Carbonbeschichtung

Praxistipps



Uber uns

Seit der Firmengrindung im Jahr 2004 steht die HP-Textiles GmbH flr die Entwicklung und den
Vertrieb von Faserverbundwerkstoffen. Neben einer Vielzahl an Faserverstarkungsmaterialien
und eigens formulierten Epoxidharzen wurden mit DeinTeich.de und bredderpox®weitere
strategische Geschéaftsbereiche geschaffen. Hierdurch zahlen neben der Composite-Industrie
auch Anwender aus dem Becken- und Poolbau sowie fur Oberflachenschutzsysteme zu
unseren zufriedenen Kunden.

Unsere Geschaftsbereiche:

|
Composite Materialien GFK-Beschichtungen Bauchemie
www.hp-textiles.com/shop www.deinteich.de breddermann-kunstharze.de

Um unseren Geschaftspartnern eine kontinuierlich hohe Qualitat unserer Leistungen sowie
eine optimale Prozesssicherheit zu gewahrleisten, wurde das Qualitatsmanagement der Firma
HP-Textiles im Jahr 2011 nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert. Durch den Enthusiasmus und die
Begeisterung fur wissenschaftliche Forschung, gepaart mit dem Verstandnis fur die Winsche
unserer Kunden, garantieren wir auch in Zukunft optimale Produkteigenschaften.

Zusammen mit starken Partnern aus Wissenschaft und Wirtschaft bieten wir dartber hinaus die
Auftragssynthese und Herstellung verschiedenster Produkte. Der Aufbau einer vernetzten,
firmendbergreifenden Entwicklung erlaubt uns auch kurzfristig auf Kundenwinsche einzugehen.
Variable ChargengrofRen ermdglichen uns dabei die Belieferung von industriellen Grof3kunden bis
hin zu Kleinstmengen fur Projektentwicklungen.

Unser junges qualifiziertes Team, ein groRes Warenlager sowie zuverlassige Logistik-Partner
garantieren hierbei eine schnelle Abwicklung Ihrer Bestellung.

Die stetige Weiterentwicklung des Sortiments soll auch in Zukunft eine Grundvoraussetzung sein,
um optimale Bauteileigenschaften zu wirtschaftlichen Preisen zu gewahrleisten!

lhr Team von
HP-Textiles GmbH
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4 Carbon Materialauswahl Z
Ll Ll
‘<’t’ Bauteile aus Carbonfasern Optimales Carbongewebe ‘2
I'ZI' Carbongewebe sind aus vielen Hochleistungsanwendun- Leinwand: I'ZI'
8 %ehn m%ht mehweﬁztjdﬁer:(lien.t icle G bereiche | Diese Bindung ist die einfachste Bindungsart. Sie entstand aus 8
x N f?e (lje;en fer:rtsg rtonn_f[nbwe eW. Eje;zﬁerel(;: emn dem Flechten, wobei sich Schuss und Kette gleichmafig abwech- o’
< Mu t- un rtaL_Jmhta . r?to gedra ebad, ¥vindkraft un seln. Da das Gewebe von beiden Seiten gleich aussieht eignet es <
(&) otorsport nicht erreicht werden. sich fiir flache und einfache Bauteile. (&)

Die Zugfestigkeit von carbonfaserverstarkten Kunststoffen .

(CFK) liegen um eine vielfaches hoher als die von Koper:

herkdommlichen Alu- oder Stahlwerkstoffen. Bei der Koper Bindung wechseln sich Schuss und Kette nicht

Gleichzeitig sind Bauteile aus CFK deutlich leichter als gleichmallig ab. Beide Seiten sehen unterschiedlich aus. Die

metallische Werkstoffe. Gewebeseite auf der mehr Kettfaden zu sehen sind, nennt man

Kettkdper und die andere Seite entsprechend Schusskoper.
Die typische Carbonoptik steht so flir einen neuen Sportsitzschale fiir Ferrari 360/430, Dieses Gewebe lasst sich besser um Rundungen legen. Krbindunz/z)
Werkstoff mit High-End Eigenschaften. Hergestellt im IMC/MTI-Verfahren (voll-CFK) P 9
Weitere Details zur Herstellung von CFK-Bauteilen im IMC/MTI-Verfahren finden Sie in Leinwand Koper
unserem Onlineshop in der Rubriken ,Downloads® oder unter ,Videos®. ] ]
Drapierbarkeit + ++
Schiebefestigkeit +++ ++

