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1. Das System

Colorit? ist ein integriertes System fiir hochwertige Fastajéung von festen Oberflachen.
Colorit® basiert auf dem Prinzip der lichthartenden Werkstchnologie keramischer
Verbundwerkstoffe. Dabei werden mikrofeine Keranaikikel mit einem flissigen Polymer
verbunden, welches den Verbundstoff durch Einwigkuon blauem Licht hart werden lasst.
Mit dieser Basistechnologie lassen sich individué&lhrbdesigns von tUberzeugender Reinheit
und hoher Oberflachenqualitat realisieren, weldhenwiegend in der Schmuckfertigung zur
Verschonerung von Schmucksticken sowie medizinmsaidustrie zur farblichen

Markierung von chirurgischen Instrumenten eingdse&zden.

Colorit® lasst sich einfach und effizient verarbeiten

Nach der Reinigung und Vorbehandlung der zu bektdnclen Oberflachen lassen sich
flissige Colori? Farben in diinnen Schichten von jeweils ca. 0,2Dicke mit Hilfe von
Applikationswerkzeugen oder per Dosiersystem agifg@iwiinschten Oberflachen auftragen
und anschlie3end mit blauem Licht ausharten. Delsahichten werden Schicht fir Schicht
aufgebaut und ausgehartet.

Colorit® lasst sich polieren

Ausgehértetes Colofithat eine gewisse Harte, die es erlaubt, das Méaragchanisch
weiterzuverarbeiten, um der Oberflache durch Steriaind Polieren Glanz zu verleihen.

Colorit® ist ungiftig und zu 100 % biokompatibel

Aufgrund seiner Zusammensetzung und Verwandschafiedizinischen Polymerkeramiken
ist Colorif® ein zu 100 % biokompatibles Material, das regelmagf seine Toxizitat und
Biokompatibilitat hin gepruft wird. Es 16st keinerlAllergien aus und ist sehr hautvertraglich.

Colorit® gibt es in allen Farben und mit vielerlei Effekten

Allein das Programm an Standardfarben ist bredégjedrt. Falls dartiber hinaus gewisse
Farbtone erzielt werden sollen, kbnnen diese erdwedgrol3eren Mengen bei Heimerle +
Meule entsprechend dem Pantonefarbschlissel hegtetien oder durch Mischen von
Standardfarben selbst gemacht werden. Durch Bemmigroder Schichteinbau von
Effektfarben lassen sich Glitter-, Transparent-elitetall-, Perl-, und Schwarzlichteffekten
erzielen.

Colorit® ist sehr langlebig

Aufgrund der Materialeigenschaften bleiben die Earbauerhaft erhalten. Sie verblassen
nicht und das Material halt alltdglichen Belastumgtand.

Colorit® widersteht galvanischen Badern

Mit Colorit® beschichtete Teile konnen problemlos per Ultralsgeaeiningt, elektrolytisch
entfettet, und galvanisiert werden.
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2. Anwendung

2.1 Beschaffenheit des zu beschichtenden Teils

Da Colorif® Farben vor der Aushartung fliissig sind, ergebeim Isei der Ummantelung
flacher Oberflachen unter Umstanden Probleme, dari€obeim Ausharten davon flieRen
und die gewtinschte Flache nicht sauber beschicletelen kann. Daher hat es sich in der
Praxis bewahrt, Colofitin Vertiefungen mit den gewiinschten Formen einingjen.
Dadurch kann das Material kontrolliert eingesetetden.

Je nach gewtinschtem Ergebnis kann die Tiefe dare¥lerg variieren. Zu beachten ist
hierbei, dass ColofitFarben stets leicht transparent sind, da blaug Lief genug in sie
hineindringen kénnen muss, um die Farben auszuhdher werden in der Regel erst ab
einer Schichtdicke von ca. 0,4 - 0,5 mm satte Fadveeugt.

Die Vertiefung sollte moglichst eben sein und niointn Beispiel auf einer Seite wesentlich
tiefer als auf der anderen Seite sein. Sonst kamassieren, dass die selbe Farbe auf der
Seite mit der tieferen Seite dunkler wirkt als did der flacheren Seite, da das Licht
unterschiedlich gebrochen wird.

