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Epoxi-System HP-E3000GL
- Harter HP-E15GL / HP-E200GL / HP-E300GL -

Basis der Serie HP-E3000GL bildet ein ungefulltes Epoxidharz, welches mit unterschiedlichen Hartern individuell
fur den jeweiligen Verwendungszweck eingestellt werden kann.

Ein besonderes Merkmal des Systems ist der hohe Anfangs-Tg bei Hartung unter Raumtemperatur.
Die Verwendung des Harters HP-E200GL erhéht die maximale Glasiibergangstemperatur (Tg MAX) auf 107°C.

Gleichzeitig besitzt dieses System eine hohe Transparenz, sodass es sich besonders fiir Sichtcarbon-Bauteile
eignet.

Eigenschaften:
e sehr niedrige Viskositat, dadurch sehr gute Trankungseigenschaften
e Topfzeiten zwischen 15 (Harter HP-E15GL) und 300 Minuten (Harter HP-E300GL) frei einstellbar
e Glasubergangstemperaturen (Tg MAX) bis 107 °C (Harter HP-E200GL)
¢ hohe statische und dynamische Festigkeiten

Einsatzgebiete:
e Vakuuminfusionsverfahren (IMC/MTI, RI, VARI, SCRIMP®,...)
¢ Druckinjektionsverfahren (RTM, RIM,...)
e Faserwickeln
e Handlaminieren
e optische Anwendungen, wie z. B. Carbonsichtteile (Harter HP-E200GL)

Verarbeitungsdaten -Harz-:

HARZ
Artikelbezeichnung HP-E3000GL
Farbgebung farblos
Farbzahl [Gardner] <1
Mischungsverhaltnis (Gewicht) [Teile] (Hérter slgtg)lg:r? de Seite)
Topfzeit! (bei 20°C) [Minuten] 15 - 300
Topfzeit! (bei 25°C) [Minuten] 10-180
Verarbeitungstemperatur (optimal) [°C] 20-25
Verarbeitungstemperatur (minimal) [°C] 10
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Verarbeitungsdaten -Harter-:

HARTER
t
- kurze Topfzeit R - lange Topfzeit
- fiir niedrige - hohere Tg - fiir Infusion /
Hauptmerkmale : - farblos o
Verarbeitungs- . . Injektion
(Carbonsichtteile)
temperaturen
Artikelbezeichnung HP-E15GL HP-E200GL HP-E300GL
Farbgebung farblos bis leicht gelblich
Farbzahl [Gardner] <5 <1 <1
Farbgebung gelblich farblos, klar farblos, klar
Mischungsverhaltnis (Gewicht) [Teile] 100 : 30 (Harz s. oben)
Topfzeit! (bei 20°C) [Minuten] 15 200 300
Topfzeit! (bei 25°C) [Minuten] 10 150 180
Verarbeitungstemperatur (optimal) [°C] 20-25 20-30 20-30
Verarbeitungstemperatur (minimal) [°C] 10 15 15
optimaler Hartezyklus o o o
HP-E15GL, HP-E300GL, HP-E200GL [hbei°C]  Sh/60°C und 6h/80°C
fur erhéhte Temperaturbestandigkeit o ol o
(Tg Max z.B. HP-E200GL) [h bei °C]  zusétzlich 2h/120°C
Spezifikationen:
Definierte und quantifizierte Merkmale unterliegen standiger Kontrolle.
Harz Harter
t P
ast P oW
Artikelbezeichnung HP-E3000GL | HP-E15GL | HP-E200GL | HP-E300GL
Dichte (20°C) [g/cm3] 1.14-1.16 0.94 - 0.98 0.92 - 0.96 0.94-0.98 PM.01.002
Viskositat (25°C) [mPa s] 600 - 900 20-30 40 - 60 8-13 PM.01.003
Mischviskositat
(ca. bei 25°C) [mPas] 165 - 185 PM.01.003
(NH)-Equivalent [0/EQ] 50 - 55 50 -55 50 - 55 berechnet
Epoxid-Equivalent [9/EQ] 170 - 180 berechnet

Die Harter sind untereinander in jedem Verhaltnis kombinierbar, um so die Topfzeit (der schnellere Harter hat
hierbei den hdheren Einfluss auf die Misch-Topfzeit), bzw. Warmestandfestigkeit flexibel einstellen zu kénnen.
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Mechanische Daten unter Verwendung der jeweiligen Harter:

3 te 5' Methode An(f;oer.
Artikelbezeichnung HP-E15GL HP-E200GL | HP-E300GL
Dichte [g/cme] 1,16 1,16 1,16 DINENISO | | eine
! ! ! 1183-A

Zugfestigkeit [MPa] 72 82 69 PINERISO | 255
Zug-E-Modul [MPa] 2800 2.830 2.950 PINENISO | 22,700
Bruchdehnung (%] 51 6,9 7.8 PINERISO | 225
Biegefestigkeit [MPa] 102 106 106 PINERISO | =100
Biege-E-Modul [MPa] 2800 2850 2750 PINERISO | keine
Warmeformbestandigkeit °C] 79 83 82 PINENISO 1 270

N nach .
Harte [Shore D] 83 83 83 Temperung keine
Wasseraufnahme 168h DIN EN ISO
bei 23°C [mg] 18 22 40 175 <50
Glasubergangstemperatur o .
Tg MAX [°C] 91 107 92 HP04.08 keine

Physikalische Daten ermittelt am ungefiliten Probekdrper bei 20°C.
Hartung erfolgte 5h bei 60°C + 6h bei 80°C. Fir ,Tg MAX" zusatzlich 2h bei 120°C.