CarbonbeSChIChtung Festigkeit im Laminat + ++

Neben der Herstellung komplexer CFK-Bauteile, Oberflichenglitte ++ ++

konnen auch bestehende Teile mit Carbon be- +++ sehr gut geeignet ++ gut geeignet + geeignet

schichtet werden
Eine ausfuhrliche Auswahlhilfe zu den Carbongeweben finden Sie auf der Seite 18

Auf den folgenden Seiten haben wir die
Vorgehensweise zur Carbonbeschichtung
inkl. diverser Tipps und Tricks zusammen-

gestelit. Ideal fur den Einstieg

Das Komplettset zur Carbonbeschichtung HP-KS-CB

Ein mit Carbongewebe beschichtetes Lenkrad. ) . . .
Um erste Erfahrungen mit den Produkten sammeln zu kdnnen, bieten wir unser Komplettset zur

Carbonbeschichtung an.

In diesem Set sind neben dem Epoxi-Deckschichtsystem auch das Carbongewebe sowie viele
Werkzeuge und Hilfsmittel enthalten.

Tuning fir den Nachwuchs.
Ein CFK beschichtetes Kinderrutschfahrzeug.

Das umfangreiche Komplettset zur Carbonbeschichtung




Motorrad- / Rollerverkleidungen, Moébel, ...
DER TOP SELLER - sehr haufig
fur Carbon-Sichtteile eingesetzt !
in Breiten zu 1m, 1,25m und 1,50m verfigbar
(Motorhauben, Dachpartien,...)

Additonsreaktion, wodurch keine Reaktionsprodukte freigesetzt werden. Daher kommt
es u.a. zu einem wesentlichen geringeren Volumenverlust, wie diese bei Vinylester-
oder Polyesterharzen der Fall ist.

HP-T240C (245g/m?, Kdper)

"8 Ubersicht Carbongewebe - L
0 g Materialauswahl N
; Beschreibung : : <
(I.I; ArtikelInummer Einsatzgebiete und Bemerkungen Optlmale EpOXIdhaI'ZG E

Warum Epoxidharz? -
- . X
(@) sehr leichte und feine Carbongewebe , . . , . L , N O
q HP-P8OC (80g/m?, Leinwand) Einsatz im Feinmodellbau. Epomdhalr_'ze weisen Slr']ed be{c,/ondirs' hohe Hafct:ungt;) Zu V|eletr>1 Un\t/\elrgrurédepn ?uf. Sli sind dfle b? o
Y HP-P9GC (93/m?, Leinwand) Beschichtung von Schaltern oder anderen vorzugte .arzmatrlx el der erar.eltung von Carbongeweben. Wo z. B. o__yester arze oftmals JTY
g sehr komplizierten Bauteilen, an lhre Leistungsgrenze stol3en, sind Epoxidharze vielfach die effektivere Losung.

Schmuck, Uhren, ...

. . .
T Vorteile von Epoxidharz
<§t Design Carbongewebe Sehr geringer Materialschrumpf (Materialschwund)
(72} Beschichtung von KFZ-Teilen, Die einzelnen Komponenten der Epoxidharze reagieren (iber eine sogenannte
=
<

Frei von Losungsmitteln
Dadurch keine Geruchsbelastigung durch Lésungsmittel!

HP-T240CE (245g/m?, Koper, Nicht so anfallig fur Verschiebungen! AuRerdem werden z.B. Sandwichsch&dume nicht angegriffen!
+ ca. 10-15g/m? EP-Binder) In erster Linie fur Flachenware.
Sehr gute Haftungseigenschaften
HP-T240/125CE (245g/m?, Kdper. Nicht so anfallig fiir Verschiebungen! Aufgrund der hohen Klebekraft auch auf bestehenden Untegriinden (Polyester-
+ thermoplastische Fixierung) Auch fiir komplizierte Geometrien. Laminat, Holz oder vielen Materialien) einsetzbar.

