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Pultrusion

Fibrolux Profile werden in einem kontinuierlichen Pultrusions-
verfahren hergestellt. Sie werden aus glasfaserverstarktem
Kunststoff (GFK) gefertigt, der aus hochwertigen duro-
plastischen Harzen und endlosen Verstarkungsfasern
hergestellt wird. Harz- und Fasertypen kénnen den jeweiligen Vlies: harzreiche Oberfléiche
kundenspezifischen Anforderungen angepasst werden.

Matten: Verstarkung in
Langs- und Querrichtung

Neben Glasfasern kdnnen auch Carbon- oder Aramidfasern
eingesetzt werden.

Rovings: Verstarkung in
l axialer Richtung

Der Fasergehalt liegt bei 50 — 80%. Normalerweise werden
Polyesterharze eingesetzt, jedoch kommen bei speziellen
Anforderungen auch Epoxyd und Vinylester zur Anwendung,
um Festigkeit, chemische Bestandigkeit und Flamm-
widrigkeit zu erhdhen.

Harz-Imprégnierbad

beheiztes Werkzeug zur Der Pultrusionsprozess ist ein Dauer-
Formung und Hartung produktionsverfahren, wobei Verstarkungs-
fasern mit einem thermohartenden
Polymer impragniert werden.
Verstarkungsfasern in Form von Rovings,
Geweben oder Matten werden durch ein
beheiztes Werkzeug gezogen und
gehartet. Hier erfolgt die Formgebung bei
gleichzeitiger Polymerisation des Harzes.

Abzugseinrichtung

Séage

Rovings

Matten / Viies

Das Pultrusionsverfahren sorgt fir eine maximale Flexibilitat beim Entwurf von GFK-Profilen. Dieses
Herstellungsverfahren ermdglicht die Produktion von Profilen mit bis zu 1200 mm Breite und 350 mm Hohe.
Durch die kontinuierliche Endlosfertigung sind Langenabmessungen nur durch die Versand- bzw.
Transportmdglichkeiten eingeschrankt.

Anhand der Auswahl der verwendeten Harze und Verstarkungsfasern kénnen individuelle kundenspezifische
Anforderungen und spezielle Belastungsmerkmale wie zum Beispiel eine richtungsabhangige Festigkeit
bertcksichtigt werden.
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Verwendete Materialien
Harze

Wir verwenden ausgewahlte duroplastische Harze, die mit geeigneten
Katalysatoren, UV-Stabilisatoren und Pigmenten ausgeristet werden. So
wird eine Harzmatrix erstellt, die dem gewulnschten Korrisionswiderstand und
den mechanischen Eigenschaften entspricht. Standardmafig wird ein Iso-
Polyesterharz verwendet, bei speziellen Anforderungen kommen aber auch
Phenol-, Vinylester-, Acryl- und Epoxydharze zum Einsatz.

Rovings

Rovings sind endlose unidirektional ausgerichtete Fasern, die keinerlei
Querverbindung untereinander aufweisen.

Glasfaserrovings sorgen fir eine hohe Langsbelastbarkeit. Die Anzahl und
ortliche Lage dieser Verstarkungsfasern kann im Verlauf des
Entwurfsstadiums bestimmt werden und beeinflusst die spateren
Materialeigenschaften des Endproduktes. Neben den Glattrovings werden
auch sog. ,Spinnrovings*“ eingesetzt: diese sind miteinander verfilzt und
ergeben eine bessere Querfestigkeit.

Profile, die ausschlieRlich mit Rovings verstarkt sind, weisen die besten
Festigkeitswerte in Langsrichtung auf und werden dort eingesetzt, wo
hauptsachlich Zug- und Biegespannung in eine Richtung auftreten.

Matten

Glasfasermatten sind flachige, nicht gewebte Gebilde mit einem einheitlichen
Flachengewicht. Geschnittene Faden werden zu Stapelmatten / ~ DN
Schnittmatten und ungeschnittene zu Endlosmatten verarbeitet. Auch wird W
zwischen mechanisch gebundenen (gesteppten) und chemisch gebundenen
Matten unterschieden.

Profile mit Mattenverstarkung weisen nahezu isotrope mechanische
Eigenschaften auf, Belastung kénnen daher sowohl in Langs- als auch in
Querrichtung aufgenommen werden.

