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Epoxi-Systeme E29L, E56L, E111L
- Epoxi Hochlast-Laminierharzsysteme - m bredderpox®

Die Epoxi-Systeme E29L, E56L und E111L sind ungefullte, niedrigviskose, 2-Komponenten Kombinationen von
Harz und Harter mit Verarbeitungszeiten von ca. 25 - 110 Minuten.

Im Vergleich zu Standardharzen, weisen die Hochlast-Laminierharze ein schnelleres Anhéarten und einen
kirzeren Aushartungszyklus auf. Die hergestellten Laminate sind auRerdem héher statisch und
dynamisch belastbar und deutlich temperaturbestandiger.

Eigenschaften:

Sehr gute Benetzung der Verstarkungsfasern

Kalthartend, bei Raumtemperatur entformbar

Losemittel- und Fillstofffrei

Verbesserte physiologische Vertraglichkeit (keine R62 Kennzeichnung)
Praktisch schwundfreie Aushartung

Temperaturbestandigkeit (Tg Max) bis 93°C (E29L)

Thermofunktionelle Harter beglnstigen beschleunigte Aushéartung bes. bei erhdhten Temperaturen.
Individuelle Farbgebungen nach Absprache mdglich (eingeféarbt lieferbar).

Ausgezeichnete Anhaftung zu In-Mould Coatings aus dem Hause HP-Textiles.

Insges. ca. 10% bessere Kennwerte (Tg MAX, Zugfestigkeit,...) als die Standard-Systeme!

Einsatzgebiete:

Als Trénk- und Laminierharze in den Bereichen
Formen- und Vorrichtungsbau, Industrieteile
Sportgeratebau, Modellbau

Orthopéadie

Fahrzeugaufbauten / Motorsport

Bootsbau

Flugzeugbau (UL)

E29L, E56L und E111L sind frei von Nonylphenol und DETA.

Hinweis: Die Harzkomponenten der Systeme E29L, E56L und E111L sind identisch.
Aulerdem sind die Harter untereinander mischbar.
Verarbeitungsdaten:
E29L E56L E111L

Farbgebung (Mischung) leicht blaulich /griin
Mischungsverhaltnis [Gewicht] 100:40
(Harz : Harter) [Volumen] 100:44
Mischungsviskositéat (bei 20°) [mPas] (niedrigviskos)
Mischungsviskositat (bei 25°) [mPa s] (niedrigviskos)
Topfzeit (bei 20°C) [Minuten] 25 55 110
Entformbar (bei 20°C) [h] 24 30 48
Entformbar (bei 40°C) [h] 6 7 9
Verarbeitungstemperatur (optimal) [°C] 15-25 20-25 20-30
Verarbeitungstemperatur (minimal) [°C] 15 18 20
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Rohstoffdaten:
HARTER
HARZ E29L E56L E111L
Viskositat (bei 25°C) [mPa s] 600 - 900 100 - 200 100 - 200 100 - 200 HP.07.0003
Dichte (bei 20°C) [g/cm3] 11-1.15 0.96 - 1.04 0.96 - 1.04 0.96 - 1.04 HM.07.0002
(NH)-Aquivalent [9/EQ] 66 66 66 HM.07.0014
Epoxid-Aquivalent [0/EQ] 160 - 176 HM.07.0013
Formstoffeigenschaften -ohne Verstarkungsmaterial-:
E29L E56L E111L
Zugfestigkeit [N/mm?] 70-75 70 68 HM.07.0004
Dehnung [%] 3-5 3-5 3-5 HM.07.0004
Biegefestigkeit [MPa] 100 - 110 100 - 110 k. A. HM.07.0005
E-Modul (Biegeversuch) [GPa] >3 >3 >3 HM.07.0004
Harte (nach Temperung 2h/120°C) [Shore D] 86 87 87 HP04.07
Glastibergangstemperatur Tg MAX [°C] 93 91 79 HP04.08

Hartung erfolgte (sofern nicht anders angeben) 24h bei 23°C + 6h bei 80°C.

Physikalische Daten ermittelt am ungefllten Probekdrper.

Aushéartung und Exothermieentwicklung:

Ermittlung nach Methode HP04.051.
Hierbei werden Harz und Harter auf 23°C temperiert und stéchiometrisch gemischt (100:40 n. Gewicht).

Die Messung erfolgt am Becherboden eines 100g Ansatzes (interne Methode).