4 Fir die Verarbeitung von Hochleistungsfasern (Aramdig, Carbon,...) geeignet
rp-11600 (160g/mz, Kop er) mittelschwere Carbongewebe Hochwertige Fasersr;] mit hochwertigen H%rzen vera(rbeiten! 7 ) geelg
HP-P160C (1609/m2, Leinwand) Beschichtung von KFZ-Teilen,

HP-T200C (2OOg/m2, Koper) Motorrad- / Rollerverkleidungen,...
HP-P200C (200g/m2, Leinwand) Dauerhaft hohe mechanische Festifkeiten (geringes Ermidungsverhalten)

Im Vergleich zu herkdmmlichen Polyesterlaminaten weisen Verbundwerkstoffe mit
Epoxidharzen deutlich héhere Bestandigkeiten auf!

spezielle Bindungsart (Koper 4/4)

HP-T286C (285g/m?, Kdper) - dadurch sehr gut drapierbar . )
durch die offene Webeinstellung scheinen helle Unter- Sehr geringe Wasseraufnahme / ausgepragter Osmoseschutz

griinde durch Epoxidharze zeichnen sich durch eine sehr hohe Wasserdampdichte aus!

Aulerdem lassen sich mit wenigen Anstichen relativ hohe Schichtstarken realisieren.

HP-T193C (193g/m?, Kdper) Spread Tow_ _
HP-P193C (193g/m?, Leinwand) Gewebe mit sehr breiter Optik Informationen zum Tempern
HP-T405CER (205g/m?, Képer) Carbon-Design-Gewebe farbig Epoxidharze sollten nach dem Ausharten immer einer
HP-T405CEB (205g/m?, Képer) Einsatz in Orthopadie, Mobelbau, Temperung (,post-curing®) unterzogen werden. Da-
Beschichtung von KFZ-Bauteilen durch werden die mechanischen Werte und auch die
Warmestandfestigkeiten signifikant verbessert.
Carbon-Design-Gewebe farbig ,,glitter carbon* Hintergrund: Durch eine anschlieRende Warmezufuhr
HP-T285C (285g/m?,- KOper) Einsatz in Mobelstiicken und Sportgeratebau wird ein hdherer Vernetzungsgrad und somit auch eine
-Schiebefest mit dichter Verwebung bessere Festigkeit und Bestandigkeit erreicht.

-in verschiedenen Farben erhaltlich

Details sind auch in unserer Anleitung zur Temperung
sowie den Datenblattern der jeweiligen Systeme und
weiteren Anleitungen zu entnehmen. Carbonbeschichtung an einem AuRenspiegel
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Auswahlhilfe fur Epoxidharze

Die Verarbeitung

Vorbehandlung der Oberflache

Damit die Beschichtung lange haftet, muss vorab der Untergrund angeschliffen und gereinigt

werden.

Hier eine Ubersicht der Arbeitsschritte zur Vorbehandlung:

Der Untergrund muss trocken und frei von Silikon oder Fetten sein.
1 | Zuerst muss die Oberflache mit einem geeigneten Losungsmittel (z. B. Aceton) entfettet werden.
AnschlieRend muss die gesamte Flache ausreichend abliften!

Holz

Holzarten mit hohem Harz- / Olanteil (z. B. Teak) sind schwierig zu verkleben.

Hier muss die Oberflache besonders intensiv entfettet und gegen die Maserung grob
angeschliffen werden!

Schleifpapier mit der Kérnung 60-180

GFK

Schleifpapier mit Kérnung 60-120

Metall

Strahlen oder mit Winkelschleifer grob anschleifen.
Eine eventuelle Oxidschicht muss immer vollstandig entfernt und das Epoxidharz an-
schlielend innerhalb von 2-3 Stunden aufgetragen werden.

Alu

Entfetten und sorgfaltig anschleifen.
Eloxiertes Aluminium / Alu-Legierungen sollten ggf. zusatzlich angeatzt werden!

Kunst-
stoffe

Hier gelten besondere Spielregeln!

Wir empfehlen die Verwendung unseres Haftvermittlers.

Die Oberflache sollte sorgfaltig gereinigt und entfettet werden!

Die Reste vom Trennmittel missen vollstandig entfernt werden.

AnschlieRend muss die Oberflache mehrmals mit geeigneten Lésungsmitteln und Schleif-
pads vorbereitet werden.

Vor der Beschichtung muss solange gewartet werden, bis samtliche Bestandteile des
Lésungsmittels verdunstet sind.

Hinweis: Industriell werden Spritzgussteile oftmals unter Verwendung interner Trennmittel
hergestellt.

Zur Entfernung restlicher Trennmittel, miissen diese Kunststoffteile einer Temperung
(Wérmebehandlung) unterzogen werden.

