren
durch Polyaddition stark Exotherm. Bei hochreaktiven Systemen wie dem Epoxyplast 100P diirfen keine beliebig
grofie Mengen Epoxidharz gemischt werden. Hierflir wird Epoxyplast 3D benotigt welches in diesem Handbuch
beschrieben wird.

Schritt 2: Der Mischvorgang (3-4 min. + umtopfen und erneut 2-3 min.)

Beide Komponenten A+B werden fur ca. drei bis vier Minuten bei max. 300 Umdrehungen/min. vermischt. im An-
schluss wird die Mischung unverzlglich in ein neues sauberes Gebinde umgefiillt und erneut zwei bis drei Minuten
vermengt. Hierdurch erreichen Sie eine moglichst homogene Masse und haben bereits die erste Hiirde fur ein ide-
ales Resultat gemeistert. Die Mischbecher durfen nach einem Anmischen nicht erneut verwendet werden. Werkze-
uge werden bspw. mit Aceton oder Nitroverdiinnung gereinigt.

Achtung! Die gemischte Menge muss unverziiglich gegossen werden um ein zu schnelles ausharten im Mischbech-
er oder Mischeimer zu verhindern. Die maximal empfohlene Gie3hohe beim Epoxyplast 100 P betragt 10mm (1
cm), bei kleineren Formen mit einem Durchmesser von ca. funf Zentimetern sind zwei bis drei Zentimeter moglich.
Tipp: Um die Topfzeit zu verldngern ist empfehlenswert das Epoxyplast 100 P in ein mdglichst flaches breites
Gefaf? zu giefden. Auch ist durch eine Minderung der Raumtemperatur (min. 10°C) eine langere Arbeitsdauer
maoglich, jedoch insgesamt abhdngig von der angemischten Menge und Hohe im Mischbecher.

Schritt 3: Entfernen der Luftblasen

Etwaige auftretende Luftblasen an der Oberflache lassen sich durch einen handelsublichen Handbrenner ent-
fernen. Dieser Vorgang ist nach kurzer Zeit u.U.zu wiederholen. Die Hitzeeinwirkung darf nur punktuell und nur fir
eine sehr kurze Zeitspanne (ca. 1 Sekunde) auf das Epoxidharz ausgelibt werden. Luftblasen am Boden sind durch
einen Brenner nicht entfernbar. Wir empfehlen den Einsatz einer Vakuumkammer fir hochreaktive Harze wie dem
Epoxyplast 100P.

Tipp! Durch eine Erwdrmung vor der Nutzung der Komponente A auf ca. 20 bis 22 Grad wird die Viskositdt gesenkt
wodurch die Dichte des Materials geringer ist und Luftbldschen im spdteren Aushdrtungsprozess schneller emporsteigen
konnen. Allerdings kann das Material durch die hohere Hitzeentwicklung schneller hdrten.

Technische Informationen: Topfzeit (Verarbeitungszeit) Exotherme Reaktion, Aushartungszeit

Die Verarbeitungszeit (Topfzeit) ist abhdngig von der Raum- und Materialtemperatur sowie der angemischten
Menge und der Vergusshohe. Die Topfzeit gilt fir eine Verarbeitungsmenge von 100 Gramm Epoxyplast 100 P A+B.
Entsprechend schneller wird das Harz chemisch reagieren, wenn diese Menge deutlich tGberschritten wird.
Maximal empfohlene Vergusshohe | Weitere Schichten gieen:

Es ist darauf zu achten, dass die empfohlene max.Vergusshohe von 1 cm nicht Gberschritten wird um ein aufkochen
durch eine starke Exotherme Reaktion zu vermeiden. Eine weitere Schicht ist nach ca. 18 - 24 Std. bei Aushdrtung
in Raumtemperatur moglich. Sie kdnnen immer dann eine neue Schicht giefsen, wenn die vorherige bei Berihrung
mit Ihrem Handschuh keine Faden mehr zieht. Dabei darf der Untergrund noch weich sein, sofern das korrekte Mis-
chungsverhaltnis nach Gewicht eingehalten wurde.

