IMC / MTI - Verfahren

Praxistipps

HP-Te3tiles



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:

HP-T)<tiles

Oﬁbredderpux@

lelc L0 Digrals

Composite Materialien GfK-Beschichtungen Bauchemie
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www.hp-textiles.com/shop www.deinteich.de www.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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Hintergrundwissen
Wofur steht IMC / MTI-Verfahren?

Das IMC/MTI®-Verfahren kombiniert bei der Bauteilefertigung im Injektionsverfahren die Vor-
teile unseres In-Mould Coatings mit den Vorteilen der Membran-Tube-Infusion.

IMC / MTI® - Verfahren

/Y '\

MTI®-Leitung

Die luftdurchlassige aber gleichzei-
tig harzsperrende Absaugleitung
fur die Vakuuminfusion

In-Mould Coating
Ein in die Form aufgetragenes +
Lacksystem

= Zeit und Kostenersparnis

fertig lackierte Bauteile in hochster Qualitat

Beim IMC/MTI®-Verfahren erfolgt die Lackierung des Formteils bereits im Werkzeug bzw. in
der Negativform. Anstatt faserverstarkte Bauteile sehr aufwendig im Nachhinein zu schleifen
und zu lackieren, wird bei diesem Verfahren der Lack bereits in der Form — auf der Sichtseite
des Formteils — aufgetragen.

Durch die speziell entwickelte Rezeptur geht ein so aufgetragener PU-Lack auch nach Wo-
chen noch problemlos einen chemischen Verbund zum GFK/CFK ein. Gerade Produktionen
im Vakuuminfusions- oder Vakuumpressverfahren profitieren von diesem Prinzip.

Die MTI®-Leitung ist eine membranumhiillte Absaugleitung — durchlassig fur Luft bzw. Gase
— undurchlassig fur das Harzsystem. Sie wird im Vakuumaufbau als Ringleitung am Form-
teilrand platziert und sorgt im Vakuuminfusionsprozess fir eine gleichmalige Verteilung des
Harzes, ohne das Harz aus dem Bauteil abzusaugen.

Neben geringen Investitionskosten und sehr flexiblen Einsatzmaoglichkeiten, bietet das IMC/
MTI®-Verfahren ein hohes Maf} an Prozesssicherheit bei gleichzeitiger Optimierung der Bau-
teilqualitat.

Das IMC/MTI®-Verfahren wird bereits seit Jahren erfolgreich von diversen grof3en und na-
menhaften Herstellern aus den Bereichen Windkraft, Automotive aber auch bei Anwendern
im Modellflugzeugbau eingesetzt.

Was als modifiziertes Infusionsverfahren begann, entwickelte sich rasch zum Synonym fur
ein vollig neues Gesamtpaket zur Fertigung von Faserverbundstrukturen.

Aufbau Vakuuminfusion

In einem Faser-Kunststoff-Verbund wird die Lastenaufnahme in erster Linie von Fasern uber-
nommen. Zum Erreichen hoher Festigkeiten sollten Verbundbauteile daher einen mdglichst
hohen Faservolumenanteil aufweisen. Dieses wird mit Hilfe des Vakuuminfusionsverfahrens
erreicht. Hierbei wird das Fasermaterial trocken in die Form eingelegt und mit Vakuumfolie
und Dichtband luftdicht abgeschlossen. Danach wird die Luft zwischen Folie und Form abge-
saugt und Uber einen zweiten Anschluss ein sehr dunnflissiges Infusionsharz eingesaugt. Die
Verstarkungsfasern werden somit in einem geschlossenen Prozess durch das Infusionsharz

entliftet, getrankt und gleichzeitig verdichtet.