Je nach Kunststoffsorte sind hier ca. 0,5-2h bei 50-60°C nétig

3 | Der Schleifstaub sollte mit Druckluft oder einem Staubsauger entfernt werden!

sen!

4 [ Die Oberflache erneut mit einem Lésungsmittel reinigen und alles ausreichend lange abliften las-

Anwendungsgebiet Produkt Informationen
Grundierung und Haftvermittler
Grundieren Verarbeitung auf:
glatte, nicht saugende HP-UC-9004 Glas, Metalle, Fliesen, viele Kunststoffe, ...
Untergriinde Schwarz eingefarbt, dadurch scheint der Unter-
grund nicht durch!
Topfzeit ca. 20-30 Min."
Grundieren Grundierung und Haftvermittler
leicht pordse bis stark Verarbeitung auf:
saugende Untergriinde HP-EB0FS Metalle, GFK, Holz,...
Topfzeit ca. 35 Min.’
Infusionsharz,
Infusion HP-E200GL | erhohte Temperaturbestindigkeit,
- sehr dunnflissig -
Topfzeit ca. 200 Min.'
Mehrzwecksysteme,
Klebe - und Laminierharze
o HP-E25KL 1\ /e rpesserte Haftung zu ,schwieri- 3
Laminieren oder gen“ Untergriinden, =
. chemikalienbestéandig 68°C =
(Fasertrankung, auch mehrere Topfzeit ca. 25, bzw. 45 Min.! (HP-E45KL)
Lagen Fasern moglich) HP-E45KL S
Unsere Empfehlung fiir '51
+ Einsteiger ! 2
1
Epoxi-Deckschicht - B )
Deckschichtharz, 69°C g
(Oberflachenspezialisten mit HP-E25DM | farblos, mittelviskos 3
verbesserter UV-Bestandigkeit. Topfzeit ca. 25 Min." ©
Auch als Laminierharze - — — 2
einsetzbar. Deckschichtharz, £
Trankung von bis zu 2 Lagen | HP-E40D farblos, niedrigviskos (dunnflissig) 50°C 2
Gewebe) Topfzeit ca. 40 Min."
mit Verdlnner XB spritzbar
Deckschichtharz,
HP-E25D farblos, niedrigviskos (dunnflissig) 45°C
Topfzeit ca. 25 Min.
Klarlack HP-PUR 2K-PUR Lack fur hochwertige Oberflachenbeschich-
hochwertige Oberflachen, tungen 1
guter Witterungs- und Topfzeit ca. 3 h
UV-Schutz
HP-KL400 1K-Lack fir nahezu alle festen Oberflachen
(1K-Lack) Topfzeit ca. 30 min."
Ful3noten:

'Alle Angaben bei 20°C und ca. 60% Raumfeuchte

Tipps:

tragen!

1. Die Oberflache muss lange genug trocknen (abluften).

AuRerdem sollte die Beschichtungsflache auf ,Betriebstemperatur® gebracht werden.
(Hintergrund: Zu kalte Oberflachen verlangsamen die Aushartungsgeschwindigkeit massiv!
AuRerdem besteht die Gefahr der Kondensatbildung.)

2. Um sich vor dem Schleifstaub zu schiitzen, empfehlen wir geeignete Schutzkleidung zu

Optimal sind porfessionelle Schleifgerate mit angeschlossener Absaugung.
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Die Beschichtung

Schritt 1: Carbongewebe zuschneiden

Das Gewebe muss auf Mal gebracht werden!
Vor der eigentlichen Beschichtung sollte das Gewebe probeweise auflegt oder mit einer Schablone
gearbeiten werden.

Fir den Zuschnitt eignen sich unsere Scheren (Aramidfasern ausgenommen).

Damit es nicht ausfranst, kann es -im spateren nicht sichtbaren Bereich- mit Klebeband (z.B. ,Ma-
lerkrepp“) versehen werden. Wenn durch dieses Klebeband geschnitten wird, franst das Gewebe
nicht aus.

Materialien: Carbongewebe (Ubersicht Seite18)
Werkzeuge: Schere, Malerkrepp zum abkleben

Carbongewebe im Zuschnitt (abgeklebt). Carbongewebe als Rollenware

Schritt 2: Grundierung auftragen

Die Grundierung muss gemaf Datenblatt (hier 100:50) angemischt werden.

Direkt im Anschluss kann die Grundierung diinn mit einem Pinsel aufgetragen werden.

