Epoxidharz
Epoxy Resin

<> Verarbeitungshinweise

Unser Epoxidharz ist ein besonders trans-
parentes 2-Komponenten Laminier-
system, das sich durch seine niedrige
Viskositat auszeichnet, Dadurch eignet es
sich besonders gut fur Verbindungen mit
Carbon-, Aramid- und Glasgeweben. Das
Epoxidharz ist zu ~45 % biobasiert und
frei von Bisphenol A
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REF Produkt
70.806.002.01 Epoxidharz
70.806.002.11 Epoxidharz
70.806.002.02 Harter fEpoxidharz
70.806.002.12 Harter f.Epoxidharz

Lagenaufbau

Um den optimalen Harzfluss zu garan-
tieren sollte nach der ersten und vor der
zweiten PVA-Folie immer ein dinner
Feather-Stretch platziert werden.

Mischungsverhaltnis

Epoxidharze sind Duroplaste, die durch
Polyaddition ausharten. Um eine optimale
\ernetzung zu gewahrleisten, ist es ent-
scheidend, dass das Harz und der Harter
im Verhaltnis 100 g Harz zu 40 g Harter
exakt abgewogen und sorgfaltig gemischt
werden. Die beiden Komponenten werden
in einem sauberen Mischbecher und einem
Holzspatel mindestens 2 Minuten grind-
lich verrahrt,

Verarbeitungszeit

Nach dem Vermischen von Harz und
Harter bleibt eine Verarbeitungszeit
(Topfzeit) von etwa S0 Minuten. Beein-
flusst wird dieser Wert durch die Umge-
bungstemperatur und der angesetzten
Harzmenge.

Inhalt
1kg
5kg
400 g
2x1kg

Harten

Standardharten:

e 16 Stunden Aushartezeit bei 23 °C
Raumtemperatur unter 0,4 bar Vakuum

e Werkstlck vom Modell nehmen

e PVA-Folie entfernen

¢ Spannungsfreie Endharte 1 Stunde bei
100 °C Endtemperung

Schnellharten:

e 2.5 Stunden Aushartezeit bei 60 °C
unter Vakuum

e Werkstlck vom Modell nehmen

e PVA-Folie entfernen

¢ Spannungsfreie Endharte 1 Stunde bei
100 °C Endtemperung

Uberlaminieren

Flr eine sichere Verbindung zwischen dem
ersten und zweiten Laminat ist es erforder-
lich, die Oberflache grindlich mit Schleifpa-
pier (K120) aufzurauen und anschlieBend
mit Druckluft abzublasen. \Vor dem Aushar-
tenim Ofen (Tempern) muss die Gipsplombe
nach dem Uberlaminieren entfernt werden.

Masseneffekt

Ein groBe Menge der Harzgemischim
Becher oder im Einguss kann den Massenef-
fekt erhohen. Die Reaktion beschleunigt sich
dadurch selbst und es besteht die Gefahr ei-
ner exothermen Uberhitzung. Wir empfehlen
daher, die Menge der Zubereitung anzupas-
sen und Becher mit groBem Durchmesser zu
verwenden, die Restmenge im Anguss zu
reduzieren (< 100 g) und gegebenenfalls die
Restmenge auf mehrere Becher aufzuteilen,
um eine bessere Ableitung der Warme zu
ermoglichen.



<@ Processing Instructions

Our Epoxy Resinis a particularly trans-
parent 2-component laminating system,
which is characterised by its low viscos-
ity. This makes it particularly suitable for
connections with carbon, aramid and glass
fabrics. The epoxy resin is bio-based at
~45 % and is free from bisphenol A.
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70.806.002.01 Epoxy Resin
70.806.002.11 Epoxy Resin
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Layer structure

In order to guarantee optimum resin flow
a layer should always be applied after
the first and before the second PVA film,
a thin feather stretch should always be
placed.

Mixing ratio

Epoxy resins are thermosets that cure by
polyaddition curing. To ensure optimum
cross-linking, itis crucial that the resin and
hardener are precisely weighed in a ratio
of 100 gresin to 40 g hardener. The two
components are mixed carefully in a clean
mixing beaker and a wooden spatula for at
least thoroughly 2 minutes.

Processing time

After mixing the resin and hardener, there
is a processing time (pot life) of about 90
minutes. This value is influenced by the
ambient temperature and the amount of
resin,

Contents
1keg

5kg
400¢g
2x1kg

Curing

Standard curing:

e 16 hours curing time at 23 °C Room
temperature under 0.4 bar vacuum

e Demoulding the workpiece

e Remove PVA film

e Stress-free final hardening 1 hour at
100 °C Final tempering

Fast hardening:

e 2.5 hours curing time at 60 °C under
vacuum

e Demoulding the workpiece

e Remove PVA film

e Stress-free final hardening 1 hour at
100 °C Final tempering

Overlaminating

For a secure bond between the first and
second laminate, it is necessary to roug-
hen the surface thoroughly with sand-
paper (K120) and then with compressed
air. Before curing in the oven (tempering),
the plaster seal must be removed after
overlaminating,

Mass effect

A large volume of mixture in the pot orin
the sprue will increase the mass effect.
The reaction will self-accelerate, causing
arisk of an exothermic overheating.

We therefore recommend adjusting the
volume of preparation and using pots with
a large diameter, reducing the residual
quantity in the sprue (< 100g) and, if
necessary, split the residual quantity into
several pots to allow better dissipation of
the calories.
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