Biesterfeld

Competence in Solutions

Modell- und Formenbau
Faserverbundwerkstoffe

Klebstoffe Produktportfolio 2018



Inhalt

Modell- und Formenbau
Modellbau

Formenbau

Faserverbundwerkstoffe

Polyesterharze

Gelcoats
Gelcoats mit geringer Styrolemission
Gelcoats mit Flammschutz-System

Glasfaserverstarkungen

Kernmaterialien
CorelLite® PVC Foams
CorelLite® PET Foams
Corelite® Board
BALSASUD®
Verarbeitungsgrad

Klebstoffe
MMA-Klebstoffe

Klebeharze

UV-Klebstoffe

10
10
"

12

13
13
13
14
14
15

16
16

18

18



By

Biesterfeld

U nsere Pa I‘tnel’ Sehr geehrter Kunde, sehr geehrte Kundin,

wir freuen uns, lhnen unser Produktportfolio fir Faserverbundwerkstoffe, Modell- und Formenbau und Klebstoffe
vorzustellen. Dieses entwickeln wir stets weiter. Sollten Sie daher nach einem Produkt suchen, welches Sie
hier nicht finden, sprechen Sie uns gerne an. Mit unserer technischen Kompetenz und engen Beziehungen zu
namhaften Lieferanten finden wir flr Sie das richtige Produkt.

CoreLite Ihr Biesterfeld Expertenteam
®

composites@biesterfeld.com

= ADYMAX Modell- und Formenbau

ﬁ\ Modellbau
Produktgruppe Beschreibung
PO 109 TACC Vorbeschleunigtes, thixotropiertes Polyesterharz, geeignet fir den Kontakt mit Styropor
Polyfiller 151 Schleifbare Grundierung fur den Form- und Modellguss mit ausgezeichneter Haftung auf

Metall, Polyester und Holz

Polyfiller Yellow 160 Grundierung mit geringem Gewicht und exzellenten Schleifeigenschaften
Polygloss Schleifbare Grundierung mit hohem Glanz fir die Endfertigung von Meistermodellen:
(4 hoher Glanz und sehr gute Flie3eigenschaften. Kann mit Polyfiller Yellow 60 kombiniert
(J
..‘... ® werden.
s LERG
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Formenbau
Produktgruppe Beschreibung
GCVN Vinylester-Gelcoat mit exzellentem und langanhaltendem Glanz mit guten Entliftungsei-
genschaften. Ausgezeichnetes Verhaltnis von Zugfestigkeit und Bruchdehnung bei hohen
Temperaturen.
Resin VE 900 T ACC Modifiziertes Epoxid-Vinylesterharz mit sehr hoher chemischer und thermischer Bestan-

digkeit: hohe Warmeformbestandigkeit, verbesserte Oberflacheneigenschaften

Polymold LV 150 RC Schrumpffreies Formenbauharz mit geringer Styrolemission und hohem Benetzungsver-
O — mogen: geflllt und vorbeschleunigt.
POLYPROCESS' Vinylester-Variante verfligbar: Polymold LV 200 VE RC

® SMARTER
ADHESIVE
SOLUTIONS




Faserverbundwerkstoffe

Polyesterharze

11.LM-01/1 Ortho

Harz mit niedrigem exothermen Peak, blaue Farbe, Farbindikator,
hellgelbe Farbe nach dem Ausharten, Lloyd-Zertifikat

11.LM-02/NSL  Ortho Medium reaktives Harz mit sehr guter Faserbenetzung, Farbindika-

tor, braunlich-gelbe Farbe nach dem Ausharten, Lloyd-Zertifikat

14.LM terephthal

14.LM-03 terephthal

Medium reaktives Harz, erhhte chemische Bestéandigkeit, griine
Farbe, keine Entfarbung nach dem Ausharten

Medium reaktives Harz fiir das Laminieren mit langer Gelzeit

14.MZR/T
Kontruktions-

harze
(allgemeine

Anwendung) 17.LM-07 Iso

terephthal Hochreaktives Harz fiir das Laminieren, hohe mechanische Eigenschaf-

ten, hohe chemische Bestandigkeit

Medium reaktives Laminierharz, ausgezeichnete Entliftung, hohe me-
chanische Eigenschaften, hohe HDT, blau-griine Farbe, Farbindikator