Bevor das Epoxidharz aufgetragen wird, muss der Haftvermittler unbedingt ausgehartet sein. (ca.
5h bei 40°C)

Details gibt es im Technischen Datenblatt.

Materialien: Carbongewebe (Ubersicht Seite 18)
Werkzeuge: Pinsel oder Laminierwalzen, Farbwanne

Der Haftvermittler

Schritt 3: Epoxidharz anmischen

Zunachst muss die Harzkomponente in einem geeigneten Mischbecher abgewogen werden.
AnschlieRend sollte (unter Berucksichtigung des angegebenen Mischungsverhaltnisses) die notige
Menge Harter hinzugegeben werden.

Nach dem Vermischen wird nun der Ansatz in einen zweiten Mischbecher tUberfihrt und nochmals
sorgfaltig verruhrt.

Materialien: Epoxidharz (Ubersicht Seite 8)
Werkzeuge: Nitrilhandschuhe, Mischbecher, Farbwanne, Ruhrstabe, Malerkrepp, Waage

Zuerst das Harz abwiegen und anschlieRend den Harter hinzugeben. Mit einem Spachtel gut umriihren und dann in eine
weiteren Becher umtopfen und erneut gut umriihren.

Video zum Epoxidharz vermischen

Schritt 4: Laminieren

Das angemischte Harz kann nun mit einem Pinsel oder diinnen Rolle auftragen werden.

AnschlielRend wird das Gewebe aufgelegt und mit dem Entliftungsroller eingerollt, so dass es voll-
standig im Harz eingebettet ist.

Bei komplizierten Geometrien kann das Material auch mit einem Pinsel tupfend getrankt werden.
Hierbei sollte unbedingt vorsichtig gearbeitet und Verschiebungen im Gewebe vermieden werden!

Materialien: Epoxidharz (Ubersicht Seite 8)
Werkzeuge: Pinsel, Entllftungsroller, Laminierroller

Das Epoxi-Laminierharz wird mit einer beflockten Schaumwalze oder einem Pinsel aufgetragen. AnschlieRend wird das Gewebe
aufgelegt und sorgfaltig durchtrankt. Luftblaschen werden mit einem Entliftungsroller entfernt.
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Schritt 5: AbreiRgewebe auflegen

Wenn das gesamte Gewebe durchtrankt ist und sich keine Luftblasen mehr auf dem Bauteil befin-
den, wird ein AbreiRgewebe aufgelegt.

Dies sollte zu den Seiten gro3zugig Uberstehen lassen und auf die noch feuchte Oberflache aufge-
rollt werden (> 10cm).

Das Abreillgewebe sollte unbedingt in einem Stick aufgebracht werden, ansonsten be-
steht die Gefahr, dass UnregelmaRigkeiten durch die Ubergénge die spatere Optik storen.
Nach vorschriftsmafiger Aushartung (s. Datenblatt des Harzes), kann das Abreildgewebe vorsichtig
im spitzen Winkel abgeschalt werden.

Sobald dieses geschehen ist, kann das Uberstehende, ausgehartete Laminat abgeschnitten wer-
den.

Sollten sich kleinere Fehlstellen oder Erhebungen im Laminat befinden, kdnnen diese vorsichtig
(240er Kornung oder feiner) angeschliffen werden.

Hierbei muss unbedingt drauf geachtet werden, dass das Gewebe nicht beschadigt wird!

Materialien: Abreil3gewebe (Leinwand oder Kdper)
Werkzeuge: Schere

Das Abreil3gewebe nimmt Uberschissiges Harz auf. Ein Entliftungsroller zur sorgfaltigen Trankung sollte genutzt werden.

Sobald das Laminat ausgehartet ist, kann das AbreilRgewebe entfernt werden. Zuriick bleibt eine gleichmafig raue Oberflache.

Tipps zum Abreiligewebe

...peel ply
- never sand again!

Schritt 6: Epoxi Deckschichtharz auftragen

Nach dem Entfernen des Abreil3gewebes bleibt eine gleichmalig angeraute Oberflache zurtck.
Diese wird im Anschluss nochmals mit einem Epoxidharz tiberzogen, damit das Carbongewebe am
Ende vollstandig im Epoxidharz eingeschlossen ist.