Vorteile Vakuumverfahren:

+ Sehr hoher Faservolumenanteil und somit Erzielung optimaler Bauteileigenschaften

* Minimierung von Gas- und Lufteinschlissen durch geschlossenen Trankungsprozess
* Fertigung von komplexen, dreidimensionalen Bauteilen mdglich

* Integration von Inserts und Schaumkernen maglich

* Hoher Automatisierungsgrad moglich (z.B. Rotorblattherstellung)

15 Kontrolle des Vakuumdrucks

mit dem VAC-Checker
wahrend der Infusion
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Vakuumprifung mit
dem VAC-Checker vor
der Infusion

/ Nach erfolgreicher Prifung,

optionaler Anschluss der
< Valve
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Bezeichnung

1 - Form

2 - Trennmittel

3 - Verstarkungsfasern
4 - AbreiRgewebe

5 - Lochfolie

6 - FlieBhilfe

7 - FlieBRkanal

8 - Vakuumringleitung
9 - Vakuumdichtband

10 - Vakuumdichtfolie

1" - Vakuumleitung

12 -  Steckverbinder

13-  Squeezee®Squeezer®
14 -  MTI®Valve

15-  VAC Checker

16 - Vakuumpumpe

Material / Bemerkungen

wassrig, bis 150°C (kurzzeitig bis 200°C)
Grundierwachs und PVA, bis 100°C
Carnaubawachs, bis 80°C

diverse Typen

Polyamid, Képer / Leinwand, div. Breiten
HDPE, 30g/m? 0. 44g/m?

PE 145g/m? 0. 200g/m?
PE-Spiralschlauch / Blade-Runner®

MTI®-Leitung
Butylkautschuk, Einsatz bis 80°C, schwarz
Synthesekautschuk, Eins. bis 210°C, gelb

PA/PE/PA, Breite 2,60m

PA/PE/PA, Breite bis 8,00m, bes. transparent
PA/PE/PA als Schlauch, Breite 1,50m

PA als Schlauch, Breite 20, 30, 60, 90cm

PE (bes. preiswert), 10 bzw. 12mm
PUR (bes. flexibel), 10 bzw. 12mm

diverse Typen, Manometer, Ventile, usw...
Schlauchklemmen

Automatikventil zur Harzregulierung
Digitales Vakuum-Messgerat

Drehschieberpumpe, élgeschmiert
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Artikel

HP-HGRS
HP-G und HP-PVA
HP-CX7

HP-P83P oder HP-T105P
HP-RF30/130 oder HP-RF44
HP-IM145/100 oder HP-IM230/120

HP-ST060, HP-ST080, HP-ST100 /
HP-VZ1475

HP-MTI-08
HP-ST12X3/80
HP-ST10X3/210

HP-VF60/260
HP-VF70
HP-VFT75/150
HP-VFT50

HP-VZ1010, bzw. HP-VZ1020
HP-VZ1030, bzw. HP-VZ1040

HP-VZ1400, bzw. HP-VZ1425
HP-VZ1450

HP-VZ1440

HP-VZ1200, HP-VZ2000
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Das IMC-MTI-Verfahren
1. Aufbau der Trennschicht

Schritt-fur-Schritt

Zunachst muss die Oberflache der Negativfom
gereinigt werden.

Bei Formen die mit dem Formenbauharz HP-E30FB
erstellt wurden, kdnnen hierzu z. B. Lésemittel (Aceton,
Verdunner XB) verwendet werden.

Anschlie3end erfolgt der Auftrag des Trennmittels (hier:
HP-HGRS5) in mind. 2-3 Schichten zu je 20-25g/m?2.

Wenn gewunscht, kann es bereits nach einigen Minu-
ten auf Hochglanz poliert werden.

Nach der letzten Schicht sollte der gesamte Trenn-
schichtaufbau mindestens 30 Minuten ausharten.

Die Trennmittelschicht ist fir Mehrfachentformungen
geeignet, sollte jedoch zwischendurch mit einer Schicht
HP-HGRS5 aufgefrischt werden.

Hier geht es zum passenden Video des
IMC/-MTI®-Verfahrens

Auswahl der Trennmittel

Das optimale Trennmittel wird u. a. nach den vorliegenden Prozesstemperaturen ausgewahlt.

Die hohe Haftung des In-Mould Coatings erfordert den Einsatz besonders wirksamer Trennmit-

tel, damit es nicht zu ,bdsen Uberraschungen® kommt.