DL.115-3/1 Medium reaktives Laminierharz, ausgezeichnete Entliftung, blau-

grine Farbe, Farbindikator

DL.1156-5/1 DCPD

DL.145-02 terephthal/
DCPD

Medium reaktives Laminierharz, ausgezeichnete Entliftung, blau-
grine Farbe, Farbindikator

Typisches Laminierharz, reaktiv, ausgezeichnete Entliftung, blaue
Farbe, Farbindikator, braunlich-gelbe Farbe nach dem Ausharten

11.1F-01 QOrtho

Medium reaktives Harz, nicht beschleunigt, farblos

11.1F-01/P20/
T1/W

Ortho Medium reaktives Harz, eingefarbt mit Titandioxid, weile Farbe

14.DRT-01 terephthal Medium reaktives Harz mit niedriger Aushartetemperatur, griine

Farbe nach dem Aushérten

DL-115-14 DCPD

17.PL-01 Iso

A.023/B Ortho

Medium reaktives Harz, geringe Aushartetemperatur

Pultrusion

Medium reaktives Harz, erhéhte chemische Bestandigkeit

Hochreaktives Harz, nach dem Aushérten sehr hart, hellgelbe Farbe

1411 terephthal

Medium reaktives Harz mit erhdhter chemischer Bestandigkeit und
hohen Festigkeitsparametern
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11.V3 Ortho Hochreaktives Harz, zeichnet sich durch hohe Festigkeitsparameter
nach dem Ausharten aus, hauptsachlich fir die Herstellung von
Polymerbeton verwendet

14.PB-06 terephthal Medium reaktives Harz, ausgezeichnete chemische Bestandigkeit 200-400
und hohe Bruchdehnung, hellgelbe Farbe nach dem Aushéarten

14.PB-06/T-85 Ortho/terephthal

300 400 14— 18* 16

200-250

terephthal Hochreaktlves Harz, hellbraun nach dem Ausharten 180-220
__-_—_
terephthal Medlum reaktives Harz

11.DFR-01 terephthal/ Medium reaktives Harz, halogenfrei, beige nach dem Aushéarten, 1.500-3.000 15-30
DCPD Brandschutz nach EN 45545-2 R1: HL2

terephthal Medium reaktives Harz mit flammhemmenden Eigenschaften, X 1.000-1.500 15-25

ausgezeichnete mechanische Festigkeit, kontinuierlicher Aushérte-
prozess, weilke Farbe nach der Aushartung
340-400 4-5 120 70 110 50 1,9
X X X 120-380 8-15 130 56 110 60 2

0 450 1

17.GE-09 UV Iso/NPG Hochreaktives Harz mit hoher chemischen und hoher mechanischen 500 800 7—14*

Bestandigkeit nach dem Ausharten, farblos, UV-héartend

Ortho Hochreaktives Harz fir die SMC- und BMC-Produktion 240-270 135 10

Medium reaktives Harz, hell- bis dunkelgriine Farbe

1457 terephthal Hochreaktives Harz, verbesserte chemische Bestandigkeit, intensive Farbe

1458/V terephthal Hochreaktives Harz, erhohte chemische Bestandigkeit, UV-bestandig,

hell- bis dunkelgriine Farbe
171.GE-03/N Iso/NPG

terephthal Medium reaktives Harz, erhéhte chemische Bestéandigkeit, intensive
Farbe nach dem Ausharten

Galanterie-
waren

14.CNP-03

Spachtel-
massen
terephthal Medium reaktives Harz, stabilisiert und beschleunigt mit Aminen,
grine Farbe nach dem Ausharten

Medium reaktives Harz, steif mit hoher Schlagzahigkeit, Farbindikator,
rosa Farbe