Folgende Tiefen sind zweckmallig:

2.1.1 Vertiefungen

Tiefe: 0,2 mm - Gravuren

Da eine Schicht Colofitin der Regel bis zu 0,2 mm dick ist, liegt die@bte Mindesttiefe
einer Vertiefung fur Colorft bei ca. 0,2 mm. Diese Tiefe ist nur bei feinenv@ran zu
empfehlen, da bei breiteren Flachen die Farbe woigtitnal wirkt, da sie keine Tiefe besitzt
und das Grundmaterial durchschimmert. Des Weitesteaufgrund der geringen
Schichtstarke keine mechanische Nachbearbeitungjehog

Tiefe: 0,4 - 0,5 mm - Einfarbige Einlagen

Ab einer Schichtstarke von 0,4 - 0,5 mm, was ¢a3 Bchichten Colofft entspricht, sind
Colorit® Farben in der Regel nicht mehr transparent unérakie volle Farbsattigung. Daher
bietet diese Schichtstarke das beste Verhaltnischen Qualitat, Material- und Zeitverbrauch
und ist bei einfachen, einfarbigen Col8r&inlagen (iblich. Bei einer Tiefe von 0,4 mm
gelingt eine mechanische Nachbearbeitung mit sa@nergebnis durch den Mangel an
Platz unter Umstéanden nicht, da bei der Politur@eerflache gegebenenfalls etwa 0,1 mm
von der Oberflache abgetragen wird und Starke dek$tlicks sowie die Tiefe der
eingelassenene Vertiefung samt CofoHinlage verringert wird. Dadurch kann die
Schichtdicke der ColofitEinlage auf ein Mal reduziert werden, die einesafarbergebnis
verhindert. Wird die Vertiefung auf 0,5 mm Tiefesgalegt, steht ein zusatzlicher Spielraum
zur Sicherstellung einer guten Politur bei sattarbBrgebnis zur Verfigung. Bei serieller
Fertigung von einfarbigen Einlagen ist eine Tied® 0,5 mm ideal.

Tiefe: Ab 0,8 mm - Optimale Qualitat und Farbefekt

Ab einer Tiefe von 0,8 mm ist ausreichend Plata/&nschieden farbige Schichten,
Effektschichten vorhanden und Abschluss mit eirergparenten ColofitSchicht moglich.
Speziell der Abschluss das Arrangements an C8I8Ghichten mit einer transparenten



COLORIT Gebrauchsanleitung C op—
Stand 12/2013 OLORIT

Schicht hat den Vorteil, dass bei Beschadigungodéorit® Oberflache eine einfache
Nacharbeit durch Erneuerung der transparenten Almssschicht ohne Veranderung oder
kompletten Neueinbringung des Farben durchgefiiarden kann. Davon abgesehen
erzeugen mit transparentem Col®ribgeschlossene Farbeinlagen einen sehr schonen
zusatzlichen Glanz, der bei gewlnscht hochwertifygiebnissen sehr willkommen ist.

2.2 Vorbehandlung der Oberflache

2.2.1 Reinigen der Oberflache

Staub und Feuchtigkeit beeintrachtigen die Veraugivon Colorit. Achten Sie auf
trockene, saubere und fettfreie Oberflachen unck?éerge. Dies kann galvanisch durch
elektrolytische Entfettung oder durch Reinigung Alkohol erreicht werden.

2.2.2 Sandstrahlen & Unterschnitt

Fur den optimalen Halt ist es sinnvoll, die Obenffi, falls mdglich, zu sandstrahlen.
Metalloberflachen sollten mit Korund von ca. 150ig 250 p und einem Druck von 4-6 bar
sandgestrahlt werden. Bei grol3en Flachen und satterg zum Beispiel galvanisierten
Flachen ab einer Breite von mehr als 1 cm solltbarichen entweder sandgestrahlt oder
Unterschnitte angebracht werden. Unterschnitte Wiedungen der unten in der Vertiefung
liegenden Ecken und Kanten, die bereits beim DesggrVertiefung berticksichtigt oder
nachtraglich mit einem geeigneten Werkzeug ersiaitden konnen. Dadurch kann Col®rit
in diese Rinnen flieBen und sich bei der Aushariardjesen Rinnen verankern.

2.2.3 Verbund herstellen

Colorit® haftet nicht von alleine auf soliden Oberflachem Verbundmaterial, das Coldtit

mit den gewtnschten Oberflachen verbindet undfigdtt gibt, muss zunéachst auf die zu
beschichtende Oberflache aufgetragen werden, lobed@eschichtung mit Colofiterfolgen

kann.