Das angemischte Epoxidharz wird sorgfaltig mit einer beflockten Schaumwalze verteilt. Nach Be-
darf ist dieser Vorgang mehrfach ,nass-auf-feucht” zu wiederholen, um eine homogene Schicht
zu erzeugen oder eventuelle Fehlstellungen zu verbessern. Restliche Unebenheiten kdnnen
nach vollstandiger Aushartung mit feiner Kérnung geschliffen werden.

Luftblaschen kénnen vermieden werden, indem 0,2 - 0,8% Entlufter HP-BEL51 hinzugegeben wird
(bezogen auf die Gesamtmischung).

Wichtig: bei mehreren Lagen Deckschichtharz sollte ,nass-auf-feucht” gearbeitet werden.
Hier sollte die untere Harzschicht lediglich angelieren, damit sie sich beim Auftragen der Folge-
schicht nicht wieder abldst. Angeliertes Epoxidharz ist leicht klebrig, wie etwa die Rickseite eines
Klebebands.

Es darf auf keinen Fall so lange gewartet werden, bis die erste Schicht vollstandig ausgehartet ist!

Materialien: Epoxidharz, Entlufter
Werkzeuge: Pinsel oder Laminierwalze

Epoxidharz wird auf das Carbongewebe gegossen Epoxidharz wird mit beflockter Schaumwalze verteilt

Fertig laminierte Aufenspiegel
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WICHTIG: Luftblaschen vermeiden / entfernen !

Besonders die Deckschicht sollte moglichst blasenfrei sein.

Luftblaschen storen nicht nur die Optik - die Bauteile sind auch nicht mehr blasenfrei lackierbar!
Neben den direkt sichtbaren Luftblaschen, kdnnen aber auch so genannte ,Pinholes” Probleme
machen.

Hierbei handelt es sich um sehr kleine Luftblaschen, die gegen Ende der Aushartungsphase un-

mittelbar unter der Oberflache ,steckengeblieben” sind.
Oft werden diese erst sichtbar, wenn das Laminat vor dem Lackieren fein angeschliffen wird.

Pinholes

v

Deckschichtharz Luftblaschen

\H//H

flussig angeliert fest

Aushartungszeit

Entstehung s. g. Pinholes durch aufsteigende Lufteinschlusse.

Schritt 7: Klarlack auftragen

Dieser sorgt fur einen besseren Glanz und verbessert die UV-Bestandigkeit. Vor dem Auftragen
sollte die vollstandig ausgehartete Oberflache sorgfaltig mit immer feiner werdendem Schleifpapier
bearbeitet werden.

Beginnen kann man hier mit einer Kornung von ca. 320 bis hin zu einer feineren Kornung (z. B.
800er).

Anschliefiend die Oberflache erneut reinigen und entfetten.

Harz und Harter nach vorgegebenem Verhaltnis (100:25) mit geeignetem Ruhrgerat vorsichtig bla-
senfrei mischen.

Harz Harter PUR Verdiinner

Mischverhiltnis (Teile) 100 25 10-20

Topfzeit (bei 20°C) ca. 3 Stunden

Verarbeitungstemperatur (optimal) 18 - 25°C

ab 15°C und bis 70% relative Luftfeuchtigkeit

Oberflachenglatte

Tipps:

1. Zur Vermeidung und Verminderung von Luftblaschen, kann der Systementlifter (HP-BEL51)
genutzt werden.

2. Indem das frisch aufgetragene Harz kurz abgeféhnt und so letzte Luftblaschen zum aufplat-
zen gebracht werden, kdnnen Pinholes vermieden werden!

3. Unser Blasenfrei-Zerstauber (HP-BEL61) kann zur Entfernung von Luftblaschen verwendet

werden! 1-2 mal aufs noch fliissige Epoxi spriihen und die Blasen sind verschwunden.

Den Ansatz vor der Verarbeitung 10 Minuten ruhen lassen, damit evtl. entstandene Blasen ent-
weichen kdnnen. Anschliel3end innerhalb der Topfzeit verarbeiten.
Fir hohe Qualitaten wird Spritzapplikation empfohlen.

Durchmesser Spritzduse: ca.1,2-1,4mm, HVLP ca. 1,3 - 1,4mm

Spritzdruck: ca. 4bar, HVLP ca. 2 - 2,5bar
Spritzgange: 2 - 3 (empfohlen)

Empfohlene Schichtstarke: 40 - 50um (pro Schicht)
Ergiebigkeit: 1 Liter Mischung ca. 7m? bei 50um

Ein Auftrag mit beflockter Schaumwalze und anschliel3endes Verschlichten ist ebenfalls moglich.
Elektrostatische Verarbeitung (ESTA) ist ebenfalls moglich.