Neben den bekannten Produkten auf Basis von Carnaubawachs oder PVA (s. Tabelle unten)
bieten wir auch ein spezielles Hochglanztrennmittel auf wassriger Basis an: HP-HGRS.
Dieses Produkt ist fur eine dauerhafte Verarbeitungstemperatur bis ca. 150°C (kurzzeitig bis

knapp 200°C) geeignet.
BESONDERHEITEN VERBRAUCH | TROCKNUNGS- TEMPERATUREN
ZEIT
Produkte
g/m? ( Minuten bei ...Verarbei- ... max. Ein-
20°C) tung mind. satztemp.
(empfohlen) c°
°C
HP-HGR5 * Wassrige Basis- 100% Ldsemittelfrei!
wissriges Trennmittel, Sehr gute Trennwirkung, auch mit _ _
fIUssigg PUR (IMC). Ruckstande kénnen mit 20-25 5-15 15
Wasser abgewaschen werden.
* KEIN Single-Trennmittel !
HP-G,‘ hs. visk Grundierung fiir HP-PVA.
Grundierwachs, viskos | pyckstande kannen mit Testbenzin 30 5-15 15
oder XB-Verdiinner entfernt werden.
* Sehr sichere Trennschicht.
E'ID,'PVA el Grundierung HP-G nétig. Alternativ
ﬂ? ientrennmittel, HP-BM17 0. HP-CX7 méglich. Riick- 60 5-10 15
ussig stdnde mit Wasser abwaschbar.
* In mehreren Lagen auspolieren.
HP-CX7 Hochglanz-Trennmittel.
Carnﬂaubawachs, Auch als Grundierung fiir HP-PVA. 15-20 10-15 20 80
pastos Rickstande kénnen mit Testbenzin
oder XB-Verdunner entfernt werden.
HP-HGR580* Wassrige Basis- 100% Losemittelfrei!
wassriges Trennmittel, Sehr gute Trennwirkung, auch mit . )
fIUSSigg PUR (IMC). Ruckstande kénnen mit 20-25 10-15 20 80
Wasser abgewaschen werden.

* frei von Silikonen und PTFE
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2. In-Mould Coating verarbeiten
In-Mould-Coating anmischen:
Die gewunschte RAL-Farbe des In-Mould Coatings aus- Die Harzkomponente vorlegen und die nétige Menge Harter hinzugeben (100:50 Gewichtstei-
wahlen. le). AnschlieRend alles vorsichtig vermischen. Die Bildung von Luftblaschen bereits hier ver-

meiden. Nun kann alles innerhalb der Topfzeit (ca. 30 Minuten) verarbeitet werden.

Far eine optimale Qualitdt empfehlen wir das Spritzverfahren.
(Eine Verarbeitung mit Lackwalze / Lackpinsel ist ebenfalls mdglich, ergibt aber i. d. R. eine
weniger homogene Schichtdicke.)
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Gleichmaliig im Kreuzgang auftragen und Blasenbildung vermeiden.

. o _ Ein Anschleifen vor dem 2. Auftrag des In-Mould Coatings ist nicht erforderlich, wenn dieser
Anschlieflend das In-Mould Coating im Mischungsver- innerhalb von 24h (bei 20°C) erfolgt.

haltnis 100:50 (nach Gewicht) anmischen.

<>
, Mischung Verarbeitung Verbrauch
100 Teile (Harz)

- N 40-50 ym
50 Teile (Harter) Dise: 1,2 - 1,4mm (pro Spritzgang)
Das In-Mould Coating innerhalb der Verarbeitungszeit %ezger;gi Druck: ca.4bar  2-3 Spritzginge

. . - |
(ca. 30 Minuten bei 20°C) auftragen. Verdinner empfohlen

Verbrauch: 1 Liter Mischung = ca. 7m? bei 50um

Ist das In-Mould Coating in die Form lackiert, kann die Beschichtung mit Epoxidharz (bzw. die
Infusion) ohne eine weitere Kupplungsschicht erfolgen!

Hierzu muss das In-Mould Coating vor der weiteren Verarbeitung lediglich einen ausreichen-
den Vernetzungsgrad erreichen (vorharten bis zur Klebefreiheit).