Dadurch, dass Colofitnach der Aushartung ein recht hartes Materiatliss, auf harte
Materialien aufgetragen wird, kdnnte bei Sto3en aimdieren mechanischen Einwirkungen
entweder die ColofitSchicht oder das Grundmaterial beschadigt werdas.
Verbundmaterial wirkt abgesehen von der Funktierkd¢bstoff aulierdem wie ein Puffer,
der die auftretenden Krafte auf die Col®ifinlage und das Grundmaterial verteilt.

Es gibt verschiedene Verbundmaterialien, die filo@§ geeignet sind. Im einzelnen sind
dies folgende:

2.2.3.1 Colorit® Primer

Der Colorif Primer ist geeignet fiir nicht metallische, amor@terflachen wie Glas oder
Keramik. Er wird in der Regel in einem kleinen Elashen mit 4 ml Inhalt geliefert und wie
andere Colorft Verbundmaterialien mit einem kleinen feinen Pireagider zu
beschichtenden Oberflache verteilt. AnschlieReditester Colorif Primer ca. 30-60
Sekunden trocknen. Bei kleinen Col&riinlagen mit einer Breite von bis 1 cm kann
anschlieRend direkt mit der Beschichtung mit Ctifdsegonnen werden. Bei breiteren
Oberflachen sollte zusatzlich Col&rBond wie unter Kapitel 2.2.3.3 beschrieben eingse
werden. AnschlieBend kann mit der BeschichtungQulorit® begonnen werden. Der
Colorit® Primer sollte wie andere Verbundmaterialien, theknen miissen, bei
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Zimmertemperatur verarbeitet werden und nicht zlishterhitzt werden, um spétere
Haftungsprobleme zu vermeiden.

2.2.3.2 Colorit® Premium Bond

Der Colori Premium Bond ist geeignet zur Aktivierung von riiisighen Oberflachen und
Schaffung eines Verbunds zwischen dem Metall utgkfalen Colorft Schichten. Bei
kleinen Colori® Einlagen mit einer Breite von bis 1 cm kann arisf@nd direkt mit der
Beschichtung mit Colofftbegonnen werden. Bei breiteren Oberflachen odétalie starken
Materialbelastungen aufgrund von spateren galvhars8eschichtungen oder
Sterilisationsprozessen sollte zusatzlich der @Sl@ond wie unter Kapitel 2.2.3.3
beschrieben eingesetzt werden, bevor die Oberflagh€olorit® beschichtet wird. Der
Colorit® Premium Bond sollte wie andere Verbundmaterialié® trocknen mussen, bei
Zimmertemperatur verarbeitet werden und nicht zlisterhitzt werden, um spéatere
Haftungsprobleme zu vermeiden.

Der Colori Premium Bond wird in der Regel in einem kleineaséhchen mit 4 ml Inhalt
geliefert und kann mit einem ColdtiMicrobrush optimal verarbeitet werden. Hierzu wird
die Spitze des ColofitMicrobrush durch die enge Offnung des CofoRtemium Bond
Flaschchens in die sich im Inneren befindliche Ingsgetaucht, um diese dann mit dem
Colorit® Microbrush auf den zu beschichtenden Metallflachererteilen. Nach dem
Auftragen des Colofft Premium Bond muss dieser noch ca. 30-60 Sekumdeknen bzw.
mit der Oberflache reagieren, bevor die weiterecBighitung mit Colorft Farben oder
Colorit® Bond erfolgen kann. Die Weiterverarbeitung sdtiteerhalb der folgenden 30
Minuten nach Auftragen des Col&tiPremium Bond erfolgen, da die chemische Aktivigrun
der Oberflache nach einiger Zeit nachlasst undtsordernfalls Haftungsprobleme auftreten
kénnen.

Da der Colori® Premium Bond auf Aceton basiert, verdampft dissér leicht. Daher sollte
das Colorit Premium Bond Flaschchen stets geschlossen saim, keine Fliissigkeit
entnommen wird.

2.2.3.3 Colorit® Bond

Der Colorif Bond ist ein starker Verbundstoff, der ColBifitarben mit sauberen organischen
Oberflachen, ColofftPrimer Schichten oder ColdtiPremium Bond Schichten zuverlassig
verbinden kann.

Der Colorif Bond wird in der Regel in einer Spritze mit 5 mhalt geliefert und kann
entweder mit dem mitgelieferten Kolben oder duretséhluss an ein Dosiergerét appliziert
werden. Es werden 2 Dosiernadeln mit unterschieelidurchmessern mitgeliefert, die fur
feine bis sehr feine Arbeiten geeignet sind.