Gewebe

Bei der Forderung von besonders hohen mechanischen Eigenschaften
kénnen gewebte Matten eingesetzt werden. Diese Gewebe kdnnen allein
oder in Verbindung mit Standardmatten und Rovings verwendet werden, um
die notwendigen Ergebnisse zu erzielen. Die Gewebe sind in verschiedenen
Ausfiihrungen einsetzbar. Sie unterscheiden sich in ihrer Webart oder im
Verlauf der Fasern zueinander (90°-Winkel, 45°-Winkel).

Profile, bei denen Gewebe verwendet werden, liegen bedingt durch die
héheren Materialkosten sowie doch eine aufwandigere Produktion preislich
Uber den Standardprofilen.
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Oberflachenvlies

Oberflachenvliese werden eingesetzt, um eine harzreiche Oberflache zu
erhalten. Es handelt sich dabei um Glasvliese oder synthetische Vliese. In
der Regel kommt ein Polyestervlies zum Einsatz. Dadurch wird eine bessere
chemische Korrisionsbestandigkeit erreicht, da verhindert wird, dass Fasern
durch Bewitterung an der Oberflache zum Vorschein kommen.

Alternative Verstarkungsmaterialien

Alternativ zu den standardmafig verwendeten Glasfasern werden im
Pultrusionsverfahren auch Aramid- und Carbonfasern als Roving und / oder
Matte eingesetzt. Sie kdnnen allein oder in Verbindung mit Glasfasern
verwendet werden. Diese Fasern Ubertragen ihre aullergewohnlichen
Materialeigenschaften auf das gefertigte Profil und fihren so zu Produkten
mit extrem hohem E-Modul bei niedrigem Gewicht (Carbonfasern), bzw. zu
sehr leichten Profilen (Aramidfasern). Bedingt durch die hohen Kosten dieser
Verstarkungsmaterialien liegen so gefertigte Profile auf einem relativ hohen
Preisniveau.

Kombinationsmoéglichkeiten

Glasfasern Carbonfasern Aramid
E-Glas S-Glas HT HM
Ortho-Polyester X - - - -
ISO-Polyester X o o] - X
Vinylester X X X X X
Acrylharz X X - (o] o]
Epoxy X X X X X
Phenolharz X X (o} o o
Y 2
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Chemische Bestandigkeit von GFK-Profilen und Gitterrosten

Chemikalien Harz

ortho iso Vinylester D 411 Vinylester D 470
20°C 50°C 20°C 50°C 20°C 50°C 20°C 50°C
Aceton 100% - - - - - -
Adipinsaure, alle Konz.
Alaun, alle Konz.
Alkohol (Butyl-), 100%

Alkohol (Athyl-), 10%
Alkohol (Athyl-), 50%
Alkohol (Athyl-), 100%
Alkohol (Methyl-), 100%
Alkohol (Propyl-), 100%
alkoholische Getranke
Aluminiumchlorid
Aluminiumnitrat
Aluminiumsulfat
Ameisensaure, 10%
Ameisensaure, 85% - =
Ammoniak, 1% - -
Ammoniak, 10% - -
Ammoniak, 20% - -
Ammoniumbromid, alle Konz. +
Ammoniumchlorid, alle Konz. +
Ammoniumfluorid, alle Konz. +
Ammoniumkarbonat, alle Konz. +
+
+
+
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Ammoniumnitrat, alle Konz.
Ammoniumphosphat, alle Konz.
Ammoniumsulfat, alle Konz.
Amylacetat, 100% - -
Anilin, 100% - -
Ather, 100% - -
Athylacetat, 100% - -
Athanol, 10%

Athanol, 50%

Athanol, 100%
Athylenglykol, 100%
Bariumchlorid, alle Konz.
Bariumhydroxid, alle Konz.
Bariumkarbonat, alle Konz.
Bariumnitrat, alle Konz.
Bariumsulfat, alle Konz.
Bariumsulfid, alle Konz.
Benzin, 100%
Benzoesaure, alle Konz.
Benzol, 100%