Acryl/ABS

11.A-07/W Ortho

Medium reaktives Harz, eingefarbt mit Titandioxid, weiRe Farbe

SMC, BMC 11.SM-01

Styrolfrei Estromer BS-11/P Ortho/DCPD Medium reaktives, styrolfreies Harz 200-400 15
B - Beschleunigtes Harz, T — Thixothropes Harz, LSE — Harz mit geringer Styrolemission, LSC — Harz mit niedrigem Styrol- Héartungssystem:
gehalt o Flr beschleunigte Harze: 25 °C, 100 g Harz + 2 g MEKP (Aktivsauerstoff ~10 %)
Alle Harze kénnen individuell modifiziert werden. « FUr nicht beschleunigte Harze: 25 °C, 100 g Harz + 0,4 g Kobalt-Beschleuniger 1 % + 2 g MEKP (Aktivsauerstoff ~10 %)

* An die Anwendung angepasstes Hartungssystem — Details im technischen Datenblatt

(o)
©



Gelcoats

GCI S Series Iso — Gute UV- und Hydrolysebestandigkeit

GCIG SAN Series Iso/NPG

Fir sanitare Anwendungen
Gute Bestandigkeit gegenliber thermischen Schocks
nach EN14688 Standard

GCIG XMA Series Iso/NPG Sehr gute Hydrolysebestandigkeit

Empfohlen fir den Marine-Bereich (DNV-GL zertifiziert)

GCVN X Series Vinylester

— Hohe Warmeformbestandigkeit — Gelcoat flr Formteile

GCO W Series Ortho — Empfohlen fir industrielle Anwendungen

Gelcoats und Topcoats sind in verschiedenen Versionen erhéltlich: spritzbar, streichbar und als Spachtelmasse je nach
Bedarf. Gelcoats sind vorbeschleunigt und thixotropiert. Die Reaktivitdt kann nach Kundenwunsch eingestellt werden.

Gelcoats mit geringer Styrolemission

GCI LV4 Series Iso — Geringer Styrolgehalt
— Exzellente UV-Bestandigkeit
— Gute Hydrolysebestandigkeit

GCIG LV-SAN Iso/NPG — Geringer Styrolgehalt
— Fir sanitéare Anwendungen
— Gute Bestandigkeit gegentber thermischen Schocks

GCI LE Iso — Sehr geringer Styrolgehalt
— Exzellente UV-Bestandigkeit
— Gute Hydrolysebestandigkeit
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Gelcoats mit Flammschutz-System
Baustoffklassifizierung nach DIN EN 13501-1

B-S2-D0 POLYFIRE FR B SERIES + POLYFIRE FR1000 RESIN

E-S3-D0 GCIG WHITE XMA 90000 + CLEAR RESIN

D-S2-D0 GCIG WHITE XMA 90000 + POLYFIRE FR1000 RESIN

D-S3-D0 POLYFIRE IFR B SERIES + CLEAR RESIN

IMO/SOLAS-Zertifizierung fir Bodenbeschichtungen

B&D POLYFIRE FR M SERIES + POLYFIRE FR3000 RESIN

Brandschutz in Schienenfahrzeugen nach EN 45545-2

R1: HL2 POLYFIRE IFR R SERIES + POLYFIRE IFR2800 RESIN

Das feuerbestandige System FR und das intumneszierende System IFR bieten eine verbesserte Brandschutzsicherheit.
Das intumneszierende System bildet im Kontakt mit Flammen eine schiitzende Schicht aus einem kohlenstoffhaltigen
Schaum, der die Feuerausbreitung begrenzt. Oberstes Ziel ist die Rettung von Menschen, Verhinderung der Brandausbrei-
tung und die Vorbeugung von Intoxikationen durch gefahrliche Rauchgase. Alle Flammschutz-Systeme sind frei von Haloge-
nen und Antimon.

M



Glasfaserverstarkungen

Glasfasermatte Die emulsions- oder pulvergebundenen Glasfasermatten konnen 100-900 g/m? Lloyd’'s

fur die géngigen Verfahren, wie das Handauflegeverfahren, In- Pulverbindung Register
fusionsverfahren oder auch kontinuierliche Verfahren eingesetzt ~ Emulsionsbin- DNV
werden. Sie werden schnell durchtréankt, und kdnnen mit den dung

gangigen Harzen verwendet werden.

