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Formula Five® Mold Release Wax

Formula Five® Mold Release Wax

Das Formula Five® Mold Release Wax ist ein Universal-
trennmittel, das eine Mischung von Karnaubawachs — den
dauerhaftesten Schutz, den die Natur zu bieten hat — mit
modernen Polymeren und speziellen Kohlenwasserstoff-
wachsen enthalt. Es wurde Silikon hinzugefiigt, um das
Auftragen zu vereinfachen und mehrere Trennvorgéange
zu ermdglichen, selbst in den anspruchsvollsten Situatio-
nen. Es wird empfohlen, dieses Produkt zusammen mit
der Formula Five® Clean 'N Glaze einzusetzen, um das
Ablésen der Teile von Formoberflachen, die mit einer Gel-
schicht Giberzogen sind, zu vereinfachen. Fur Formen, die
besonders kompliziert oder zu teuer sind, um Formtrenn-
probleme zu riskieren, wird empfohlen, zusammen mit dem
Formula Five® Mold Release Wax auch eine Poly-
vinylalkohol-Lésung (PVA) zu verwenden.

Vorbereitung der Formoberflache

Formen aus porésem Material (z.B. Gips und Holz) mis-
sen zunachst mit einem Lack oder &hnlichen Uberzug ver-
siegelt werden. Eine brauchbare Oberflachenbe-
schaffenheit auf Gips kann mit Grundiermittel-Versieglern
und Lacken, die in der Automobilbranche eingesetzt wer-
den, erzielt werden. Vor dem Auftragen des Formula Five®
Mold Release Wax miussen die Formen vollstandig getrock-
net und frei von anderen Trennmitteln sein.

Auftragen von Formula Five® Mold Release Wax
Neue/aufgearbeitete Formen: Tragen Sie zunéchst eine
Schicht des Formula Five® Clean 'N Glaze gemaf Anlei-
tung auf. Tragen Sie dann eine diinne, gleichmalige
Schicht des Formula Five® Mold Release Wax mit einem
sauberen, trockenen Baumwolltuch auf die Formoberflache
auf. Uberschiissiges Wachs sollte mit einem sauberen,
trockenen Tuch abgewischt werden. Sobald die Wachs-
schicht ziemlich trocken ist (ca. 10 - 12 Minuten nach dem
Auftragen), polieren Sie die eingewachste Oberflache von
Hand mit einem sauberen Frotteetuch. Wenn sich das
Formula Five® Mold Release Wax beim Polieren leicht
abreiben lasst oder ,aufballt”, hatte es nicht gentigend Zeit
zu trocknen. Polieren Sie so lange, bis Hochglanz entsteht.
Die Formoberflache sollte glatt und frei von irgendwelchen
Streifen oder Schmierflecken sein.

Um vollstédndige Abdeckung zu gewahrleisten, tragen Sie
vor dem ersten Gebrauch 2 - 3 Schichten auf. Wechseln
Sie die Reibbewegungen beim Auftragen der einzelnen
Schichten ab (z.B. unten nach oben, rechts nach links,
kreisférmig). Tragen Sie nach jedem nachfolgenden Durch-
lauf eine Schicht des Formula Five® Mold Release Wax
auf, bis die Form ,eingefahren* ist.

Warten Sie mindestens eine Stunde nach dem Auftragen
der letzten Wachsschicht, bevor Sie mit dem eigentlichen
Formverfahren beginnen.

Gebrauchte Formen: Tragen Sie in der oben, flr neue
Formen beschriebenen Weise eine Schicht des Formula
Five® Mold Release Wax (Formtrennwachs) auf die Form-
oberflache auf und polieren Sie diese. Wachsen Sie die
Form nach Bedarf erneut ein.

Abldsen des Formteils von der Form

Die optimale Methode zum Abldsen des Formteils von der
Form richtet sich nach der Gré3e und der Form des Form-
teils. Meistens kann das Formteil aus der Form gehoben
werden, nachdem es um den Rand herum etwas geldst
wurde. Zuweilen kann es auch hilfreich sein, wenn man
zwischen das Formteil und die Form Druckluft bl&st. Bei
grol3en, gebogenen Teilen ist es u.U. notwendig, die Ober-
flache zunachst mit einem Gummihammer abzuklopfen.
Mit einem sehr starken Luftstrahl oder ein paar Spritzern
aus einem CO2 -Ldscher kénnen sehr starre Teile, die
unelastisch sind, abgeldst werden.