Achten Sie bei der Montage des separat mitgelaidfiolbens darauf, dass dieser fest in den
gelben Schubkoérper im Inneren der Spritze einrglsésMor der vordere schwarze
Spritzenverschluss entfernt und durch eine Dostinersetzt wird. Ein leises ,Klick*
Gerausch sollte beim Einrasten des Kolbens in édyeg Schubkérper zu horen sein.

Nach dem Auftragen muss der Col&fBond mit blauem Licht ausgehéartet werden. Wie bei
Colorit® Farben bleibt anschlielRend ein nasser Film aubterfliche stehen. Dieser Film
sollte nicht entfernt werden, sondern die folge@déorit® Farbe direkt darauf aufgetragen
werden. Hierdurch entsteht ein sauberer Verbundcawein dem ColofitBond und der
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Colorit® Farbe. Um zu testen, ob der Co®fond ausgehartet ist, kann dieser mit einem
kleinen, spitzen Gegenstand, zum Beispiel einenm&akcher, getestet werden. Wenn der
Colorit® Bond ausgehartet ist, ist ein leichter Farbumscignau beobachten.

2.3 Colorit® Beschichtung

Nachdem die Oberflache mit Verbundmaterial firBischichtung mit Colofftvorbereitet
wurde, kann das Auftragen von Col8riEarben beginnen. Zuvor sollten die Farben noch
vorbereitet werden. Colofitkann auf verschiedene Arten auf die Oberflachgeitdgen
werden. Ublich sind entweder das Auftragen von Haitclem Colori® Modellierinstrument
oder mit Hilfe des Colorft Dosiersystems.

Colorit® ist ein lichthartendes Material. Da das zur Aushég nétige, blaue Licht bei
Standardfarben in der Regel nur ca. 0,2 mm ti€faforit® Farben eindringen kann, ist zum
Erreichen dickerer opaquer Schichten ein Aufbaumehreren Schichten Coldtit
notwendig oder Beimischen von Col8rBasic Clear oder ColofitHi Clear - siehe Kapitel
2.4,

2.3.1 Schichtaufbau durch Auftragen von Hand
2.3.1.1 Vorbereitung der Colorit® Farbe

Vor dem Auftragen von Colofitsollte die Farbe zum Beispiel auf der Cofdkiteizplatte auf
ca. 60°C erwarmt werden, da das Material sonst Whtestdnden nicht homogen ist und sich
Luftblaschen in der Farbe befinden kénnen. Nachvaearbietung sind Luftblaschen bei
einer undurchsichtigen, opaquen Schicht im unt8eneich der Schicht nicht unbedingt
stérend, da man Sie nicht sehen kann. Solltem$@bieren Bereich, direkt unter der
Oberflache sein, kbnnen diese beim spéateren Polarfgerissen werden und als schwarze
Stellen auf der Oberflache sichtbar werden. Beigparenten Schichten kann man je nach
Schichtdicke auch die Luftblaschen aus dem unt8otnchtbereich sehen.

Daher sollten Einschliisse von Luftblaschen in Gldfarben generell durch konsequentes
Erwéarmen und Durchmischen der Farben vor der Vertanhg vermieden werden. Hierzu
kann man mit Hilfe des ColofitModellierinstruments die Farbe aus der Coftobibse
entnehmen, auf der Glasanmischplatte erwarmenhuohischen und anschlielRend auf die
gewunschte Oberflache auftragen. Eine andere Miglit bietet sich bei Verarbeitung von
Colorit® Farben, die als 5 gramm oder 18 gramm Einheitéduimststoffbehaltern erhaltlich
sind. Diese Kunststoffbehalter konnen mitsamt deinalt auf die Colorft Heizplatte gestellt
und auf ca. 60°C erwarmt werden. Durch die entsigh&Varme steigen die in der Farbe
enthaltenen Luftblaschen an die Oberflache und &bmur Seite geschoben werden,
wodurch sie sich 6ffnen und die Luft entweichenrke®ollte die Farbe langere Zeit
unbenutzt auf der Heizplatte stehen, sollte did&aor dem Auftragen kurz angerihrt
werden, da die Keramikfarbpartikel nach einigett Aaich unten sinken und die Farbe
dadurch gegen Ende pasttser werden kann, wenstdredig der Fall ist.