Direktroving Direktroving mit einer Silan-Schlichte garantieren eine optimale ~ 200-9.600 tex  GL
Haftung zu den gangigen Matrixharzen. Sie eignen sich fur Pult-
rusion- und Wickelverfahren zur Produktion von Rohren, Druck-
behaltern oder auch Tanks.

Gelege Multiaxiale Gelege sind in verschiedenen Winkelkombinationen  450-1.250 g/m2 Lloyd’s
verflgbar. Durch eine individuelle Ausrichtung der Lagen wird +45°,0°/90° Register
eine hochstmaogliche Lastaufnahme erreicht, sodass sie beson-  Komplex mit DNV
ders flr den Bau von Rotorblattern fur Windkraftanlagen geeig-  CSM bis 500
net sind. Durch den Einsatz von multiaxialen Gelegen in Faser- g/m?

verbundwerkstoffen lassen sich sehr stabile und dennoch leichte
Bauteile verwirklichen.
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Kernmaterialien
CorelLite® PVC Foams

Dichte / kg/m3

Druck-E Modul / MPa
Zug-E-Modul / MPa
Schubmodul / MPa
Thermische Leitfahigkeit / W/mK 0,031 0,031 0,031 , , 0,035 0,039
1.270

1150 1.120

CorelLite® PVC sind geschlossenzellige Schaume aus PVC fir den Leichtbau. Sie kdnnen bei den géngigsten Verfahren
(Handlaminieren, Prepreg bis 80 °C (PVC HT bis 140 °C) Injektion/Infusions-Verfahren) verwendet werden. Typische
Anwendungen finden sich in den Industrien Marine, Transport, Windenergie oder auch im Flugwesen fir Schiffsdecks,
Interior, Rotorblatter oder in Flugzeugrimpfen.

CorelLite® PET Foams

Dichte / kg/m3

____
22 15 8

Druck-E Modul / MPa

Scherfestigkeit / MPa

Bruchdehnung / %

Lange 2.440 2.440 2.440 2.440
Dimension / mm Breite
Tiefe 3-76,2 3-76,2 3-76,2 3-76,2

CorelLite® PET ist ein kosteneffektiver, geschlossenzelliger PET-Schaum, der speziell fir hohe mechanische Anforderungen
entwickelt wurde. Sie kdnnen als Ersatz fir Wabenkerne und PVC-Schaume dienen und sind fir Prozesstemperaturen bis
150 °C geeignet. Sie sind ideal fur: Prepreg-Verarbeitung, Infusionsverfahren, Thermoformen, Formpressen (SMC) sowie
Handlaminieren und Faserspritzen. Typische Anwendungen finden sich in den Industrien Marine, Transport, Windenergie
oder auch im Bauwesen fir Schiffsrimpfe, Seitenwéande, Rotorblatter oder Dachelemente.
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Corelite® Board

Eigenschaft Corelite® Board
Dichte / kg/m3 448,52
Druckfestigkeit / MPa 5,84
Druck-E-Modul / MPa 2,92
Zugfestigkeit / MPa 3,32
Scherfestigkeit / MPa 3,07
Schubmodul / MPa 38,05
Bruchdehnung / % 1.404
Biegefestigkeit / MPa 12,4
Schalfestigkeit / kg/m 11,76
Schraubendrehmoment / Nm 2,28
Schraubenauszug / kg 102,60
Lange 2.440
Dimension / mm Breite 1.220
Tiefe 3-76,2

CoreLite® Board ist ein kostenglinstiger, geschlossenzelliger PVC-Schaum, der flir hohe physikalische Anforderungen ent-
wickelt wurde. Er ist einfach zu verarbeiten, wetterfest und bietet ein gutes Brandverhalten und gute Isolationseigenschaf-
ten. Die sehr gute Schraubenretention und die hohe Bestandigkeit gegeniber Wasser bieten ein optimales Einsatzgebiet
im Bereich der Marineindustrie. CoreLite® Board ist kompatibel zu den géngigsten Harzen und Klebstoffen und dient ideal
als Ersatz fUr Holz oder Sperrholz, da der Schaum 27 % leichter als Sperrholz ist. Typische Anwendungen finden sich in
den Industrien Marine, Transport oder auch im Bereich Schilder fir Stringer, Boden und Decken oder auch dreidimensiona-
le Schriftzige.