Disclaimer

Die in dieser Mitteilung enthaltenen Informationen und
Empfehlungen sind nach unserem besten Wissen akku-
rat und zuverlassig. Es werden jedoch keine Garantien fur
deren Richtigkeit Ubernommen und die hierin erwahnten
Produkte werden ohne irgendwelche Gewahrleistungen,
weder ausdricklich noch unterstellt, und unter der Vor-
aussetzung verkauft, dass der Erwerber dieses Produkts
seine eigenen Versuche zur Feststellung der Eignung die-
ses Produkts fur deren bestimmten Zwecke und Anwen-
dungen durchfahrt.

Formula Five® Mold Release Wax
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Formula Five® Clean 'N Glaze

Formula Five® Clean 'N Glaze

Das Formula Five® Clean ‘N Glaze ist ein mildes Poliermit-
tel, das dabei hilft, die Nutzungsdauer einer Form zu ver-
langern, indem behutsam Ablagerungen und Rickstande
gereinigt und wegpoliert werden. Feine Kratzer und
Oberflachenschleier werden entfernt, wahrend eine dau-
erhafte Hochglanzbasis fur das Trennwachs geschaffen
wird. Das Formula Five® Clean ‘N Glaze ist kein Schneid-
mittel und kann sicher mit allen Fertigungsformen und -
zapfen verwendet werden.

Es wird empfohlen, das Formula Five® Mold Release Wax
zusammen mit dem Formula Five® Clean ‘N Glaze als Teil
eines mehrschichtigen Ablaufverfahrens einzusetzen.

Vorbereitung der Formoberflache

Vor dem Auftragen des Formula Five® Clean ‘N Glaze mis-
sen die Formen vollstandig getrocknet und frei von Trenn-
mitteln sein. Das Formula Five® Clean ‘N Glaze ist nicht
fur sehr porése Formoberflachen geeignet, wie z.B. Gips
oder Holz.

Auftragen von Formula Five® Clean 'N Glaze

Tragen Sie mit einem sauberen, trockenen Tuch in krei-
senden Bewegungen eine diinne, gleichmaRige Schicht
des Formula Five® Clean ‘N Glaze auf die Formoberflache
auf. Dabei sollten Sie jeweils eine Flache von etwa 50 cm?
abdecken. Uberschiissiges Mittel sollte mit einem saube-
ren, trockenen Tuch abgewischt werden. Beginnen Sie so-
fort anschlieRend die Oberflache mit einer Poliermaschine
zu polieren. Diese sollte mit einer Frottee- oder Baum-
wollhaube ausgestattet sein. Halten Sie die Poliermaschine
standig in Bewegung, damit keine Reibung entsteht, die
durch die Wachsschicht brennen kdnnte. Die Oberflache
sollte so lange poliert werden, bis sie glanzt. Irgendwelche
verbleibenden Schleier oder Riuckstande kdnnen mit ei-
nem nassen Tuch aus Baumwolle oder einem Schwamm
entfernt werden. Nach Abschluss des Poliervorgangs, tra-
gen Sie das Formula Five® Mold Release Wax gemafR An-
leitung auf die Formoberflache auf und setzen Sie anschlie-
Rend das Formverfahren fort. Gelegentliches, erneutes
Auftragen des Formula Five® Clean ‘N Glaze sorgt fiir eine
problemfreie Form.

Ablosen des Formteils von der Form

Die optimale Methode zum Ablésen des Formteils von der
Form richtet sich nach der GréRRe und der Form des Form-
teils. 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 blést. Bei
grofRen, gebogenen Teilen ist es u.U. notwendig, die Ober-
flache zunéachst mit einem Gummihammer abzuklopfen.
Mit einem sehr starken Luftstrahl oder ein paar Spritzern
von einem CO2 -Ldscher kdnnen sehr starre Teile, die
unelastisch sind, abgeldst werden.

Eine gut vorbehandelte Form durfte sicherstellen, dass sich
die Teile einfach herausldsen lassen. Die regelméafiige An-
wendung des Formula Five® Clean ‘N Glaze kann das Vor-
behandlungsverfahren unterstitzen, was weniger Trenn-
probleme und effizientere Produktionslaufe mit sich bringt.

Disclaimer

Die in dieser Mitteilung enthaltenen Informationen und
Empfehlungen sind nach unserem besten Wissen akku-
rat und zuverlassig. Es werden jedoch keine Garantien fur
deren Richtigkeit Ubernommen und die hierin erwahnten
Produkte werden ohne irgendwelche Gewahrleistungen,
weder ausdricklich noch unterstellt, und unter der Vor-
aussetzung verkauft, dass der Erwerber dieses Produkts
seine eigenen Versuche zur Feststellung der Eignung die-
ses Produkts fur deren bestimmten Zwecke und Anwen-
dungen durchfihrt.