Topfzeiten:

1Die Ermittlung der Topfzeit erfolgt nach interner Methode (HP04.06).
Hierbei werden 100g angemischtes Harzsystem in eine Alu-Schale eingewogen und die
Becherbodentemperatur gemessen. Die Topfzeit ist der Zeitwert bei erreichen der 40°C Marke.

Topfzeiten .
Uiber Temperaturverlauf (nach HP04.06) Messungen bei 25°C
200
180 - Harter HP-E15GL
TZ =ca. 10 min
160
140 \
120 \
100 Harter HP-E200GL
TZ = ca. 150 min /\
80 Harter HP-E300GL
/ N TZ = ca. 180 min
.
60 // .
“ ———————
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0

0:00 0:30 1:00 1:30 2:00 2:30 3:00 3:30 4:00 4:30

Zeit [h]
Bemerkung: Héhere Temperaturen oder grof3ere Ansatze verkirzen die Topfzeiten deutlich!
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Sicherheitshinweise:

Die Sicherheitshinweise sind den jeweiligen Gebinden zu entnehmen.

Nicht in die Hande von Kindern gelangen lassen. Einatmen von Dampfen und Produktkontakt mit der Haut
vermeiden. Geeignete Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen. Bei Anwendung nicht essen oder rauchen.
Wahrend der Aushartung wird Energie abgegeben, daher zur Vermeidung von Hitzestaus flir ausreichende
Warmeabfiihrung sorgen. Mengen der Einzelanséatze auf den jeweiligen Arbeitsschritt abstimmen.

Das Epoxi-System ist kristallisationsarm.

Bei sehr niedrigen Temperaturen kann es dennoch zur Kristallisation des Harters kommen. Der Vorgang ist
reversibel, z.B. durch Erwarmen im Wasserbad auf 40°C. Dabei auf vollstandiges Aufschmelzen achten.
Lagerung und Verarbeitung des Systems unter Luftzutritt kann zur Carbamatbildung (Weil3farbung) fiihren.

Anwendungshinweise:

Wir empfehlen Vorversuche zur Prifung auf Tauglichkeit fir den jeweiligen Anwendungsfall.
Vor der Verarbeitung sollte das angemischte Harz ruhen und anschlieBend im Exsikkator unter Vakuum und
leichtem Rihren ausreichend lange bei maximal 20°C entliiftet werden.

Zum Erreichen optimaler Bauteileigenschaften wird eine Temperung empfohlen.

Optimale Temperzyklen: 5h bei 60°C + 6h bei 80°C
Fur erhdhte Temperaturbestandigkeit (,Tg Max“ HP-E200GL) zuséatzlich 2h bei 120°C

Arbeitsmittelreinigung:

Nicht ausgehartete Produktreste kdnnen mit Aceton oder Verdinner XB von Werkzeugen abgeldst werden.
Arbeitsgerdate missen nach dem Auswaschen mit dem Losungsmittel grindlich ausgeliftet werden, um ein
Eintragen des Reinigers in Folgemischungen zu vermeiden.

Ausgehartetes Material kann nur mechanisch, z.B. durch Abschleifen entfernt werden.

Lagerung:

Schraubverschluss von Produktresten befreien. Deckel nicht vertauschen. Angebrochene Gebinde fest
verschlie3en. Kuhl und trocken lagern. Haltbarkeit bei optimaler Lagerung mindestens 12 Monate.

Liefergebinde:

Kunststoffbehélter mit Sicherheitsverschluss in unterschiedlichen Liefermengen
GroRere Gebinde (z.B. Fassware, Container) nach Absprache.

Entsorgung:

Nicht in die Kanalisation, in Gewasser oder ins Erdreich gelangen lassen. Nicht ausgehartete Produktreste sind
Sonderabfall. Das ausgehdrtete System ist Baustellenabfall / Hausmiuill.

Weiterfiihrende Informationen:

Weitere anwendungsspezifische Informationen kdnnen angefordert oder auf unserer Internetseite unter
Produktinfo abgerufen werden. Gerne beraten wir Sie auch telefonisch.

Die Angaben in diesem Produktdatenblatt wurden nach bestem Wissen zusammengestellt und entsprechen
unserem derzeitigen Erkenntnisstand. Eine Verbindlichkeit / Gewahrleistung fiir das Verarbeitungsergebnis im Einzelfall, kdnnen wir jedoch aufgrund
der Vielzahl der Anwendungsmdglichkeiten und der auBerhalb unseres Einflusses liegenden Lagerungs- und Verarbeitungsbedingungen unserer
Produkte nicht tbernehmen. Aufgrund der Vielzahl von Materialien sowie unterschiedlicher Umgebungsbedingungen, empfehlen wir Vorversuche um
die Eignung im Einzelfall zu bestéatigen.

Mit erscheinen des Datenblattes werden alle friiheren Ausgaben und daraus resultierenden Daten ungiltig.
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