Aushadrtungszeit:

Epoxyplast 100 P hartet bei Raumtemperatur nach etwa 24 Stunden hartelastisch aus, d.h. das Material ist noch
biegsam (je nach Materialmenge). Die vollsténdige Chemische Aushartung tretet nach ca. sieben Tagen bei Raum-
temperatur ein.

Achtung! Wahrend der Aushdrtungszeit ist jeglicher Kontakt mit erhohter Luftfeuchtigkeit und Wasser zu verhin-
dern. Epoxidharze reagieren mit Feuchtigkeit. Eine milchige Oberflache ist ein Indiz fiir Kontakt mit Feuchtigkeit
wahrend der Aushartungszeit. Losung: Anschliff und Neuversiegeln und/oder auf Hochglanz Polieren.
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PROBLEME, URSACHEN UND LOSUNGEN
EPOXYPLAST 100 P

Epoxidharz hartet nicht aus

Das Epoxidharz wurde nicht im Gewichtsverhdltnis von 2:1 vermischt. Die Mischdauer wurde
nicht eingehalten.

Korrektes Mischverhaltnis von 2:1 nach Gewicht, Mischdauer und Temperatur einhalten.
Epoxidharz Komponente A ist wolkig, milchig, klumpig, vollig fest (weifdlich)

Das Epoxidharz ist durch schwankende Temperaturen und Kalte kristallisiert.

Betroffenes A Gebinde in ein ca. 50°C bis 70°C warmes Wasserbad fuir mind. 60 min. legen.

Je nach Gebindegrofie dauert der Vorgang bis zur vollstandigen Verflissigung langer.

Material dunkel bei Raumtemperatur lagern.

Epoxidharz wird wahrend oder nach der Aushédrtung milchig

Erhohte Luftfeuchtigkeit (>70%). Kontakt mit Wasser.

Luftfeuchtigkeit 30-70%, Kontakt mit Wasser vermeiden. Oberflache anschleifen und/oder neue
Schicht giefen bzw. auf Hochglanz polieren.

Nach Zugabe von Pigmenten und/oder Alkoholtinte hdrtet das Material langer aus

Durch Zugabe von Pigmentpraparationen oder Alkoholtinte wird die Aushartungsdauer je nach
Zugabemenge erhoht. Die Technischen Eigenschaften werden verandert.

Geduld, Temperatur erhohen, Dosierung verringern.

Luftblaschen im Harz

hohe Mischgeschwindigkeit, Temperatur, zu hohe Vergusshohe, fehlende Grundierung
Vakuumkammer nutzen, Materialtemperatur 20°C, Gusshohe reduzieren, Untergrund mit
Epoxyplast 100 P grundieren/absperren, Mischgeschwindigkeit reduzieren (max. 300 U/min.)
Harz dampft und hartet Gelblich aus, starke Risse

Starke Exotherme Reaktion wegen Uberschreitung der max. Gusshéhe

Materialmenge und Gusshohe reduzieren (Empfohlene max. Hohe nicht dberschreiten)

Riss- und/oder Schleierbildung

Zu hohe Luftfeuchtigkeit

Luftfeuchtigkeit reduzieren auf mind. 30% - max. 70%

Unebenheiten im ausgehdrteten Resultat

Verschmutzung durch Fremdkaorper (Staub, Losemittel u.d.)

Werkstlick vor Nutzung reinigen, Unebenheiten durch Schliff Planschleifen erneut giefsen

Harz klebt an teilen der (Silikon)Form fest

Hitzeentwicklung durch Gbermafiigen Brennereinsatz, Alkoholtinte zu hoch dosiert
Silikonfreies Trennmittel (EpoxRelease) nutzen, Hitze & Alkoholtinte reduzieren

Harz hartet im Mischbecher- /Eimer aus

Topfzeit Uberschritten, Mischmenge zu hoch, Exotherme Reaktion

Mischmenge deutlich reduzieren, flaches Gefaf’ nutzen, umgehend verarbeiten (gief’en) auf mehre-
re kleinere und flache Mischgebinde verteilen

Blaschen nach Aushidrtung beim Vergief3en von Blumen, Holz, Pflanzen etc.

