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Ein Unternehmen der Bakelite Gruppe



LaminierLaminierLaminierLaminierLaminierharharharharharz L 1z L 1z L 1z L 1z L 16060606060
HärHärHärHärHärttttter 1er 1er 1er 1er 160, 160, 160, 160, 160, 163, 260S63, 260S63, 260S63, 260S63, 260S

01-2001 1-15

Ein Unternehmen der Bakelite Gruppe

Zulassung:

Einsatzgebiete:

Verarbeitung:

Einsatz-
temperaturen:

Besondere
Merkmale:

KKKKKurururururzzzzz
CharCharCharCharCharaktaktaktaktakterererererisisisisistiktiktiktiktik

Spezielle
Einstellungen:

L 160 T: Thixotropiert
L 160 W: Weiss eingefärbt

Bei Temperaturen zwischen 10°C und 50°C
Alle üblichen Verarbeitungsverfahren

-60°C bis + 50 - 60°C ohne Temperung
-60°C bis +80 - +100°C nach Temperung

Herstellung von Segelflugzeugen, Motorseglern und
Motorflugzeugen,
Boots- und Schiffsbau, Sportgeräte, Flugmodellbau
Formen- und Vorrichtungsbau

Luftfahrt - Bundesamt

Niedrige Mischviskosität
Gute mechanische und thermische Eigenschaften
Topfzeitbereich von ca 45 min bis ca 5 h
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Vom Luftfahrt - Bundesamt zugelassene Laminierharzsysteme mit verschiedenen Topf-
zeiten für die Verarbeitung von Glas- Kohlenstoff- und Aramidfasern. Durch die guten
mechanischen Eigenschaften eignen sich diese Systeme zur Herstellung von statisch und
dynamisch hochbelasteten Bauteilen.

Nach der Temperung bei 50-55°C erfüllen die Systeme die Anforderungen für Segelflug-
zeuge und Motorsegler ( Einsatztemperaturen -60°C bis +54°C ). Um die Anforderungen
für Motorflugzeuge ( Einsatztemperaturen -60°C bis +72°C ) zu erreichen, ist eine Tem-
perung bei 80°C erforderlich.

Die Topfzeitbereiche liegen zwischen ca. 45 min und 4-5 Stunden. Nach der Anhärtung
bei Raumtemperatur sind die mit Härter 160 hergestellten Teile bearbeit- und entformbar.

Härter 163 und Härter 260 S sind nach der Anhärtung bei Raumtemperatur noch spröde
und müssen vor der Bearbeitung oder Entformung bei 40-50°C ca 1-2 Stunden nachge-
härtet werden.

Auch bei ungünstigen Anhärtungsbedingungen, wie tiefen Temperaturen oder hohen Luft-
feuchtigkeiten, erhält man klebfreie, hochglänzende Oberflächen.

Die Mischviskosität ist sehr niedrig eingestellt - deshalb können diese Kombinationen
auch für Injektions- und Pultrusionsverfahren eingesetzt werden. Beim Handlaminieren
an senkrechten Flächen kann es, speziell beim Einsatz von weitmaschigen Geweben,
zum Auslaufen des Harzes kommen. Für solche Anwendungsfälle ist der Einsatz von
Laminierharz L 160 T vorteilhaft.

Die Laminierharzsysteme enthalten keine unreaktiven Zusätze. Die eingesetzten Rohstof-
fe haben einen sehr geringen Dampfdruck, sodass die Systeme auch bei erhöhten Tempe-
raturen unter Vakuum verarbeitet werden können (RTM-Verfahren). Auch sind bei der
Kombination mit UP-Vorgelaten, diversen Lacken (z.B auf PUR- Basis) usw. kaum Verträg-
lichkeitsprobleme zu erwarten. Eine ausreichende Abprüfung ist jedoch in jedem Fall
unerlässlich.

Die einschlägigen Sicherheitshinweise zum Umgang mit Epoxidharzen und Härtungsmit-
teln sowie unsere Hinweise zur sicheren Verarbeitung sind zu beachten.