Bier

Blausaure, 10%
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Chemikalien Harz
ortho iso Vinylester D 411 Vinylester D 470
20°C 50°C 20°C 50°C 20°C 50°C 20°C 50°C
Bleiacetat, alle Konz. + o + + + + + ¥
Bleichwasser, 5% Akt. Cl. + - + 0 + / + /
Borax, alle Konz. + 0 + + + + + n
Borsaure, alle Konz. + 0 + + + + + ¥
Brom, 100% - 5 - o 5 - - R
Bromwasser, gesattigt - - + - / / / /
Bromwasserstoffsaure, 10% + o} + 0 + + + +
Bromwasserstoffsaure, 45% 0 - + 0 + + + +
Butanol, 100% + = + ) + / ¥ /
Buttersaure, alle Konz. + 0 + + + - + +
Butylacetat, 100% 0 - o) = . - + -
Calciumchlorid, alle Konz. + 0 + + + + + +
Calciumhydroxid, 20% 0 - + 0 + + + ¥
Calciumhypochlorid, 15% + - + - + + + +
Calciumnitrat, alle Konz. + 10) + + + + + +
Calciumsulfat, alle Konz. + 0 + + + + + +
Chlorbenzol, 100% 0 - ) o - - + R
Chlorbleichlauge, 15% + - + - / / / /
Chloressigsaure, 25% - - + 0 + + + ¥
Chloressigsaure, 100% - - 0 - - - - -
Chlorgas, nass 0 - + = + + + +
Chloroform, 100% - - - - R R - N
Chlorwasser, gesattigt ) - + = + + " ¥
Chromsaure, 5% + - + 0 + + ¥ ¥
Chromséaure, 10% + o + - + + + +
Chromsaure, 20% 0 - + - + + + +
Chromsaure, 30% o} = o - - R N N
Cyclohexan, 100% 0 - + o} + + + +
Cyclohexanol, 100% 0 - + = / / / /
Diallylphthalat, 100% + o + + + + n ¥
Diathanolamin, 100% o - + + + + + +
Diathylenglykol, 100% + o + + + + + +
Diathylphthalat, 100% + o + + + + + +
Dibuthylphthalat, 100% + 0 + + + + ¥ ¥
Dichlorathylen, 100% - - - s / / / /
Dieseldl + + + + + + + +
Dimethylanilin, 100% - - - - / / / /
Dimethylphthalat, 100% + 0 + 0 + + + +
Dioctylphthalat, 100% + o + + + + + +
Dipropylenglykol, 100% + o + + + + + +
Eisenchlorid, alle Konz. + o} + + + + + +
Eisennitrat, alle Konz. + o + + + + + "
Eisensulfat, alle Konz. + o) + + + + + ¥
Erdgas + + + + + + + +

i
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Chemische Bestandigkeit von GFK-Profilen und Gitterrosten

Chemikalien

Harz

ortho

g

Vinylester D 411

Vinylester D 470

20°C

50°C

(@)

(@)

20°C

50°C

20°C

50°C

Erddl

+

+

+

+

+

Essigsaure, 5%

+

Essigsaure, 50%

(o]

Essigsaure, 75%

+ |+ |+

+ |+ |+

+ |+ |+

Essigsaureanhydrid

Fettsauren, 100%

Fluorwasserstoff, Gas

FluRsaure, 10%

o|O |+

FluRsaure, 35%

Formaldehyd(Formalin), 10%

Formaldehyd(Formalin), 40%

Glucose, 100%

Glycerin, 100%

Glykol, 100%

Heizal

Hexan, 100%

Isopropanol, 100%

Kaliumbichromat, alle Konz.

Kaliumbikarbonat, 10%

I S I I S () I e o N e N s

Kaliumbromit, alle Konz.

Kaliumchlorid, alle Konz.

Kaliumhydroxid, 5%

O+ |+ |+ |+ |+|+|+|+|+|+|+]|+|>

Kaliumhydroxid, 10%

Kaliumhydroxid, 25%

Kaliumhydroxid, 50%

Kaliumkarbonat, 10%

Kaliumnitrat, alle konz.

Kaliumpermanganat, alle Konz.

Kaliumsulfat, alle Konz.

Kerosin

Kohlendioxyd, Gas, alle Konz.

+|+|+|o|+|o|o

Konigswasser

Kresol, 100%

Kupferchlorid, alle Konz.

Kupfemitrat, alle Konz.

Kupfersulfat, alle Konz.

Leindl, 100%

Lysol

Magnesiumchlorid, alle Konz.

Magnesiumkarbonat, alle Konz.

Magnesiumnitrat, alle Konz.