Die Dauer der Vorhartung ist mafgeblich von der Temperatur abhangig.
Bei 20°C betragt diese ca. 24h > bei einer Formentemperatur von 80°C verkurzt sich diese
auf wenige Minuten!

Kurzinfo:

WICHTIG:
Das In-Mould Coating HP-IMC darf vor dem Beschichten mit Epoxi nicht mehr klebrig sein. Das
hat den Vorteil, dass der Laminataufbau auch nach bis zu 4 Wochen (bei 20°C) noch erfolgen

BB

Die Basis fur das In-Mould Coating HP-IMC bildet ein hochwertiger 2k PUR Lack.

Vorteile des In-Mould Coatings:

* Wegfall nachtraglicher Schleif- und Lackierarbeiten

* hohe Haftungseigenschaften 777
Temperatur Vorhartungszeit
* hochster Schutz fur den Faserverbund (vor der Beschichtung mit Epoxid)
80°C wenige Minuten
» lieferbar nach RAL oder in transparent 9
60°C 40 - 80 min
40°C 4-6h
20°C 24 h

Richtwerte kdnnen prozessbedingt abweichen. Wir empfehlen Vorversuche.
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3. Lagenaufbau und Vakuum-Materialien
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Die Verstarkungsfasern (Gewebe, Gelege,...) trocken
auflegen. Die einzelnen Lagen mit etwas Spruhkleber
oder dem selbstklebenden Glasgitter-Gewebeband
(siehe S. 11) fixieren.

Ein groRer Vorteil des IMC/MTI®-Verfahrens z. B. ge-
genuber Prepregs:

Die hohen Investitionen fur Autoklaven und Kiihleinrich-
tungen fallen weg. AulRerdem ist eine gréfliere Auswahl
an Geweben / Gelegen direkt verfligbar.

Fir eine optimale Infusion werden nun die Vakuumbhilfs-
mittel aufgelegt.

Hierzu gehort zunachst ein AbreilRgewebe.

Dieses nimmt Uberschissiges Harz auf und hinterlasst
eine gleichmafig raue Oberflache.

Darauf folgt eine Lochfolie.

TIPP:
Die Lochfolie einfach an den Ecken mit etwas Maler-
krepp fixieren.

Um einen raschen Harzfluss zu ermdglichen, wird nun
noch eine Flielhilfe aufgelegt und ebenfalls mit etwas
Malerkrepp in der Position gehalten.

Fixierung der Faserlagen:

Aufbau der Vakuumhilfsmittel:

S

Neben einem Spruhkleber konnen die Faserlagen
mit Hilfe eines Glasfaser-Gitter-Gewebebands (HP-
AMO075/050) fixiert werden.

Dieses Produkt ist nicht nur selbstklebend, sondern
besteht auch aus einem Glasfasergewebe, weshalb es
einfach im Laminat bleiben kann.

1. AbreilRgewebe
— Hinterlasst eine gleichmaRig angeraute Oberflache
und nimmt Uberschussiges Harz auf.

2. Lochfolie
— Erleichtert die Trennung zwischen FlieRhilfe
und Abreildgewebe.

3. FlieBhilfe
— Sorgt fur ein gleichmaRiges Vakuum, und einen
guten Harzfluss auch in verwinkelte Bereiche.

Alle Vakuumhilfsmittel kbnnen einfach mit einer unserer
Scheren zugeschnitten werden.

FlieBkanale fiir das Infusionsharz einrichten:

Bei Bauteilen mit grof3eren Fliesstrecken, kénnen auch
gezielt ,Harzkanale“ aufgebaut werden.

Hierzu kann unser Spiralschlauch mit Klebeband auf
der FlieB3hilfe fixiert werden, sodass hier spater gezielt
grollere Mengen flieken kénnen. Die Spiralschlauche
sind in unterschiedlichen GréRRen erhaltlich.
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4. Anbringen der MTI-Leitung

Das Multitalent fiir Klebe- und Dichtarbeiten:

Unsere Vakuumdichtbander bestehen aus Butylkautschuk
und zeichnen sich besonders durch eine hohe Haftung auf
diversen Untergrunden aus.