BALSASUD®
Eigenschaft Ultra Lite (UL) Wind Grade Standard Grade Heavy Weight
(WG) (SG) (HW)
Dichte / kg/m3 100 132 152 280
Druckfestigkeit / MPa 6,53 9,25 10,67 21,62
Druck-E-Modul / MPa 2.036 2.037 2.349 4.385
Zugfestigkeit / MPa 7.5 12,48 14,39 18,05
Zug-E-Modul / MPa 2.238 3.100 3.574 5.692
Scherfestigkeit / MPpa 1,88 2,36 2,72 5,67
Schubmodul / MPa 110 162 186 364
Thermische Leitfahigkeit / W/mK 0,048 0,57 0,066 0,084
Lange 1.220 1.220 1.220 1.220
Dimension / mm Breite 610 610 610 610
Tiefe 6,35-76,2 6,35-76,2 6,35-76,2 6,35-76,2

BALSASUDE® ist das feinste Balsaholzkernmaterial auf dem Markt, ideal fir Sandwich-Konstruktionen. Neben einer
hervorragenden Festigkeit zeichnet sich BALSASUD® durch hohe Scher- und Druckfestigkeiten aus. Es ist ein natirliches
feuerhemmendes Material und beweist eine aulergewohnliche Ermidungsbestandigkeit. BALSASUD® wird in Ecuador
hergestellt und ist als natirliche, erneuerbare Ressource mit dem FSC-Siegel ausgezeichnet. Zudem verfigt BALSASUD®
Core SG Uber Zulassungen durch DNV-GL und Lloyd’s Register.

BALSASUD® ist mit den Beschichtungen PC11 und PC11+ verfligbar. Durch die Beschichtungssysteme auf Epoxidbasis,
die auf die Holzoberflache aufgetragen werden, wird eine Abdichtung der Poren erreicht. Dadurch verringert sich die Harz-
aufnahme um 25 % (PC11) bis tUber 75 % (PC11+). Sie kénnen bei den gangigsten Verfahren (Handlaminieren, Prepreg bis
180 °C, Injektion/Infusions-Verfahren) verwendet werden. Typische Anwendungen finden sich in den Industrien Marine,
Transport, Windenergie oder auch im Flugwesen fir Befestigungspunkte, Béden, Rotorblatter oder Luftfrachtcontainer.
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Verarbeitungsgrad der Kernmaterialien

Alle Kernmaterialien konnen in einem weiteren Verarbeitungsschritt mit einem Schnitt oder einer Perforierung veredelt
werden. Hierfur stehen die folgenden Optionen fiir alle Schdume und teilweise auch flr Balsaholz zur Verfligung:

Plain

Hierbei handelt es sich um die unbehandelten Materialien in der gewlnschten Dicke, welche
weder mit Schnittmuster, noch mit Perforation versehen werden.

Single Cut

Schaume kdénnen mit einem einfachen Schnittmuster auf beiden Seiten versehen werden,
welche entweder parallel oder rechtwinklig verlaufen kénnen. Dabei betragt die Schnitttiefe
50 % der Dicke des Schaumes, was eine hervorragende Flexibilitdt bei minimaler Harzab-
sorption garantiert.

Double Cut

Beim doppelten Schnitt werden beide Seiten eines Schaumes kreuzweise bis zu 50 % ent-
sprechend der Dicke eingeschnitten. Dadurch erhoht sich die Flexibilitat erheblich. Zusatzlich
ermoglichen die Kanale einen optimalen Harzfluss und eine hervorragende Entliftung.

Grid Scored

Balsaholz und Schaume kénnen zu Gittergeweben verarbeitet werden. Hierbei ist das Kern-
material mit einem Glasgewebe verbunden und der Schnitt wird kreuzweise zu 100 % durch
das Kernmaterial durchgefiihrt. Diese Konfiguration ermaoglich die hdchste Flexibilitat.

Perforation

Mit einer Perforation des Balsaholz und der Schaume werden eine optimale Entltftung und o o o
ein ausgezeichneter Harzfluss ermoglicht. Es sind verschiedene Perforationsmuster verfiig- o o o
bar.