Magnesiumsulfat, alle Konz.

Maleinsaure, alle Konz.
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Manganchlorid, alle Konz.
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Chemikalien

Harz

ortho iso

Vinylester D 411

Vinylester D 470

20°C 50°C 20°C 50°C

20°C

50°C

20°C

50°C

Methanol, 100% B - _

+

Methacrylsduremethylester, 100% - - -

/

/

/

/

Methylathylketon, 100% > =

+

Methylenchlorid, 100%

Milchsaure, 10%

Milchsaure, konz.

+ |+ |+
1

Mineraldle, 100%

Monoéathanolamin, 100%

Monostyrol, 100%

Motordl, 100%

Naphtha, 100%

Natriumacetat, alle Konz.

Natriumbichromat, alle Konz.

Natriumbikarbonat, 10%

Natriumbisulfat, alle Konz.

Natriumbromid, alle Konz.

Natriumchlorid, alle konz.

Natriumcyanid, alle Konz.

+ |+ |+ |+ |+|+|+|O]|+|

O|+|+|+|+|+|+|+|+|+]|0
1

Natriumhydroxid(Natronlauge) 5%

Natriumhydroxid(Natronlauge) 10%

Clo|+|+ |+ |+ |+ |+|+|+|+|+|O|+|+|+]|+

)

)
Natriumhydroxid(Natronlauge) 25%
Natriumhydroxid(Natronlauge) 50%

+
[

Natriumhypochlorid, 20%

o |+

Natriumkarbonat, 10%

Natriumnitrat, alle Konz.

Natriumnitrit, alle Konz.

Natriumsilicat, alle Konz.

Natriumsulfat, alle Konz.

Natriumsulfit, alle Konz.

Natriumthiosulfat, alle Konz.

+ |+ |+ |+ |+ |+|+|0|+]|0O

Natronwasserglas, 5%

I I o S e S

Natronwasserglas, 25%

Nickelchlorid, alle Konz.

Nickelnitrat, alle Konz.
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Nickelsulfat, alle Konz.

Nitrobenzol, 100%

Olsaure, 100%

Oxalsaure, alle Konz.

Paraffindl, 100%

Petrolather, 100%

+ |+ |+ ]+ |+
+|o|+|o|o
+ |+ |+ |+ |+

Petroleum
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Phenol, 100%

Phosphorséaure, 10% + 0

+
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Phosphorséure, 50% + 0 +
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Chemische Bestandigkeit von GFK-Profilen und Gitterrosten

Chemikalien Harz
ortho iso Vinylester D 411 Vinylester D 470
20°C 50°C 20°C 50°C 20°C 50°C 20°C 50°C
Phosphorsaure, gesattigt + 0 + + + + + +
Propylenglykol, 100% + + + + + + + +
Pyridin, 100% - = 5 . - - - -
Salpetersaure, 5% + - + 0 + + ¥ ¥
Salpetersaure, 10% o} - + o + + + ¥
Salpeterséure, 30% 0 - + - / / / /
Salpetersaure, 50% - = 5 . - - - B
Salzsaure, 5% + - + ¥ + n + +
Salzsaure, 20% + - + + + + + +
Salzsaure, konz. + - + 0 + / + /
Schwefeldioxyd, Gas + + + + + + ¥ ¥
Schwefeldioxyd, Losung, 10% - - + / + / + /
Schwefelkohlenstoff, 100% - - = 5 - - - R
Schwefelsaure, 10% + - + + + + + +
Schwefelséure, 30% + - + 0 + + ¥ ¥
Schwefelsdure, 70% o - + ) + + + +
Schwefelsaure, Konz. - - - s / / / /
Seife + 0 + + + + + +
Silbernitrat, alle Konz. o) - + 0 + + + +
Stearinsaure, 100% + + + + + + + +
Styrol, 100% - - 0 - - - ¥ +
Terpentindl, 100% + 0 + + + + + n
Tetrachlorkohlenstoff, 100% + - + - + + + +
Tetrahydrofuran - - - - / / / /
Toluol, 100% 0 - 0 - + o + +
Triathanolamin, 100% 0 - + 0 + / + /
Trichloréthylen, 100% - - - = - / /
Vinylacetat, 100% - - - - / / / /
Wasser(Meer-) + o) + + + + + +
Wasser(Schwimmbad-) + - + 0 + / ¥ /
Wasser(Trink-) + 0 + + + + ¥ +
Wasserstoffperoxyd, 3% + 0 + 0 + + + +
Wasserstoffperoxyd, 30% 0 - + = + + + +
Wein + / + / + / ¥ /
\Weinsaure, alle Konz. + o + + + + + +
Xylol, 100% o - + 0 + - ¥ ¥
Zinkchlorid, alle Konz. + o) + + + + + ¥
Zinksulfat, alle Konz. + o + + + + + "
Zinkchlorid, alle Konz. + o + + + + + +
Zitronensaure, alle Konz. + 0 + + + + + ¥
Legende += gute Besténdigkeit bei den aufgeflihrten Die Bezeichnungen im Bezug auf die Bestandigkeit
Temperaturen. ) ) ) sollen nur als ein Hinweis betrachtet werden.
0= Nach Ablauf einiger Zeit kann eine gewisse Sie beziehen sich auf ein gut ausgehartetes Harz
Verfarbung oder ein leichter Angriff ohne an der Oberfliche liegende Glasfasern.
der Oberflache auftreten. In bestimmten Soweit bestimmte Konzentrationen erwéhnt werden,
Fallen ist eine bessere Harzwahl erforderlich. beziehen sich diese auf Lésungen in Wasser.