Fehlende Grundierung, Ausgasung

Werkstucke vorher mit Epoxplast 100 P anstreichen und 24 Std. (22°C) harten

Nach Wochen ist das Harz nicht ausgehartet, klebrig oder Gummiartig.

Falsches Mischungsverhadltnis

Das Mischungsverhaltnis darf nicht verandert werden. Ein zu hoher Harzanteil bewirkt ein
dauerhaft elastisches Resultat, wahrend eine Erhohung des Harteranteiles eine dauerhaft klebrige
Masse erzeugt. Das Mischungsverhaltnis muss exakt 2:1 nach Gewicht erfolgen. Die Abweichung
beim Mischvorgang darf max. +- 0,5 % betragen.

Nachdem ich eine heif3e Tasse abgestellt habe sind Abdriicke im Harz sichtbar

Maximale Temperaturbestandigkeit tberschritten

Epoxyplast 100 P besitzt eine Bestandigkeit bis ca. 70°C welche durch tempern erhoht wird.
Meine Pigmente sinken auf den Boden ab

Absinken durch Eigengewicht

Pigmente mehrfach vorsichtig umrihren bis das Harz beginnt zu Gelieren. Durch die héhere Dichte
des Epoxidharzes sinken die Pigmente kaum bis gar nicht mehr ab.



VERARBEITUNG VON EPOXYPLAST 3D
Empfohlene Arbeitstemperatur 17°C - 25°C

Epoxyplast 3D ist ein speziell formuliertes Epoxidharz System fur Rivertables und/oder sehr hohe Vergussmengen
und- /héhen von bis zu 10 ¢cm in einem Stlck formuliert wurde. Epoxyplast 3D ist ein sehr langsam hartendes Ep-
oxidharz um dieses bei grofien Vergusshohen vor starken Exothermen Reaktionen zu schutzen. Durch die sehr
lange Verarbeitungszeit ist es nicht notwendig, das Epoxyplast 3D im Gegensatz zum Epoxyplast 100P umgehend
zu verarbeiten. Die Vorbereitung ist bis auf die Gewichtsanteile identisch mit der des Epoxyplast 100 P. Epoxyplast
3D ist in zwei Varianten erhaltlich:

Epoxyplast 3D B50 (Guf3hohe bis 5 cm) sowie Epoxyplast 3D mit Harter B100 (Gufshéhe bis 10 cm).

Schritt 1: Das Abwiegen der Komponente A und B (nach Gewicht, keine Volumenmischung!)

Epoxyplast 3D mit Harter B50: 100 : 30 nach Gewicht, d.h. 100 Gramm A und 30 Gramm B

Epoxyplast 3D mit Harter B100: 100 : 40 nach Gewicht, d.h. 100 Gramm A und 40 Gramm B

Mengenberechnung Epoxyplast 3D:

Die bendtigte Menge Epoxyplast 3D (B50 oder B100) wird wie folgt berechnet:

Lange (cm) x Breite (cm) x Hohe (cm) x Dichte (1,05 g/cm?) / 1000 = Bendtigte Menge in KG

Beispielrechnung: 150 cm x 15 cm x 4 cm x 1,05 / 1000 = 9,45 KG

Schritt 2: Das mischen der Komponenten A+B (3 min. + umtopfen und erneut 3 min.)

Mischdauer: ca. 3 min. im Anschluss umtopfen und erneut ca. 3 min. mischen

Verarbeitungszeit (Topfzeit): Epoxyplast 3D B50 20 Std. (20°C), Epoxyplast 3D B100 24 Std. (20°C).

Epoxyplast 3D entluftet komplett selbststandig, allerdings ist es bei saugfahigen Untergrinden wie z.B. Holz not-
wendig dieses vorher mit Epoxyplast 100 P mit einem bis mehreren Pinselanstrichen zu grundieren. Durch den Ab-
sperrgrund kénnen z.B. beim Verguss eines Rivertables keine Blaschen trotz Selbstentliftung des Harzes empor-
steigen.