AnAnAnAnAnwwwwwendungendungendungendungendung
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(*) Gilt für farblose Einstellung, Härter sind blau-transparent eingefärbt

SpezifSpezifSpezifSpezifSpezifikikikikikationenationenationenationenationen

061LzrahreinimaL

ethciD mc/g 3 C°52/ 71,1-31,1

tätisoksiV C°52/saPm 009-007

tnelaviuqädixopE -- 281-661

trewdixopE -- 06,0-55,0

lhazbraF rendraG 3xam

061reträH 361reträH S062reträH

ethciD mc/g 3 C°52/ 00,1-69,0 79,0-49,0 79,0-39,0

tätisoksiV C°52/saPm 05-01 06-01 001-08

lhaznimA g/HOKgm 066-016 085-025 005-054

lhazbraF rendraG )*(3xam )*(3xam )*(3xam
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VVVVVerererererarbeitungskarbeitungskarbeitungskarbeitungskarbeitungskennennennennennwwwwwerererererttttteeeee

061reträH 161reträH 261reträH 361reträH S062reträH

serelttiM
tnelaviuqänimA

44 74 84 94 26

A061reträH A161reträH A261reträH A361reträH

serelttiM
tnelaviuqänimA

94 25 25 16

061LzrahreinimaL

treW-PErerelttiM 75,0
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Neben den Abmischungen der Härter 160, 163 und 260 S sind auch weiter vorreagierte Härter lieferbar, gekennzeichnet
durch ein A (z.B. Härter 160 A). Diese Härter haben eine höhere Viskosität und sind deshalb für das Laminieren von
senkrechten Flächen besser geeignet.

MiscMiscMiscMiscMischungsvhungsvhungsvhungsvhungsverererererhältnishältnishältnishältnishältnis

reträH
-sgnutiebrareV

tiez
C°02/g001

essintlährevsgnuhcsiM gnuträHhcaN
TRieb

rabtiebraeb

gnuztesnemmasuZ
%sthciweG

elietsthciweG elietnemuloV 061reträH S062reträH

061 h1ac 52:001 82:001 aj 001 0

161 h2-5,1ac 62:001 03:001 aj 08 02

261 h5,2-2ac 72:001 03:001 aj 07 03

361 h5,3-3ac 82:001 03:001 edörps 06 04

S062 h5ac 63:001 04:001 nien 0 001

A061 h1ac 82:001 23:001 aj 001 0

A161 h2-5,1ac 03:001 53:001 aj 08 02

A261 h5,2-2ac 03:001 53:001 aj 07 03

A361 h5,3-3ac 53:001 04:001 nien 06 04

HärHärHärHärHärtttttererererermiscmiscmiscmiscmischunghunghunghunghungenenenenen
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TTTTTemememememperperperperperaturaturaturaturatur-----
anstieg

Ansatzgröße:
100g / 20°C

100

50

20

60 120 300
1 2 3 4 5Stunden

°C

Minuten 180 240

Härter 163Härter 160

Härter 260 S

ca. 60 Minuten

ca. 5 - 6 Stunden

ca. 100 Minuten

ca. 6 - 7 Stunden

ca. 120 Minuten

Laminierharz L 160

GelierGelierGelierGelierGelierzeitzeitzeitzeitzeit

Schichtstärke 1 mm
bei verschiedenen Tempera-
turen

20 - 25°C

40 - 45°C

Härter 260 SHärter 163Härter 160

ca. 3 - 4 Stunden
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50 100 150

10

102

103

N/
mm2 15 h bei 50-55°C

Temperatur °C

Temperung:---------->

Anhärtung:
24 h bei 20-25°C

Laminierharz L 160
Härter 260 S

unkonditioniert

ScScScScSchubmodulhubmodulhubmodulhubmodulhubmodul
DIN 53DIN 53DIN 53DIN 53DIN 53444444545454545

10 h bei 80-85°C

Härter 160 Härter 163 Härter 260 S

GlasüberGlasüberGlasüberGlasüberGlasübergggggangs-angs-angs-angs-angs-
tttttemememememperperperperperatur ( Tatur ( Tatur ( Tatur ( Tatur ( T

G G G G G )))))

konditioniert bei
40°C / 90% rel
Feuchtigkeit
DSC
DIN 51007

Unkonditioniert 75- 80°C 85 - 90°C 90 - 95°C

65 - 70°CKonditioniert 80 - 85°C 85 - 95°C

24 h. 20 - 25°C +
15 h. 60 - 65°C
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LaminierLaminierLaminierLaminierLaminierharharharharharz L 1z L 1z L 1z L 1z L 160  Här60  Här60  Här60  Här60  Härttttter 1er 1er 1er 1er 16060606060

AnsAnsAnsAnsAnstieg der Glasübertieg der Glasübertieg der Glasübertieg der Glasübertieg der Glasübergggggangsangsangsangsangstttttemememememperperperperperatur (Tatur (Tatur (Tatur (Tatur (T
GGGGG)))))

bei vbei vbei vbei vbei verererererscscscscschiedenen Thiedenen Thiedenen Thiedenen Thiedenen Temememememperperperperperaturaturaturaturaturenenenenen