-= Das Harz wird stark angegriffen oder
zerstort und ist daher ungeeignet.

-
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Einsatzmoglichkeiten und Witterungsbestédndigkeit von pultrudierten GFK-Profilen

Die GFK-Profile sind fur den Einsatz im Freien und fur Bereiche mit besonders hoher Korrosion ausgelegt.
Durch die verwendeten Iso-Polyesterharze, die mit einem UV-Schutz Additiv ausgeristet sind, entsteht ein
Produkt das gerade fiir den Einsatz unter schwierigen Umweltbedingungen geeignet ist (Meerwasser,
Schwimmbadwasser und in der chemischen Industrie).

Im Laufe der Zeit kann es zu einer leichten Verblassung bei eingefarbten Profilen kommen. Diese findet rein
oberflachlich statt und keinen Einfluss auf die statische Festigkeit. In diesem Zusammenhang kann

es auch dazu fiihren, dass einige Glasfasern auf der Oberflache frei werden, die dann bei Hautkontakt

zu Juckreiz fihren kann, der aber keine weiterreichenden gesundheitlichen Folgen hat.

Zur kosmetischen Korrektur empfehlen wir die Profile zu lackieren um ein dauerhaft ,neues Aussehen® zu
erhalten.

Priifung der UV-Bestandigkeit

Bei einem Priifversuch wurden Profile nach dreijéhriger Freibewitterung in Malaysia, in Aquatornahe
und unter Meerwasserbenetzung fur weitere 1000h einer kiinstlichen Bewitterung ausgesetzt und in
200h Intervallen geprift. 1000h kinstliche Bewitterung entsprechen 20 Jahren Freibewitterung.

Wenn die Schlagzahigkeit weniger als 20% im Vergleich zu ungealterten Proben abfallt, gilt die Prifung
als bestanden. (Prifverfahren nach Aussage des TUV im Rahmen einer Leiterprifung)

Zusammenfassung der Resultate der Schlagzahigkeit nach 1ZOD DIN EN ISO 180

Probekdérper nach drei Jahren Freibewitterung und Oh klnstlicher Bewitterung 116,66 kJ/m?
Probekdrper nach drei Jahren Freibewitterung und 200h kinstlicher Bewitterung 106,13 kJ/m?
Probekdrper nach drei Jahren Freibewitterung und 400h kinstlicher Bewitterung 107,57 kJ/m?
Probekdérper nach drei Jahren Freibewitterung und 600h klnstlicher Bewitterung 114,05 kJ/m?
Probekdrper nach drei Jahren Freibewitterung und 800h  kinstlicher Bewitterung 107,46 kJ/m?
Probekdérper nach drei Jahren Freibewitterung und 1000h  klnstlicher Bewitterung 107,83 kJ/m?
Durchschnittliche 1ZOD Schlagzéhigkeit nach kiinstlicher Bewitterung

200

180

160

140

« 120

£

S 100

80

60

40

20

0

Oh 200h 400h 600h 800h 1000h
Stunden

-.ll']
418 1 .