2.3.1.2 Vorbereitung des Werkstiicks

Teile, die mit Colorif beschichtet werden sollen, sollten vor der Bestthitg erwarmt
werden. Dadurch kénnen die Verbundmaterialien salg@eColorif® Farben optimal auf der
Oberflache flie3en und sich rasch verteilen, woldeentuelle Lufteinschlisse in der Farbe
zusatzlich verhindert werden kdnnen und generatlelegespart werden kann. Die Teile
konnen hierfir vor der Beschichtung beispielswaisiedie Colorif Heizplatte gestellt
werden.
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2.3.1.3 Auftragen der Colorit® Farbe

Die vorbereitete Colofft Farbe kann nun auf die gewiinschte Oberflache @afggEn werden.
Hierzu sollte die Farbe in dilnnen Schichten vorehi®,2 mm einzeln mit Hilfe des Coldtit
Modellierinstruments aufgetragen und anschlieReneimem Colori® Blaulichtgerét
ausgehartet werden. Zur optimalen Aushartung sedpmkzifischen Eigenschaften des Geréts
zu beachten. Wahrend des Aushartungsprozesseshtertdsich Colorft Farben, ziehen sich
zusammen und schwinden um ca. 1,5 %. Daher kahrspeziell bei grof3flachigen Einlagen
das Problem ergeben, dass nach dem Aushéarten d&énelern eine kleine Licke zwischen
der Wand der Vertiefung und der Col8rftarbe entsteht. Um diesem Effekt entgegen zu
wirken, hat es sich als hilfreich erwiesen, stets aul3en nach innen zu arbeiten. Man sollte
Colorit® Farben zuerst auRen an den Seitenwanden derfiadiauftragen, die Schicht
ausharten, dann die dazwischen liegende, unbesetdéc®telle mit Colorft auffiillen und
ausharten. Bei der nachsten Schicht geht man wgEeruso vor; zuerst aul3en am Rand
entlang eine Schicht auftragen und ausharten uschéel3end den Innenbereich auffillen
und ausharten, bis die Vertiefung vollstandig defét. Dadurch werden Licken mit jeder
folgenden Schicht verschlossen.

Nach vollstandiger Aushartung von Col8riileibt auf dessen Oberflache stets eine feuchte
Schmierschicht (= Dispersions- oder Inhibierte Skat)izurtick, die nicht vollstandig
ausgehartet werden kann. Das ist normal und dusdhiéfteich beim Schichtaufbau, da sich
das Material beim Auftragen der ndchsten Schichter Schmierschicht der vorigen
verbindet und somit ein fester Halt und stufenldsieergang der Schichten entsteht.

2.3.2 Schichtaufbau durch Auftragen mit Dosiergyste

2.3.2.1 Vorbereitung der Colorit® Farbe

Bei der Verarbeitung von Colofimit einem Dosiersystem ist die Farbe grundsattutlich
vorzubereiten wie bei der Verarbeitung von Hando@¥ muss zunachst wie in Kapitel
2.3.1.1 beschrieben erwarmt und ein homogener ddistas Materials ohne Luftblaschen
mittels Durchmischung sichergestellt werden. Ang@#nd kann die Farbe in eine Kartusche
aufgezogen werden. Um den Vorgang zu beschleutkigiem zum Aufziehen der Kartusche
eine breitere Kanule benutzt werden als die dimkeasilen, die zum Auftragen der Farbe
verwendet werden. Sobald die Farbe sich in derusahte befindet, kann man zum Beispiel
bei dem Colorit Digitales Dosiersystem 100 zuséatzlich den Unterkljustieren, um ein
Austropfen der Farbe aus der Kartusche zu vernmd®r Unterdruck sollte jedoch gut
ausbalanciert sein, da bei einem zu starken Drat&rE® in die Kartusche zuriickgesaugt
werden kann und dadurch Luft in die ColBritarbe geraten kann, was spéater unter
Umstanden Probleme verursacht.

2.3.2.2 Auftragen der Colorit® Farbe

Die in die Kartusche aufgezogene Co®farbe kann nun mit einem Druck von ca. 1 bar auf
die gewiunschte Oberflache aufgetragen werden.cle@edl3e und Form der zu
beschichtenden Vertiefung haben sich in der Pigaigilen mit Innendurchmesser von 04-
0,6 mm bewahrt. Bei der Vorgehensweise zum AuflEwgdwinschten Schichtdicke bleibt
abgesehen von dem effizienteren Auftragen von @8larit Hilfe des Dosiersystems
unverandert - siehe Kapitel 2.3.1.2.
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2.3.2.3 Vorbereitung des Werkstiicks

Teile, die mit Colori® beschichtet werden sollen, sollten vor der Bestthitg erwarmt
werden. Dadurch kénnen die Verbundmaterialien sag@eColorif Farben optimal auf der
Oberflache flie3en und sich rasch verteilen, woldeentuelle Lufteinschlisse in der Farbe
zusatzlich verhindert werden kdnnen und generatlelegespart werden kann. Die Teile
konnen hierfir vor der Beschichtung beispielswaisiedie Colorif Heizplatte gestellt
werden.