Formula Five® Clean 'N Glaze
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Partall®Hi-Temp Wax

Das Partall® Hi-Temp Wax ist ein Wachstrennmittel fiir meh-
rere Trennanwendungen, das sich aus einer Mischung aus
Teflon™ (Polytetrafluorethylen), Kohlenwasserstoff und
mikrokristallinen Wachsen zusammensetzt. Es wird fur die
Anwendung mit Epoxidharzen und anderen Arten von Har-
zen empfohlen, die bei héheren Temperaturen (65°C-
175°C) ausharten und/oder katalysieren. Das Partall® Hi-
Temp Wax ist besonders bei Anwendungen zweckmaRig,
bei denen die handelsublichen Silikonwachse die nachfol-
gende Oberflachenbearbeitung behindern. Fir Formen, die
besonders kompliziert oder zu teuer sind, um Formtrenn-
probleme zu riskieren, wird empfohlen, zusammen mit dem
Partall® Hi-Temp Wax auch eine Polyvinylalkohol-L6sung
(PVA) zu verwenden. Fir andwendungen im Autoklaven
bei hohem Druck und hoher Temperatur ist Partall® Hi-
Temp Wax nicht geeignet

Vorbereitung der Formoberflache

Formen aus porésem Material (z.B. Gips und Holz) mis-
sen zunachst mit einem Lack oder &hnlichem Uberzug
versiegelt werden. Eine brauchbare Oberflachenbe-
schaffenheit auf Gips kann mit Grundiermittel-Versieglern
und Lacken, die in der Automobilbranche eingesetzt wer-
den, erzielt werden. Vor dem Auftragen des Partall® Hi-
Temp Wax mussen die Formen vollstandig getrocknet und
frei von anderen Trennmittel, besonders silikonhaltigen
Trennmitteln, sein.

Auftragen von Partall®Hi-Temp Wax
Neue/aufgearbeitete Formen: Tragen Sie eine dinne,
gleichmafige Schicht des Partall® Hi-Temp Wax mit ei-
nem sauberen, trockenen Tuch auf die Formoberflache
auf, wobei Sie jeweils etwa eine Flache von etwa 28 - 38
cm2 bedecken sollten. Uberschiissiges Wachs sollte mit
einem sauberen, trockenen Tuch abgewischt werden.
Beginnen Sie danach sofort mit dem Polieren (ca. eine
Minute nach dem Auftragen). Polieren Sie entweder von
Hand oder benutzen Sie dazu eine Poliermaschine, die
mit einer Frottee- oder Lammsfellhaube ausgestattet ist.
Halten Sie die Poliermaschine sténdig in Bewegung, da-
mit keine Reibung entsteht, die durch die Wachsschicht
brennen kénnte. Die Oberflache sollte so lange poliert
werden, bis sie glanzt. Um eine vollstéandige Abdeckung
zu gewahrleisten, wiederholen Sie den gesamten Vorgang
3 - 4-mal fur den anfénglichen Arbeitsdurchlauf im Form-
verfahren. Wechseln Sie die Reibbewegungen beim Auf-
tragen der einzelnen Schichten ab (z.B. von unten nach
oben bei einer Schicht, von rechts nach links, und kreis-
formig). Tragen Sie nach jedem nachfolgenden Durchlauf
eine Schicht des Partall® Hi-Temp Wax auf, bis die Form
seingefahren” ist. Warten Sie mindestens eine Stunde nach
dem Auftragen der letzten Wachsschicht, bevor Sie den
Vorgang fortsetzen.

Gebrauchte Formen: Tragen Sie in der oben, fir neue
Formen beschriebenen Weise eine Schicht des Partall
Hi-Temp Wax auf die Formoberflache auf und polieren Sie
diese. Wachsen Sie die Form bei Bedarf erneut ein.

Abldsen des Formteils von der Form

Die optimale Methode zum Ablésen des Formteils von der
Form richtet sich nach der Gré3e und der Form des Form-
teils. 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
grof3en, gebogenen Teilen ist es u.U. notwendig, die Ober-
flache zunéachst mit einem Gummihammer abzuklopfen.
Mit einem sehr starken Luftstrahl oder ein paar Spritzern
von einem CO2 -Loscher kdnnen sehr starre Teile, die
unelastisch sind, abgeldst werden.

Disclaimer

Die in dieser Mitteilung enthaltenen Informationen und
Empfehlungen sind nach unserem besten Wissen akku-
rat und zuverlassig. Es werden jedoch keine Garantien fur
deren Richtigkeit Ubernommen und die hierin erwahnten
Produkte werden ohne irgendwelche Gewahrleistungen,
weder ausdricklich noch unterstellt, und unter der Vor-
aussetzung verkauft, dass der Erwerber dieses Produkts
seine eigenen Versuche zur Feststellung der Eignung die-
ses Produkts fur deren bestimmten Zwecke und Anwen-
dungen durchfihrt.

Partall® Hi-Temp Wax
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