Hohere Temperaturen oder groRere Ansatze verkirzen die Topfzeiten deutlich!
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Aushartung uber Harte Shore:

Ermittlung nach Methode HP04.04. .
Hierbei werden Harz und Harter gemischt Hartungsverlauf E29L, ES6L und E111L

(100:40 n. Gewicht). AnschlieRend werden 100
10g in Alu-Messschélchen tberfiihrt und

unter isothermen Bedingungen in 80
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Temperaturspitzen:
bei 23°C bei 40°C
E29L E56L E111L E29L E56L E111L
bis Tmax [N:mm] ca. 1:00 ca. 1:48 ca. 2:18 ca. 0:26 ca. 0:38 ca. 0:44
Tmax [°C] 74 60 49 137 130 125
Gelzeit / Entformbarkeit:
E29L E56L E111L
Gelierzeit nach [h/20°C] 3-5 3-55 3,5-6
Gelierzeit nach [h/40°C] 2-25 2-25 2-35
Entformbar bei 20°C [h] 24 30 48
Entformbar bei 40°C [h] 6 7 9

Tempern:

Bei Epoxidharzsystemen gilt eine Endfestigkeit nach 7 Tagen bei 20°C (Literaturwert).
Dieser Zeitraum kann durch erhéhte Temperaturen, bzw. eine gezielte Temperung deutlich verklrzt werden.

Mogliche Temperzyklen: 24h/23°C + 5h bei 60°C + 6h bei 80°C

Zum Erreichen optimaler Bauteileigenschaften wird grundsétzlich eine Temperung empfohlen.

Durch Tempern der Faserverbundbauteile kobnnen die Festigkeitseigenschaften deutlich verbessert werden.
Daruber hinaus wird die Warmestandfestigkeit erhdht. Vorab sollten Bauteile jedoch vollstandig klebfrei
anhéarten.
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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.
Detaillierte Hinweise entnehmen Sie bitte den zugehdrigen Sicherheitsdatenbléttern.

Wahrend der Aushartung wird Energie abgegeben, daher zur Vermeidung von Hitzestaus fir ausreichende
Warmeabfiihrung sorgen. Mengen der Einzelansatze 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 Erwadrmen im Wasserbad auf 40°C. Dabei auf vollstandiges Aufschmelzen achten.
Lagerung und Verarbeitung des Systems unter Luftzutritt kann zur Carbamatbildung (Wei3farbung) fiihren.

Anwendungshinweise:

Wir empfehlen Vorversuche zur Prifung auf Tauglichkeit fir den jeweiligen Anwendungsfall.

System nur im optimalen Verarbeitungstemperaturbereich anwenden. Die relative Luftfeuchtigkeit der Umgebung
darf 70% nicht Uberschreiten. Unter Beachtung der Sicherheitshinweise werden in einem geeigneten
Mischbehélter, gemal Kenndaten des Produktdatenblattes, Harz und Harter eingewogen.

Abweichungen vom Mischungsverhaltnis fluhren zu unvollstandiger Aushartung und dadurch bedingt zu
Eigenschaftsverlusten.

Mit einem RuUhrstab/ Propeller griindlich, intensiv unter Einbeziehung der Randzonen durchmischen. Noch
vorhandene Schlierenbildung zeigt unzureichende Vermengung an. Gréf3ere Ansatzmengen (>100g) und héhere
Temperaturen (>20°C) verklrzen die Verarbeitungszeit. Anséatze, welche im Mischgefal3 auf tiber 40°C ansteigen,
sollten nicht weiter verwendet werden, da eine Verarbeitung mit Eigenschaftsverlusten verbunden ist.
Temperaturanstiege werden durch Ausgief3en der Abmischung in flache Farbwannen verzdgert.

Arbeitsmittelreinigung:

Nicht ausgehértete Produktreste kdnnen mit Aceton oder Verdinner XB von Werkzeugen abgelost werden.
Arbeitsgerate missen nach dem Auswaschen mit dem Ldsungsmittel 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
verschlieBen. Kuhl und trocken lagern. Haltbarkeit bei optimaler Lagerung (ungedéffnet) mindestens 12 Monate.
Liefergebinde:

Kunststoffbehalter mit Sicherheitsverschluss in unterschiedlichen Liefermengen.

Grol3ere 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 ausgehartete System ist Baustellenabfall / Hausmiill.

Weiterfiihrende Informationen:

Weitere anwendungsspezifische Informationen kdénnen 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, kénnen wir jedoch aufgrund
der Vielzahl der Anwendungsmaéglichkeiten 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 bestatigen.

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