Hinweis: Wahrend der Topfzeit bleibt das Material fliissig, d.h. ein fliissiger Zustand nach 24 Std. ist normal. Die
Topfzeit ist bei einer grofleren Vergussmenge und Temperatur als die Referenz (6 cm Schichthohe, Durchmesser

11cm, 23°C) geringer.

HAUFIG GESTELLTE FRAGEN BEI NUTZUNG VON EPOXYPLAST 3D

Fragestellung: Miissen Luftblaschen mit einem Brenner entfernt werden?

Antwort: Nein. Epoxyplast 3D entliftet durch seine lange Offenzeit selbststandig.

Fragestellung: Mein Harz ist nach zwei Tagen immer noch fliissig oder nicht ausgehartet. Ist das richtig?

Antwort: Ja. Epoxyplast 3D ist ein Epoxidharz fur sehr grofse Vergusshohen, sodass hier ein langsamer
Harter zum Einsatz kommt um eine starke Exotherme Reaktion zu verhindern.

Fragestellung: Wie lange benotigt Epoxyplast 3D (B50 oder B100) zur Aushédrtung?

Antwort: Beide Systeme sind sehr ahnlich. Bei Aushartung in Raumtemperatur benotigt Epoxyplast 3D je
nach Vergusshohe ca. drei bis vier Tage um soweit auszuharten um eine neue Schicht zu gief3en.
Die vollstandige chemische Aushartung ist nach ca. 14 Tagen bei 22*C erreicht.

Fragestellung: Nach dem Rivertisch Verguss sind Blaschen sichtbar. Das Harz entliiftet doch selbst?

Antwort: Es wird empfohlen saugende, offene, d.h. “atmende” Untergriinde mit Epoxyplast 100 P vorab zu
grundieren. Hierdurch wird eine Absperrung erzeugt und verhindert das Luft aus dem Holz oder
saugenden Untergrunden wahrend der Aushdrtung in das Harz entweicht.

Fragestellung: Miissen Luftblaschen mit einem Brenner entfernt werden?

Antwort: Nein. Epoxyplast 3D entluftet durch seine lange Offenzeit selbststandig.

Fragestellung: Darf ich mit dem Epoxyplast 3D Schmuck, Untersetzer giefsen?

Antwort: Grundsatzlich ist dies kein Problem. Allerdings wird durch den geringen Materialeinsatz die
Aushdrtung im Gegensatz zum Epoxyplast 100 P oder DIPON Honeyresin for Epoxy ARTwork
deutlich langer in Anspruch nehmen. Bei Formen mit mehreren Zentimetern ist der Einsatz
von Epoxyplast 3D zu empfehlen um ein klares und blasenfreies Resultat zu erhalten.

Fragestellung: Darf ich den Harteranteil erhhen um die Aushartung hierdurch zu beschleunigen?

Antwort: Nein. Das Mischungsverhadltnis ist einzuhalten und darf nicht verandert werden. Bei einer
Erhohung des Harteranteiles wird das Harz nicht ausharten und bleibt dauerhaft klebrig.

Fragestellung: Ist Epoxyplast 3D UV-Bestdndig?

Antwort: Epoxyplast 3D hat eine sehr gute UV-Bestandigkeit durch den Einsatz von HALS Zusatzen. Allerd-

ings sind Epoxidharze auf Dauer nicht UV Resistent. Eine 2K PU Versiegelung welche ab ca. Mitte
Marz 2020 erhaltlich ist wird als UV-Schutz empfohlen.



N L7
PREPARATION & SAFETY INFORMATIONS BEFORE USE
Z |\

1. IMPORTANT PREPARATION BEFORE WORKING WITH EPOXY RESIN

Please prepare your workplace thoroughly before mixing the both epoxy resin components. This includes the cor-
rect equipment, among other things. Protective gloves, respiratory mask, safety glasses, adequate ventilation,
mixing cups, stirrers or whisk. Please note that the ambient and material temperature as well as the humidity play
a decisive role in your result.