Wir empfehlen eine Lackierprobe mit anschlieRender Haftungsprufung!

Materialien: Klarlack, Verdunner
Werkzeuge: Lackierkompressor inkl. Zubehor oder Laminierwalzen, Mischbecher, Farbwanne

Alternativ unseren Klarlack zum Spriihen nutzen:

Es ist ein transparenter, universeller und schnelltrocknender Klarlack. Schitzt vor Korrossion und
UV-Licht und ist zudem Kratz-, Stof3- und Schlagfest. Geeignet fur Metall- und Holzoberflachen,
sowie flr lackierfahige Kunststoffe mit hoher Funktionalitat auf den Epoxidharzen.
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- Unsere Produkte -

> e

8 Komplettset zur Carbonbeschichtung Schritt 4: Laminieren 2

o O

4l HP-KS-CB (S.5) . 5 i 14

[« < Deckschichtsystem: HP-E25DM . glij:geel\:/vahltes EpOXIdha|r_|Zp_|_1o71 o
» Carbongewebe: HP-T200C - Entliiftungsroller: z.B. HP-RR-13x75

* 10tlg Streich- / Lackierset: HP-L1001 oder Laminierroller:  HP-L1018 /HP-L1019

Farbwanne HP-L301

Schritt 5: AbreiRgewebe auflegen

Vorbereitung
» Abreillgewebe:
* Aceton: HP-AC . Leinwand: HP-P83P
+ Schleifkbtze: HP-SS . Koper: HP-T105P
+ Schere: HP-L1054 _
- ggf. Schleifklotze: HP-SS Abreiligewebe HP-P83P
Aceton HP-AC
Schritt 6: Epoxi Deckschichtharz auftragen
Schritt 1: Gewebe zuschneiden
* Epoxidharz
+ Gewebe (Auswahl S. 18) « Entlifter: HP-BEL51
* Schere: HP-L1054 / HP-L1055 ¢ Pinsel: HP-L1071
+ ggf. Spruhkleber: HP-FIX400 « oder Laminierwalzen: HP-L1018 / HP-L1019

i * Blasenfrei-Zerstauber: HP-BEL61
Spriihkleber HP-FIX400

Entlifter HP-BEL51 Blasenfrei-Zerstauber HP-BEL61

Schritt 2: Grundierung auftragen

. _ Schritt 7: Klarlack auftragen
Grundierung Haftvermittler:  HP-UC-9004

» Schere: HP-L1054
* Laminierwalzen: z.B. HP-L1018 » Klarlack: HP-PUR
* Farbwanne: z.B. HP-L301 * VerdlUnner: HP-IMC-X
_ * Laminierwalzen: HP-L1018 / HP-L1019
Undercoating HP-UC-9004 - Mischbecher: HP-L1063/HP-L1064
* Farbwanne : HP-L301

Klarlack HP-PUR

Schritt 3: Epoxidharz anmischen

« Epoxidharz Ubersicht s. S. 8

* Nitrilhandschuhe: HP-L1095

* Mischbecher: HP-L1063 / HP-L1064

* Farbwanne: z.B. HP-L301

* Rduhrstabe: HP-L1061 oder Rihrstab HP-L1051
+  Waage: HP-VZ3010

Waage HP-VZ3010
Werkzeuge
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Auswahl Carbongewebe

HP-P80C
1K 80g/m?
Leinwand

HP-P160C
3K 160g/m?
Leinwand

HP-T193C
12K 193g/m?
Képer 2/2

HP-T200C
3K 200g/m?
Kdper 2/2

HP-T240C
3K 245g/m?
Kdper 2/2

HP-T285C
285¢g/m?
Koper 2/2
in diversen Farben erhaltlich

Weitere Informationen

In unserem Video- und Download-Portal unseres Online-Shops www.hp-textiles.com/shop ste-
hen verschiedene Arbeitsanleitungen und Videos zu unterschiedlichen Themengebieten zur Ver-
fugung.

Einige Beispiele sind hier aufgefihrt und lassen sich bequem Uber den QR-Code aufrufen.
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Unsere Geschaftsbereiche:

Composite Materialien GfK-Beschichtungen Bauchemie
.