2.3.3 Nachbarbeitung der Colorit® Farbe

2.3.3.1 Mechanische Nachbearbeitung

Nachdem per Schichtaufbau die gewlinschte Schidadiareicht und die letzte Schicht
ausgehartet ist, bleibt wie zuvor eine feuchte Sefrsuhicht auf der Oberflache zuriick. Diese
muss mit Alkohol entfernt werden, bevor mit demi&ain begonnen werden kann. Das
Polieren beginnt mit Schleifen der Oberflache, uesel in die gewilinschte Form zu bringen.
Anschlie3end sollte bei maschineller Politur beidmo Umdrehungen von bis zu 3000 U/min
und Verwendung von mittelfeinen, feinen und sehrefie Schleifmittel fir Kunststoffe und
Lacke poliert werden. Zur manuellen Politur konaech fettige Polierpasten wie zum
Beispiel Unipol verwendet werden.

2.3.3.2 Nachbearbeitung mit Colorit® Tighter

Eine gute mechanische Politur verleiht Cofogtnen sehr schonen Glanz. Um den
maximalen Glanz zu erzielen, lasst sich altern@tlorit® mitsamt der Schmierschicht in
warmen Glycerindl ausharten. Dadurch entstehereleinViikrokratzer in der Oberflache,
optimale Lichtreflexion und hiermit optimaler Glanz

Hierzu wird Colorif Tighter, also Glycerinél fir Colofit in einen geeignet groRen
Glasbehalter gefiillt, in den das Teil oder zumihdés zu glanzende ColofitSchicht
vollstandig eingetaucht werden kann. AnschlieRendswler Colorft Tighter auf ca. 60°C
erhitzt werden. Wenn die Temperatur erreicht mltfesdas Teil sehr langsam eingetaucht
werden. Wenn das Teil zu schnell eingetaucht vikadn die Colorit Schmierschicht
verrutschen und die Oberflache uneben werden. Ddidgem Glanzungsverfahren nicht wie
beim mechanischen Schleifen und Polieren nachtféagie Oberflache wieder begradigt
werden kann, sollte die ColdtiDberflache samt Schmierschicht vor dem Eintautieseits
maoglichst eben sein. AnschlieRend kann die Schehesist ausgehéartet werden. Hierzu sollte
die Blaulichtquelle von aul3erhalb des mit Novorit®hter gefillten Glases méglichst nah
an die auszuhartende Schmierschicht gehalten wefddrangig von der Starke der
verwendeten Blaulichtquelle kann der Vorgang 3@0 $ekunden dauern. Wenn die
Schmierschicht vollstandig ausgehartet ist, ist\tengang abgeschlossen.

2.4 Colorit® Sonderfarben & Effekte

Zum Mischen von Sonderfarben konnen die benétiG@lorit® Grundfarben zusammen auf
der Colorif Glasanmischplatte, die sich auf der CofoHieizplatte befindet, erwarmt und
dort mit Hilfe des Colorft Modellierinstruments bei ca. 60°C vermischt werden

Um besondere Effektfarben herzustellen, konnemeliginschte ColofitGrundfarbe zum
Beispiel mit transparenten Col&tiEarben wie Colorft Clear oder Colorft Hi Clear

gemischt werden. Dadurch entsteht eine transpa@oiteit® Sonderfarbe, die sehr schon
wirkt und eine nitzliche Zusatzeigenschaft aufwédstrch die gesteigerte Transparenz einer
solchen Colorit Sonderfarbe kann das zur Aushéartung nétige blache tiefer in die Farbe
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eindringen, wodurch sich eine solche CofoBbnderfarbe auch bei dickeren Schichten als
die uiblichen 0,2 mm aushérten lasst. Bei ca. 25rf&ifan transparenten ColdtiEarben
lassen sich Schichten von bis zu ca. 0,4 mm Didkbéxten. Bei 50 % Anteil lassen sich
Schichten von bis zu ca. 0,6 mm Dicke ausharten7B8&6 Anteil ist in etwa das Maximum
an aushartbarer Schichtdicke bei ansprechendenergatinis erreicht und es lassen sich
Schichten von ca. 0,8 mm Dicke ausharten. CSl@lear ist eine transparente Col8rfarbe
mit ca. 20 % Keramikanteil wahrend Col8rii Clear keine Keramik sondern nur das reine
Akrylat enthalt. Dadurch steigt bei Col&tidi Clear die Tendenz, sich beim Aushéarten um
bis zu 2 % zu verdichten bzw. zu schrumpfen.