2.ROOM & AMBIENT TEMPERATURE | STORAGE | CRYSTALLIZATION OF EPOXY RESIN & SOLUTION

Basically, epoxy resins should not be processed at room and/or ambient temperatures below 10 °C while the rec-
ommended material temperature is at least 15 °C. If your epoxy resin is stored or transported in colder tempera-
tures (<15°C), even a short period of a few days at low temperatures is sufficient, the risk of crystallization will in-
crease rapidly. Crystallization is particularly likely in the winter months, which manifests itself in an ini- tially milky,
viscous over a paste-like to solid mass. What to do about an epoxy resin (component A) that has become viscous or
has already been converted to a rock-hard mass? Solution: Take the container of the crystallized epoxy resin (com-
ponent A) and place it in a warm water bath (approx. 50 - 70 °C) and leave it in this bath for a certain period of time
(at least 60 min.).

Depending on the size of the container, this process may take longer or even shorter. After the epoxy resin has re-
turned to its liquid state, it can be used or stored at room temperature to prevent recrystallization. Crystallization
has no negative effects on the quality or the properties of the resin.

Storage: 12 months dry and dark at room temperature. KEEP AWAY FROM CHILDREN & ANIMALS

3. PPE (Personal Protection Equipment) | PERSONAL PROTECTIVE MEASURES

In order to protect yourself and the environment, it is imperative to work with the appropriate protective equip-
ment when working with epoxy resins. After both components (A and B) are mixed, vapours escape through the
polyaddition process (chemical reaction after mixing component A and B together), which can be inhaled by
humans without a suitable respirator mask and which can trigger allergic reactions.

CAUTION! The following symptoms are possible when inhaling these vapours: respiratory paralysis, irritation of
the mucous membranes and cardiac arrest. In any case; direct skin contact must be avoided.

To protect the eyes from epoxy resin (A) and epoxy resin hardener (B), eye protection glasses, e.g. made of polycar-
bonate recommended. Protect skin, hands and hair. It is recommended to work with nitrile or butyl rubber gloves
according to DIN standard 374-3, because they meet the requirements for chemical gloves for solvent-free epoxy
resins.

Suitable protective equipment such as nitrile gloves, respiratory masks and safety glasses can be found on the offi-
cial DIPON website at www.dipon.de.

4. DISPOSAL

Epoxy resin packaging is maybe subject of your local packaging regulations. Epoxy resin waste must be treated and
disposed of in accordance your local regulations. Empty metal or plastic containers are disposed of in accordance
with the packaging ordinance. Hardened epoxy resin products are not waste requiring monitoring and are disposed
of like commercial waste similar to household waste. You can obtain further information from your local waste dis-
posal company.

General formula for calculating the amount of epoxy resin & hardener (total weight) for specific projects:
Length x width x height (each in cm) / 1000 = total required amount of material in KG

Definition:

Exothermic reaction: Chemical process during curing (exothermic = heat emission to the outside)
Pot life: temperature-dependent maximum processing time depending on the mixing quantity
Viscosity: flowability

Crystallization: cloudy / milky EP resin, free floating crystals, solid EP (A) mass

Component A: epoxy resin

Component B: epoxy resin hardener

Polyaddition: Chemical process which leads to the hardening of the A and B components

IMPORTANT SAFETY INFORMATION:
DIPON Epoxy Resins are Bisphenol A & Solvent free. Non-toxic & odourless after full chemical curing.



N L WORKING WITH EPOXYPLAST 100 P

Recommended working temperature 15-23 °C
Z 1IN

STEP 1: WEIGH COMPONENT A + B (2:1 BY WEIGHT)

Mix Epoxyplast 100 P component A with Epoxyplast 100 P component B in a ratio of 2: 1 by weight.
Example: 100 grams A + 50 grams B = 150 grams total

Recommended minimum mixing amount: 120 grams (80 grams A + 40 grams B)

CAUTION! Do not mix by volume (mililitres or litres). 1 kilogram is not equal to 1 litre!