Um gleichzeitig eine hohe Dichtwirkung zu erreichen, sind
die Bander etwa 3mm hoch und ca. 12mm breit, sodass
sich sogar kleine Unebenheiten oder Knicke in der Vaku-
umfolie einfach abdichten lassen.

Die MTI®-Leitung wird mittels Vakuumdichtband am
Formenrand fixiert.

Alternativ kann die Leitung auch mit etwas Klebeband
gegen Verrutschen gesichert werden.
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Dann wird die MTI®-Leitung mit der Vakuumleitung ver-
bunden. Hierzu kann ebenfalls Vakuumdichtband ver-

MTI®-Leitung mit der Vakuumleitung verbinden:
wendet werden.

Zunachst einige Zentimeter der inneren Spirale aus der Membrane heraus ziehen. Dann diese
Spiralleitung um den Schlauch, der zur Vakuumpumpe flhrt wickeln.

MTI

oy DOEDRPTUD

Gase konnen durch die Membran entweichen und
abgesaugt werden

Membran
/ Anschlielend die Membrane wieder auf die Hohe der Spiralleitung ziehen. Etwas Vakuum-
i e . dichtband herum wickeln, sodass der Ubergang zum Schlauch vollstandig umgeben ist.

Harzfluss wird an der Membran ge-
stoppt und gleichmaBig im Bauteil
verteilt.

Bei der MTI® Leitung handelt es sich um eine membranumhdiillite Absaugleitung. Diese Mem-

bran ist flr Luft bzw. Gase durchlassig, Harze kénnen jedoch hierdurch nicht entweichen. Die Endungen verschlieRen:

MTI® Leitung wird im Vakuumaufbau als Ringleitung am Formenrand platziert. Erreicht das

eingeleitete Harz an einer Stelle die Absaugleitung, stoppt es hier und flielit weiter durch das Einfach etwas Dichtband vom Tragerfilm befreien und in das Ende der Leitung legen. Anschlie-

zu trankende Fasermaterial des Bauteils. Rend sorgfltig zusammendriicken, umknicken und mit einem weiterem Stiick Vakuumdicht-
band verschliel3en.

Vorteile:

» Optimierung der Bauteilqualitat und eine Minimierung von Lufteinschllissen ___ I - —

» Es ist keine Harzfalle mehr nétig, sodass der Harzverbrauch reduziert wird ;-Z'_. S A t EE‘-}““

» Frei gestaltbarer Harzverlauf, es entfallen aufwendige Berechnungen \ 1!

* Minimierung von Dry Spots, vollstandige Bauteiltrankung und eine hdhere Prozesssicher- ‘ y 4L EELAE
heit ) i

* Hoher Faservolumenanteil, einstellbar Uber die infiltrierte Harzmenge
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5. Abdichten mit Vakuumfolie

Mit Hilfe des Vakuumdichtbands die Vakuumfolie am
Formenrand fixieren. Gro3zligig Abnaher (Ohren, Fal-
ten) mit einarbeiten, damit die Folie nicht spannt.

N

Alternativ kann auch ein Folienschlauch genutzt wer-
den. In diesen kann dann das komplette Bauteil samt

Form gelegt.

Anschlieflend die schmalen Seiten (Schnittstellen) mit
Vakuum-Dichtband verschliel3en.

Vor der eigentlichen Infusion folgt zunachst eine Dichtheitsprobe!
So lassen sich eventuelle Undichtigkeiten oft frihzeitig erkennen und beseitigen.

6. Infusionsharz vorbereiten und einleiten

Bevor das Infusionsharz eingeleitet wird, muss es zu-
nachst entgast werden.

Hierzu wird es direkt nach dem vermischen (MV =
100:30) in einen Exsikkator gestellt und die Luft eva-
kuiert. Je nach Starke des Vakuums, platzen so bereits
nach Sekunden die ersten Luftblaschen auf.

Das entgaste Infusionsharz kann anschlieRend in das
Bauteil ,gesaugt‘ werden.