3. Weiterbearbeiten

3.1 Galvanische Uberziige

Freiliegende metallische Teile kbnnen in der Rggdlanisch behandelt werden, auch wenn
das Objekt bereits mit Colofibeschichtet wurde.

Da es unterschiedliche Galvanisierbader gibt, eshitfes sich, die Galvanisierung an einem
Probesttick zu testen.

3.2 Entfernen

Entfernen von Colorftist in jedem Prozessstadium maglich.

Nicht gehartetes Material/Schmierschicht: -> Bjiritus entfernen
Ausgehartetes Material: -> Ausfrasen oder auslaeivei 300 bis 380°C

4. Systemkomponenten

4.1 Verarbeitungszubehor

Colorit® Modellierinstrument
Zur flexiblen und effektiven Verarbeitung

Colorit® Instrumenthalter
Fur die bequeme Ablage des Cof®Nodellierinstruments

Colorit® Heizplatte
Zum Aufbereiten der Farbe (ca. 70°C)

Colorit® Glasanmischplatte

Zum blasenfreien Aufbereiten der Farbe auf Cdldieizplatte und Anmischen von Coldtit
Sonderfarben

Colorit® Pinselhalter & Pinseleinséatze
Zum Auftragen und Verteilen von Novdtitink und Novorif Bond
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Colorit® Lichtschutzbox (Farben)

Zum Schiitzen der ColofiFarben vor schleichender Aushartung unter TagesKumstlicht
(UV-, Neon- und andere Lichtquellen)

4.2 Colorit® Blaulichtgerate
4.2.1 Colorit® Punktstrahler
Colorit® PhotoPolyStation XS
Halogen-Blaulichtgerat flr den temporéren Einsatz

Colorit® Desk Power DP2
LED-Blaulichtgerat fiir praktisches, effizientes, ghirten von ColoftFarben im
Dauerbetrieb

Colorit® Speed
Hochleistungs-Halogen-Blaulichtgerat fiir sehr sdleseAushérten von ColofitFarben im
Dauerbetrieb

Colorit® Power Speed
Hochleistungs-Halogen-Blaulichtgerat fiir extremrsgles Aushéarten von ColdfiEarben
mit Leistungsreserven

4.2.2 Colorit® Bestrahlungskammern

Colorit® PhotoPolyStation XL
Bestrahlungskammer zur effizienten Aushartung benkrer Serienfertigung

Colorit® Light Cube 1
Bestrahlungskammer zur effizienten Aushartung benkr bis mittelgrof3er Serienfertigung

Colorit® Light Cube 2
Bestrahlungskammer zur effizienten Aushartung k#efgrol3er bis grof3er Serienfertigung

5. Lagerung und Transport

Colorit® Farben sollten lichtgeschiitzt bei 15-28°C aufbatwabrden.
Fir groRere Vorréate wird eine Lagerung im Kihlsokrbei 4-8°C empfohlen.

Hinwelse:

Nach der Kiuhlschrankentnahme und vor der Weitarbeitung auf Raumtemperatur
erwarmen lassen.

Lagerhinweise auf den Etiketten und Verpackungeciien.

Fur Kinder unzuganglich aufbewahren.
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Die Angaben uber unser Produkt sowie das Verfabeeahen auf intensiven Forschungen
und anwendungstechnischen Erfahrungen. Wir verimitiese Ergebnisse nach bestem
Wissen und behalten uns technische Anderungen e dar Produktentwicklung vor.

Dies entbindet den Benutzer jedoch nicht davonernangaben vor der Anwendung auf

seinen eigenen Gebrauch selbstverantwortlich ziepri
Bei Fragen oder fiir eine Beratung steht Ihnen ggieunser anwendungstechnischer Dienst
zur Verfigung. Gerne informieren wir Sie auch Uleser weiteres galvanotechnisches

Programm.
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6. Problembeseitigung

COLORIT

Problematik

Fehlerbild

Gegenmalinahmen

Schmierschicht
Inhibierte Schicht

Nach der Lichthartung bleibt die
Oberflache nass, was erwiinscht
beim Aufbau weiterer Schichten.
Der Verbund ist damit 100 %ig.