Quantity calculation Epoxyplast 100 P:

The required amount of Epoxyplast 100 P is calculated as follows:

Length (cm) x width (cm) x height (cm) x density (1.09 g / cm?®) / 1000 = required amount in KG

Example calculation: 100 cm x 25 cm x 2 cm x 1.09 / 1000 = 5.45 KG

CAUTION! The lower the mixing quantity and casting height, the longer the curing time. Epoxy resins react
strongly exothermically through polyaddition. In highly reactive systems such as the Epoxyplast 100P, no
large quantities of epoxy resin may be mixed. This requires Epoxyplast 3D which is described in this manual.
STEP 2: THE MIXING PROCESS (3-4 MIN. + REPOTTING AND MIX AGAIN 2-3 MIN.)

Both components A + B are for approx. three to four minutes at max. 300 revolutions / min. mixed. The mixture
is then immediately poured into a new clean container and mixed again for two to three minutes. This enables
you to achieve a mass that is as homogeneous as possible and has already overcome the first hurdle for an
ideal result. The mixing cups should not be reused after mixing. Tools are cleaned with acetone or nitro thin-
ner, for example.

CAUTION! The mixed amount must be poured immediately to prevent it from hardening too quickly in the
mixing beaker or mixing bucket. The maximum recommended casting height for Epoxyplast 100 P is around
10mm (1 cm), for smaller moulds with a diameter of approximately five centimetres, two to three centimetres
are possible.

HINT: To extend the pot life (working time), we recommend pouring the Epoxyplast 100 P into a flat and wide
container. A longer working time is also possible by lowering the environment temperature (min. 10°C), but
depending on the amount and height mixed in the mixing bowl.

STEP 3: REMOVING AIR BUBBLES FROM SURFACE (USING HAND TORCH)

Any air bubbles that appear on the surface can be removed using a standard hand torch. This process must be
repeated after a short time, if necessary. The heat may only be exerted on the epoxy resin selectively and only
for a very short period of time (approx. 1 second). Air bubbles on the floor cannot be removed by a burner. We
recommend using a vacuum chamber for highly reactive resins such as the Epoxyplast 100 P.

HINT! By heating component A to approx. 20 °C - 22 °C before use, the viscosity is reduced, which means that the
density of the material is lower and air bubbles can rise more quickly in the upcoming curing process. However, the
epoxy resin can harden much faster due to the higher heat development. This also could be risky.

TECHNICAL INFORMATION: POT LIFE (PROCESSING TIME) EXOTHERMIC REACTION, CURING TIME

The processing time (pot life) depends on the room and material temperature as well as the mixed amount
and the casting height. The pot life applies to a processing quantity of 100 grams of Epoxyplast 100 P A + B.
The resin will react chemically correspondingly faster if this amount is significantly exceeded.

MAXIMUM RECOMMENDED CASTING HEIGHT | POURING ADDITIONAL LAYERS

Make sure that the recommended max. casting height of 1 cm is not exceeded in order to avoid boiling due to
a strong exothermic reaction. A further layer is possible after approx. 18 - 24 hours when hardening in room
temperature. You can always pour a new layer when the previous one no longer pulls strings when you touch
your glove. The surface may still be soft, provided that the correct mixing ratio by weight has been observed.
CURING TIME OF EPOXYPLAST 100 P EPOXY RESIN

Epoxyplast 100 P hardens at room temperature after about 24 hours, i.e. the material is still flexible (depend-
ing on the amount of material). The full chemical hardening occurs after approx. seven days at room tempera-
ture. The hardening time depends on the correct mixing ratio, mixing amount, temperature (ambient and ma-
terial) as well as the casting height. It can be slightly different.