Direkter Weg zu unseren
Infusionsharzsystemen:

Anschliisse der Harzzufuhr (Infusionsleitung):

Anschlusspunkte zur Harzeinleitung maglichst so einar-
beiten, dass das gesamte Objekt von diesem Punkt aus
gut infusioniert werden kann. In der Regel wahlt man
hierfur zentrale Stellen aus. So kann das Harz die Fa-
sern tranken und die Luft nach auf3en (also in Richtung
Saugleitung am Bauteilrand) verdrangen.

Anschlisse konnen sowohl vor dem Abdichten, als
auch nachtraglich eingearbeitet werden. Oftmals ist es
sinnvoll, die Saugleitung vorab mit einzuarbeiten.

Infusionsleitung direkt einarbeiten:

Zunachst etwas Vakuumdichtband um die Zufuhrleitung wickeln.

Anschliel’end ein etwa 10 x 10 cm grof3es Stlick Folie zuschneiden. Dieses ebenfalls mit
einem kleinen Loch versehen. Danach das Folienstick an den Randern abdichten. Nun den
Schlauch durch die Offnung der Folie fihren, sodass die Offnung durch das Vakuumdichtband
an der Leitung abgeschlossen wird.

Das Vakuumdichtband, in der Mitte (am Schlauch) und am Rand, sollte sich jetzt auf der selben
Seite der Folie befinden.

Nun das Uberstehende Ende der Zufuhrleitung durch einen Schnitt unter die Vakuumdichtfolie
(am Bauteil) fihren. Anschlie3end diese Stelle abdichten, indem zuerst das mittlere Dichtband
(am Schlauch) an die Offnung der Folie gedriickt und danach an den Rand des Folienstiicks
gepresst wird.
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Die MTI® - Leitung wahrend der Infusion:

Draufsicht auf die MTI®-Leitung von oben, teils ohne
Membrane:

Das Infusionsharz stromt inklusive Luftblaschen von
rechts auf die MTI®-Leitung zu...

... und trifft auf die Membrane.

Durch diese lassen sich die Luftblaschen weiter absau-
gen, OHNE dass das Infusionsharz in die Absaugleitung
gerat.

Trifft das Infusionsharz (inkl. feinster Mikroblaschen) auf
die MTI®-Leitung am Bauteilrand, wird es von der Mem-
brane aufgehalten.

Die Luftblaschen werden jedoch weiterhin abgesaugt.

Durch die Verwendung der MTI®-Leitung wird das
Bauteil vollstandig getrankt. Gleichzeitig verhindert die
Membrane ein Absaugen des Harzes (wie bei der Ver-
wendung einer herkdbmmlichen Spiralleitung).

Prozessparameter Vakuuminfusion: (als Orientierungshilfe)

» optimale Verarbeitungstemperatur = ab 20 - 25°C - hohere Temperaturen sind nattrlich
maoglich!
» optimaler Prozessdruck = ca. <20 mbar absolut

Vakuumfolie oder Vakuumschlauch?

( (0
Y el

Vakuumfolie

Preiswerte Vakuumfolie mit sehr guten mechanischen Eigenschaften:
* hohe Reil¥festigkeit

+ gute Temperaturbestandigkeit

* Flexibilitat

» sehr geringen Durchlassigkeit

Im Lagenaufbau wird die Vakuumfolie als letztes Material mittels eines Vakuumdichtbandes auf
der Form fixiert.

ARTIKEL |GEWICHT| DICKE | BREITE | max. TEMPERATUR |  ReiRdehnung MATERIAL
g/m? um cm °C %
HP-VF70/260 70 70 260 127 > 400 PE/PA/PE
HP-VF70/400 | 70 | 70 | 400 | 127 | > 400 | PE/PAIPE
HP-VF70/600 | 70 | 70 | 600 | 127 | > 400 | PE/PAPE
HP-VF70/800 | 70 | 70 | 800 | 127 | > 400 | PEIPAIPE

( 0

Vakuumschlauch

Preiswerte Vakuumfolie mit sehr guten mechanischen Eigenschaften:
* hohe Reil¥festigkeit