Nach der Endhéartung kann
gtie Schmierschicht mit Alkohol
abgewaschen werden.

Die Oberflache wird stumpf
und matt.

Manuell Gberarbeiten

Colorit® lasst sich nach dem
Entfernen der Schmierschicht nic
polieren. Die Oberflache wird nur
grau und bleibt matt.

Die Colorif® Oberflache muss erst in
Form geschliffen werden, um sie
hbolieren zu konnen.

Schleifmittel: (fir Kunststoffe und
Lacke) mittel, fein, sehr fein.

Mechanisch Uiberarbeiten
Drehbank, frasen etc.

Colorit® platzt, reist, springt bei dé
maschinellen Bearbeitung.

xHohe Tourenzahl, kleiner Vorschub,
scharfes Werkzeug verwenden, bei
Bedarf mit Alkohol kihlen.

Polieren mit Schwabbel oder
Mulle

Colorit® wird grau und matt,
wolkig. Kein gleichmagiger Glan:

Siehe ,Manuell Uberarbeiten®.

y Umdrehungszahl, 3000 U.p.min.,
fettige Polierpaste verwenden.
Vorpolieren, hochglanzpolieren

Colorit® Oberflachen-End-hartung
in Colorit® Tighter
bei 60°C

Colorit® ist so eingebracht, dass
weder die Schmierschicht entfern
noch die Oberflache poliert werdg
kann.

Die intakte Schmierschicht kann in
teinem mit Colori® Tighter gefiillten
iGlas ausgehartet werden. Das Tell
sorgféaltig eintauchen und 2 min. mit
dem Blaulichtgerat belichten.

Galvanisieren

Beim Uberarbeiten der Oberflach
und beim Polieren wurde die
galvanische Schicht entfernt

eColorit® ist gegeniber allen
Ublicherweise in der Galvanik
eingesetzten Badern resistent.
Hitzebestandig bis ca. 100°C
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COLORIT

Problematik

Fehlerbild

Gegenmalinahmen

Polieren in der Maschine

Oberflache wird nicht ghenalig

Siehe ,Manuell Uberarbeiten”, Eine
oder evtl. zwei Stufen nass schleifen
dann zwei Stufen trocken polieren

Colorit® Verbundprobleme
mechanisch (Teil entfettet)

Kein mechanischer Verbund
Colorit® delaminiert / I6st sich

Sandstrahlen mit Korund
150-250 My Korn, Unterschnitt
fertigen, Ankerbohrungen anbringen

Colorit® Verbundprobleme
chemisch (Teil entfettet)

Kein Chemischer Verbund
Colorit® delaminiert / I6st sich

Colorit® Premium Bond auftragen, bis

zu 1 min. abliiften lassen.
ODER

Colorit® Premium Bond auftragen, bis

zu 1 min. abliiften lassen, anschliel3e
Colorit® Bond auftragen und mit
blauem Licht aushéarten

D

D

nd

Farben mischen:
Blasenbildung

Poren und Blaschen im
ausgeharteten Coldfit

Farben erwarmen auf 40 - 60° C,
vorsichtig in der Originalflasche
oder auf der Glasmischplatte anrthre

Blaschen mit einer Nadel oder einen
Kugelfraser anbohren und mit Coléri
auffillen.

2.

Ausharten von ColofitDeep
Farben
(Colorit® Deep Black etc.)

Colorit® lasst sich schlecht oder g
nicht aushéarten

Maximal 0,2 mm Schichtstarke
aauftragen oder mit transparentem
Colorit® Clear oder ColofftHi Clear
verdinnen.

Aushéarten von ColoftBasic
Farben
(Colorit® Basic Black etc.)

Colorit® lasst sich schlecht oder g
nicht ausharten

Maximal 0,8 mm Schichtstarke
aauftragen oder mit transparentem
Colorit® Clear oder Colorft Hi Clear
verdiinnen, besser mehrere diinne
Schichten auftragen.

Tip:
Bei Beginn einer Arbeit immer Vorversuche macheatbdind und Aushartungstiefen sind
immer variabel. Genaue Werte mussen in Selbstvieesuermittelt werden.