CAUTION! Avoid any contact with increased humidity and water during the curing time. Epoxy resins react with
moisture. A milky surface is an indication of contact with moisture during the curing period. Solution: sanding
and resealing and / or high-gloss polishing.
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PROBLEMS, CAUSES AND SOLUTIONS
EPOXYPLAST 100 P

epoxy resin does not harden

The epoxy resin was not mixed in a weight ratio of 2: 1. The mixing time was not kept.
Maintain the correct mixing ratio of 2: 1 according to weight, mixing time and temperature.
Epoxy resin component A is cloudy, milky, lumpy, completely solid (whitish)

The epoxy resin is crystallized by fluctuating temperatures and cold.

Affected A container in a water bath at approx. 50 ® Cto 70 ° C for at least 60 min. lay.
Depending on the container size, the process takes longer to liquefy completely. Store in a
dark place at room temperature.

Epoxy resin becomes milky during or after curing

Increased air humidity (> 70%). Contact with water.

Working condition humidity 30-70%, avoid contact with water. Sand the surface and/or pour
new layer or polish to high gloss.

After adding dry pigments and / or alcohol ink, the material seems to harden longer
Adding dry or wet pigment preparations or alcohol ink increases the curing time according
to the amount added. The technical parameters of the resin will be changed.

patience, increase temperature, decrease dosage.

air bubbles in the resin

high mixing speed, low temperature, excess gas level, lack of primer

Use a vacuum chamber, material temperature 20 °C, reduce the casting height, prime the
surface with Epoxyplast 100 P to close any porous and open gaps (wood, concrete)

Resin vaporizes and hardens yellowish, strong cracks

Strong exothermic reaction due to exceeding the max. moulding / pouring height

reduce the amount of material and reduce casting height (Epoxyplast 100 P = max. 1 cm)
crack and / or fog

Humidity too high

Reduce humidity to at least 30% - max. 70%

unevenness in the hardened result

Contamination by foreign bodies (dust, solvents, etc.)

Clean workpiece before use, pour unevenness again by grinding face grinding

Resin sticks to parts of the (silicone)mould / form

Heat development due to excessive burner use, alcohol ink dosed too high

Use silicone-free release agent (DIPON EpoxRelease), reduce heat & amount of alcohol ink
Resin hardens in the mixing cup / bucket

Pot life exceeded, mixing quantity too high, exothermic reaction

Reduce the mixing quantity significantly, use a flat container, process immediately (pour)
spread over several smaller and flat mixed containers

bubbles after hardening when pouring flowers, wood, plants etc.

Lack of primer, outgassing

Paint workpieces beforehand with Epoxyplast 100 P and harden for 24 hours (22 °C)

After weeks the resin is not hardened, sticky or rubbery.

Incorrect mixing ratio

The mixing ratio is 2:1 in weight not volume. If the proportion of component A is higher
than specified, it becomes permanently elastic. If the proportion of component B is higher
than specified, it becomes a permanently sticky mass.

After | have placed a hot cup, prints are visible in the resin

Maximum temperature resistance exceeded

Epoxyplast 100P temperature resistance up to approx. 70 °C (even higher when post cured)
Dry pigments sink to the floor / ground

sinking due to dead weight

Gently stir the pigments several times until the resin begins to gel. Due the higher density
of the epoxy resin (when gel time begins) the pigments won't sink fast or even stop.
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Epoxyplast 3D is a specially formulated so-called deep casting next generation epoxy resin system for river
tables and / or very large casting and heights of up to 10 cm at once. Epoxyplast 3D is a very slow-curing epoxy
resin to protect it from strong exothermic reactions (high temperature peak) when pouring a deep cast at once.
Due to the very long processing time, it is not necessary to process the Epoxyplast 3D immediately in contrast
to the Epoxyplast 100P. The preparation is identical to that of the Epoxyplast 100 P, except for the parts by
weight. Epoxyplast 3D is available in two versions:

Epoxyplast 3D B50 (casting height up to 5 cm) and Epoxyplast 3D with hardener B100 (casting up to 10 cm)
STEP 1: WEIGH COMPONENTS A + B (ALWAYS WEIGHT RATIO, NO VOLUME MEASUREMENT!)