] ] o

Parallel Grooves

Eine Parallele Rillung des Balsaholz und der Schaume ermdglicht einen einfacheren
Harzfluss und eine leichtere Entlliftung des Laminates. Eine Parallelrillung ist auf beiden
Oberflachen maoglich.

Crosswise Grooves

Bei einer kreuzweisen Rillung verstéarkt sich der Effekt einer parallelen Rillung. Die kreuzweise
Rillung ist fur Balsaholz und Schaume verflgbar. Eine kreuzweise Rillung ist auf beiden
Oberflachen maoglich.

Vacuum Infusion Cut

Der Vakuuminfusions-Schnitt ist flir Schaume und Balsaholz erhéltlich. Die ein- oder
beidseitige kreuzweise Rillung in Kombination mit einer Perforierung ermaglicht den besten
Harzfluss und eine ausgezeichnete Entliftung des Laminates bei der Vakuuminfusion.
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Klebstoffe

MMA-Klebstoffe
sG100 SG100-15  Reinweil3, Strahlend weifer Klebstoff 12-18 30 1011 17-20 15-35 14-16 075— o o + + o
SG100-40 UV-stabilisiert mit hoher UV Stabilitat 35-45
SG230-30 Klebstoff mit hoher Fugenful-
SG230-40 lung und hoher Standfestigkeit 35 45 100— 0,5—
$G230 5G230-60 Grau zur Verklebung von Composite 5070 140 101 21-24 00 1517 o9 X X + g o + + < o o ol o o <o
SG230-80 und Metallen, hervorragend 70-90 180
SG230-120 geeignet bei groRen Strukturen 100130 260

SG600-05 Mehrzweck-Klebstoff flr 4-6 15

SG600 SG600-10 Weil3, Composite und Kunststoffe, 8-12 25 10:1 21-23 65-105 21-25 075— + ot o + + O o o o Jof o Jof O O Jof
SGB00-20 Schwarz  hohe Harte, gute Fluss-und 1520 35

SG5000-03 oo Mehrzweck-Klebstoff fiir 2-4
$G5000 SG5000-06 >chwarz — — Metall, Composite und 5-7 10-12 111 35-40 5-10 18-25 0,5-5 X O 0O 0O o o o o o o o g o ¢

SG5000-13 Bernsteingelb  Kunststoffe mit maximaler ~ 12-14  20-25 o < <

SG5000-40 Scherfestigkeit 35-45 55-60

Klebstoffe auf Methylmethacrylat-Basis (MMA) gehoren zur Gruppe der Reaktionsklebstoffe. Ein peroxidbasierter Aktivator Auswabhlhilfe o : Beste Wahl O : Test empfohlen + : Primer (MP100) empfohlen
bildet zusammen mit Aminen freie Radikale, welche die radikalische Polymerisation des Methacrylates starten.
<& : Oberflachenvorbereitung empfohlen
Bei der Anwendung der MMA-Klebstoffe sind keine aufwendigen Oberflachenpréparationen notwendig. Sie bieten daher
eine breite Palette von Anwendungsmoglichkeiten. Die zweikomponentigen MMA-Klebstoffe harten schnell aus und bieten
eine gute Kombination aus Schlagzahigkeit, Schélfestigkeit, Reilsidehnung und Zugfestigkeit. Sie bilden somit eine Brlicke
zwischen den Klebstoffen auf Epoxid- und Polyurethanbasis. Sie sind im Mischungsverhéltnis von 10:1 und 1:1 erhéltlich
und zeichnen sich durch eine aulRergewohnlich hohe Vielfalt an Reaktionszeiten (Topfzeiten von 4 bis 130 Minuten) aus.
Nach Erreichen der Aushartungszeit (Zeiten von 6 Minuten bis 4 Stunden) erreichen die Klebstoffe bis zu 80 % ihrer Scher-
festigkeit. Sie konnen als Fugenfiller bei Licken bis zu 39 mm verwendet werden und eignen sich perfekt zur Verbindung
von Metall, Composite und Kunststoffmaterialien sowie Kombinationen davon aufgrund der hohen Flexibilitat. Sie werden
fir Reparaturen empfohlen, bei denen die Oberflachenvorbehandlung schwierig ist oder Umwelteinflisse wie Temperatur
oder Feuchtigkeit variieren.