T G
 (°

C
)

Die Proben wurden vor der Temperung 24 h bei RT angehärtet

50

60

70

80

90

100

0 5 10 15 20 25

Temperung 50°C Temperung 60°C

Temperung 80°C Temperung 100°C

Temperzeit (h)

LaminierLaminierLaminierLaminierLaminierharharharharharz L 1z L 1z L 1z L 1z L 160  Här60  Här60  Här60  Här60  Härttttter 260 Ser 260 Ser 260 Ser 260 Ser 260 S

T G
 (°

C
)

50

60

70

80

90

100

110

120

130

0 5 10 15 20 25

Temperung 50°C Temperung 60°C

Temperung 80°C Temperung 100°C

Temperzeit (h)
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MecMecMecMecMechanischanischanischanischanische Dathe Dathe Dathe Dathe Daten deren deren deren deren der
unununununvvvvverererererssssstttttärärärärärktktktktkten Haren Haren Haren Haren Harzmassezmassezmassezmassezmasse

ethciD mc/g 3 02,1-81,1

tiekgitsefegeiB mm/N 2 041-011

hcusrevegeiBsualudoM-E mm/Nk 2 5,3-2,3

tiekgitsefguZ mm/N 2 08-07

tiekgitsefkcurD mm/N 2 041-021

gnunheD % 5,6-0,5

tiekgihäzgalhcS mm/mmN 2 05-04

eträHerohS D 58-08

emhanfuaressaW
C°32ieb

%h42
%d7

02,0-01,0
05,0-02,0

tiekgitsefleshcewegeiB
)RLVFD(RLDhcan

giewhcsnuarB

%01

%09

01X1> 6

01X2> 6

C°06iebnednutS51+C°32iebnednutS42:gnuträH

netaDevitatnesärpeR hcantlettimre 2dnu1lieT3023.5LW
.trhaftfuLnehcstueDredsehcubdnaHsed
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DatDatDatDatDaten der  ven der  ven der  ven der  ven der  verererererssssstttttärärärärärktktktktkten Haren Haren Haren Haren Harzmassezmassezmassezmassezmasse

SSSSStttttatiscatiscatiscatiscatische Prüfunghe Prüfunghe Prüfunghe Prüfunghe Prüfungenenenenen
unkunkunkunkunkonditionieronditionieronditionieronditionieronditionierttttt

C°32iebnednutS42:gnuträH
C°08iebnednutS51+

KFG
:gnukrätsreV

resafsalG

KFC
:gnukrätsreV
resafnobraC

KFS
:gnukrätsreV
resafdimarA

tiekgitsefegeiB mm/N 2 065-015 077-027 083-053

tiekgitsefguZ mm/N 2 005-064 055-015 084-004

tiekgitsefkcurD mm/N 2 044-014 015-064 061-041

tiekgitsefrehcSeranimalretnI mm/N 2 64-24 55-74 43-92

hcusrevegeiBsualudoM-E mm/Nk 2 42-02 54-04 91-61

KFG m/g6927/1saltAebewegsalGnegaL61:reprökeborP- 2 kcidmm4reprökeborP,
KFC m/g002nenieLebewegnobraCnegaL8:reprökeborP- 2 kcidmm2reprökeborP,
KFS m/g071repöKebewegdimarAnegaL51:reprökebürP- 2 kcidmm4reprökeborP,

%loV54-04:gnufürP/gnulletsreHrediebneborPredtlahegresaF
tenhceregmu%loV34novtlahegresaFneniefuanetaD

2dnu1lieT3023.5LWhcantlettimrenetaDevitatnesärpeR
.trhaftfuLnehcstueDredsehcubdnaH-ffotskreWsed
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kN

104103 105 106

4,5

Lastwechsel

5,0

4,2

Repräsentative Daten ermittelt nach RHV des
LUFTFAHRT- BUNDESAMTES, Braunschweig

kN

103102 104 105

3,5

4,0

4,5

Lastwechsel

Probekörper:
8 Lagen Glasgewebe

Köper 275 g/m2 , 2 mm dick
+/- 45° Proben nach

F. Karl IFB Stuttgart
Härtung: 24 h bei 20-25°C

+ 15 h bei 55-60°C

Probekörper:
8 Lagen Carbongewebe

Leinen 200 g/m2 , 2 mm dick
+/- 45° Proben nach

F. Karl IFB Stuttgart
Härtung: 24 h bei 20-25°C

+ 15 h bei 55-60°C

DynamiscDynamiscDynamiscDynamiscDynamischehehehehe
PrüfungPrüfungPrüfungPrüfungPrüfungenenenenen