» sehr gute Temperaturbestandigkeit

Flexibilitat

» sehr geringen Durchlassigkeit

Formteile kdnnen einfach in den Schlauch geschoben werden. Die Enden werden mittels eines
Vakuumdichtbandes abgedichtet. Geeignet flur Epoxi- und Polyesterharze.
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ARTIKEL |GEWICHT| DICKE @ | TEMPERATUR | SCHMELZ- | ReiRdehnung | MATERIAL

Fir blasenarme Infusionen sind Driicke <20mbar (absolut) empfehlenswert! Hierzu sollte g/m* um cm max. °C PUNKT -C %

eine leistungsfahige Vakuumpumpe genutzt werden. HP-VFT50/030 50 50 Uit 195 >205 >330 i
HP-VFT50/060 | 50 | 50 | 382 | 195 | >205 | >330 PA

WICHTIG: HP-VFT50/090 | 50 | 50 | 57 | 195 | >205 . >330 . PA

Dr?s anégelegte VakLtJum n;]yss aLlerelchend lange gehalten werden, d. h. auch Gber die Gel- HP-VFTTOMS0 | 70 | 70 | 9549 | 100 | >z | >300 | PE/PAIPE

ase des Harzsystems hinaus!
P y HP-VFT751150 | 75 | 75 | 9549 | 120 | >120 | >360 | PAJPE/PA




Praxistipps

=8 Produkte fiir das MTI / IMC -Verfahren Weitere Informationen Z
X Z
= In unserem Video- und Download-Portal unseres Online-Shops www.hp-textiles.com/shop (@)
Q |m-Mou|d-Coating stehen verschiedene Arbeitsanleitungen und Videos zu unterschiedlichen Themengebieten zur  Jws
8 . Verfugung. Einige Beispiele sind hier aufgeflhrt und lassen sich bequem Uber die QR-Codes E<§
* In-Mould-Couting HP-IMC aufrufen s

o - Deckschichtharz (Gelcoat) HP-E25DM : .
'&‘ o
u Arbeitsanleitungen =
% Epoxidharze Epoxidharze Praxistipps Formenbau Praxistipps W
+ Formenbauharz HP-E30FB (14

* Infusionsharzsysteme, z.B. HP-E3000GL, HP-HE300RI Earmenba |-I|_J
Stineli Praxistipps m

Trennmittel

¢ Trennmittel HP-HGR5

* Grundierwachs HP-G

* Folientrennmittel HP-PVA
« Carnaubawachs HP-CX7
¢ Trennmittel HP-HGR80

AbreiRgewebe - N

» Abreiligewebe Leinwand, z.B. HP-P83P Oder Alternativ
+ AbreiRgewebe Koper, z.B. HP-T105P 114 i .

) P das Triplex-Mesh
HP-TX280/150

FlieBhilfen

* Lochfolie z.B. HP-RF30/130
+ Entluftungsnetz, z.B. HP-IM145/100

in einem: AbreiRgewebe,
Lochfolie und Mesh.

Vakuumhilfsmittel

* MTI-Leitung HP-MTI-08

*  MTI-Valve HP-VZ1450

» Vakuumdichtband, z.B. HP-ST12x3/210
» Vakuumfolie, Vakuumschlauch, z.B. HP-VT70/800
» Steckverbinder

» Schlauchklemme Sqeezee

* Vakuum-Messgerat HP-VZ1440
+ Vakuumpumpe, z.B. HP-VZ1200
* Manometer, z.B. HP-VZ1180

» Spiralschlauch, z.B. HP-ST060

» Gitterklebeband, HP-AM075/050
» Scheren, HP-L1054, HP-L1055




Unsere Geschaftsbereiche:

HP-TeQtiles 0/5 bredderpox®

Composite Materialien GfK Beschichtungen Bauchemie

HP-Te3<tiles

Otto-Hahn-Str. 22
48480 Schapen
Deutschland

Tel.: +49 (0) 5905 945 98 70
Fax: +49 (0) 5905 945 98 74

info@hp-textiles.com
www.hp-textiles.com