Klebeharze

Ortho/lso Neutral
X X X

X
X
X
X X
X X

Mit Klebeharzen konnen strukturelle und hochfeste Verklebungen bei verschiedenen Materialien erreicht werden. Sie sind

sowohl mit, als auch ohne Faserverstarkung erhaltlich und erzielen eine hohe Schlagzédhigkeit bei gleichzeitig hoher Bruch-
dehnung. Mit aufgeschdumten Klebeharz-Systemen kann das Gewicht der Bauteile deutlich reduziert werden.

F3465

F3510 Vinylester Neutral

F2250 Ortho/lso Weif3
C1600 Ortho/lso Neutral

C2201 Ortho/lso Neutral

C2050 Ortho/lso Weif3

L2300 Ortho/lso Weil}

L2455 Ortho/lso Weif3

UV-Klebstoffe

3000- Serie UV-Klebstoffe fir Kunst- X
500- Serie Aktivatoren

—_-_---

700- Serie SpeedMask® Maskierungen — x

9000- _ UV-Klebstoffe fiir x (Ultra-Red™) X
900- Serie  E|gktronik-Anwendung

Serie UV-Klebstoffe zur

e see Ovemotevanes

Klebstoffe, die unter UV-Licht ausharten, sind als Einkomponenten-Systeme erhéltlich. Sie sind sehr leicht aufzutragen und
harten erst bei Bedarf. Durch Bestrahlung mit Licht der richtigen Wellenlange und Energie startet die radikalische Vernet-
zung der Acrylate und Photoinitiatoren zu Polymerketten. Der Klebstoff hartet also in sekundenschnelle aus.

UV-Kleber werden empfohlen bei einer sehr schnellen Produktion oder bei einer Produktion, die eine lange Vorbereitung
und schnelle Endfertigung erfordert. Sie eignen sich fir hochprazise Fertigungsprozesse in der Automobil-, der Optikindus-
trie oder auch in der Elektronik.

Temporare Abdeckmasken ermdglichen es, Prozesse in den Bereichen Luftfahrt, Metallverarbeitung und Medizintechnik

zu automatisieren. SpeedMask Produkte sind der optimale Ersatz fir Klebebander, Wachs und Abdecklacke mit einem
enormen Einsparpotential. Spezielle Dual Cure-Klebstoffe ermdglichen die Nachhartung von Klebstoffen durch Warme oder
Feuchtigkeit in Bereichen, die nicht mit UV-Licht in Kontakt kommen kénnen.
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Notizen

Impressum

Veroffentlicht durch:
Biesterfeld Spezialchemie GmbH
FerdinandstralRe 41

20095 Hamburg

Tel.: +49 40 32008-0
composites@biesterfeld.com

Sitz: Hamburg, Registergericht: AG Hamburg, HRB 66970, USt-IdNr. DE196 930 661
Geschéftsfuhrung: Peter Wilkes, Thomas Arnold

Die Informationen, Daten und Grafiken zu den Rohstoffen haben wir den Unterlagen unserer Rohstofflieferanten entnommen.
Die Verflgbarkeit der Produkte kann sich von Land zu Land unterscheiden.

Haftungsausschluss:

Wir haften nicht fur die Eignung der Ware flr die vom Kéufer beabsichtigten Zwecke, es sei denn, die Erreichung eines bestimmten Ver-
wendungserfolgs ist ausdricklich Vertragsinhalt geworden. Unsere anwendungstechnische Beratung, Auskinfte oder Empfehlungen er-
folgen nach bestem Wissen. Da die tatsachlich erfolgende Anwendung auRerhalb unseres Einflusses liegt und ihre Gegebenheiten nicht
samtlich vorhersehbar sind, kdnnen schriftliche und mindliche Hinweise, Ratschlage usw. nur unverbindlich erteilt werden. Insbesondere
befreien sie den Kaufer nicht von der Priifung unserer Produkte und Waren auf ihre Eignung fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
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