Epoxyplast 3D with hardener B50:  100: 30 by weight, i.e. 100 grams of A and 30 grams of B

Epoxyplast 3D with hardener B100: 100: 40 by weight, i.e. 100 grams of A and 40 grams of B

Quantity calculation Epoxyplast 3D:

The required amount of Epoxyplast 3D (B50 or B100) is calculated as follows:

Length (cm) x width (cm) x height (cm) x density (1.05 g / cm?®) / 1000 = required amount in KG

Example calculation: 150 cm x 15 cm x4 cm x 1.05 / 1000 = 9.45 KG

STEP 2: MIXING COMPONENTS A + B (3 MIN. + REPOTTING AND AGAIN 3 MIN.)

Mixing time: approx. 3 min. then repot and again approx. 3 min. Mix

Processing time (pot life): Epoxyplast 3D B50 20 hours (20 °C), Epoxyplast 3D B100 24 hours (20 °C)
Epoxyplast 3D vents completely independently, but it is for absorbent surfaces such as Wood must be primed
beforehand with Epoxyplast 100 P with one or more brush coats. Due to the shut-off reason, e.g. when pouring
a river table, no bubbles rise despite self-venting of the resin.

Note: During the pot life, the material remains liquid, i.e. a liquid state after 24 hours is normal. The pot life is
lower with a larger potting quantity and temperature than the reference (6 cm layer height, diameter 11 cm,
25 °C).

FREQUENTLY ASKED QUESTIONS WHEN USING EPOXYPLAST 3D

Question: Do air bubbles have to be removed with a burner?

Answer: No. Epoxyplast 3D vents independently due to its long open time.
Question: My resin is still liquid or not cured after two days. Is that correct?
Answer: Yes. Epoxyplast 3D is an epoxy resin for very large casting heights, making it a slower one

hardener is used to prevent a strong exothermic reaction.

Question: How long does Epoxyplast 3D (B50 or B100) take to cure?

Answer: Both systems are very similar. Epoxyplast 3D curies three to four days at room temperature to
an elastic surface. It may be sticky after this time. Depending on the material amount and height
it may be slightly different. Complete chemical curing is achieved after approx. 14 days at 22 * C.

Question: Bubbles are visible after curing on my river table or similar projects.

Answer: Prime the surface with Epoxyplast 100 P to close any porous and open gaps (wood, concrete)
Let the resin harden for about 18-24 h before applying Epoxylast 3D. Check if the primer is ap-
plied properly and closed all gaps.

Question: Do air bubbles have to be removed with a burner?

Answer: No. Epoxyplast 3D vents independently due to its long open time.
Question: Does i can use Epoxyplast 3D for jewellery or coasters?
Answer: Basically, this is not a problem. However, due the slow hardener it is suggested to use other

Epoxy Resin like Epoxyplast 100 P or for Resin Artwork Honeyresin (release in Spring 2020).
If it is required to cast some centimetres it is suggested to use Epoxyplast 3D.

Question: Does it is possible to increase the hardener amount to accelerate the hardening?

Answer: Absolutely not. The mixing ratio must be observed and has not be changed in any case.
Increasing the proportion of hardener will result in a permanent sticky surface.

Question: Is Epoxyplast 3D UV resistant?

Answer: Epoxyplast 3D has a very good UV resistance through the use of HALS additives. However, epoxy
resins are not UV resistant in the long run. A 2K PU sealant UV protection is recommended which
is widely used as a UV protection for boat paints.



Coming Soon - Brandnew DIPON.DE® Handmade Marketplace

Schon gewusst...?

Sie mochten Ihre Handgefertigen Erzeugnise anbieten?

Nutzen Sie in kiirze den Offiziellen DIPON.DE® Handmade Marktplatz.

Did you know...?

Would you like to offer your handmade products?

Use the Official DIPON.DE® Handmade Marketplace shortly.

Demnachst erhaltlich | Available soon:

Die Offizielle DIPON iOS & Android App | The Official DIPON iOS & Android App

WWWLINSTAGRAM.COM/DIPON_DE

WWW.FACEBOOK.COM/DIPONLIQUDS
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