Fibrolux GmbH - Hessenstr. 18 - D 65719 Hofheim - www.fibrolux.com Tel.: +49 6122 9100-0 - Fax: +49 6122 15001 - e-mail: info@fibrolux.com



http://www.fibrolux.com/

Brandtest Zertifikate

| Seite 10

Ubersicht Brandtest-Zertifikate

Norm Testmethoden/Bemerkung Land Resultat

ONORMB 3800 B1-Test/Phenolharz A B1 Tr1 Q1
UNIFER E 10.02.977 UNI 9177 Klassifizierung CH, 1 2A

UNIFER E 10.02.977 UNI9174 Brand Warme FT CH, I 2A

UNIFER E 10.02.977 UNI 8457 Brand KIFT CH, 1 2A

UNIFER E 10.02.977 ISO 5660-1 Heizeistung CH, I siehe Priifbericht
UNIFER E 10.02.977 EN ISO 1716 Brennwert CH, I 7639 J/g

DIN 53 438, Teil 2 5mm D K1/5mm

DIN 54837 DIN 5510 T2 D S4 SR2 ST2

DIN EN 13501 -1 DIN EN ISO 9239-1 D 9,9 kW/m2/195 %min
DIN EN 13501 -1 DIN EN ISO 11925-2 D Anforderung erfillt
DIN EN 13501 -1 D Bfl — s1

NF F 16- 101 NF X70-100 Toxiztat F F1/1.T.C.-Wert: 2,3
NF F 16- 101 NF X10-702 Rauch F F1/1.T.C.-Wert: 2,3
NF F 16- 101 NF P 92-501 Brand F M2

BS 476: Parst 7: 1997 8 mm GB class 2

BS 476: Parst 7: 1997 3mm GB class 2

UIC 564-2 Anlage 4 H

NFPA 130 ASTME 662 Rauchgasdichte USA siehe Priifbericht
NFPA 130 ASTME 162 flame spread USA Is =9,7

NFPA 255 ASTM E-84-98 USA <25,class A

Die oben genannten Brandtests wurden mit unseren GFK Profilen bzw. Gitterrosten durchgefiihrt.

Im Anwendungsfall sollte die gewiinschte Brandklasse abgestimmt werden.

Fibrolux GmbH - Hessenstr. 18 - D 65719 Hofheim - www.fibrolux.com Tel.: +49 6122 9100-0 - Fax: +49 6122 15001 - e-mail: info@fibrolux.com
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Bohren

Y,

Frasen

(2

Sagen

e

Drehen

 —  —

Stanzen

Mechanische Be- und Verarbeitung

Bei Bohrungen bis 12 mm Durchmesser kann ein einfacher
Hartmetallbohrer nach DIN 8037 oder DIN 8038 verwendet
werden.

Bei Bohrungen Uber 12 mm Durchmesser ist nach
Méoglichkeit ein diamantbesetzter Bohrer einzusetzen. Um
Ausfransungen am Bohraustritt zu vermindern, sollte eine
Holzunterlage benutzt werden.

Fir das Frasen von GFK sind Hartmetall- oder
Diamantfraser gut geeignet. Bei Hartmetallfrasern kann eine
héhere Vorschubgeschwindigkeit erreicht werden. Ein
Kahlmitteleinsatz ist ratsam, da GFK-Profile schlechte
Warmeleiter sind.

Beim Sagen von kleineren Stuckzahlen ist eine
herkdbmmliche Metallsédge ausreichend. Bei hdherem
Volumen empfiehlt sich aber der Einsatz eines
diamantbesetzten Sageblatts. Der Durchmesser der
Sageblatter sollte je nach Wandstarke zwischen 200 — 500
mm betragen. Um den anfallenden Sagestaub abzufiihren
ist der Einsatz eines KuhImittels ratsam. Bei Trocken-
bearbeitungen ist eine Absaugung empfehlenswert.

Beim Drehen von kleineren Stiickzahlen ist eine
Standardausstattung wie bei der herkémmlichen
Metallbearbeitung ausreichend. Bei grofteren Mengen
sollten hingegen Hartmetallgerate wie z.b. fir die Messing-
oder Aluminiumbearbeitung verwendet werden. Eine
Wasserkihlung ist grundsatzlich ratsam.

Fir das Stanzen sollten Werkzeuge aus gehartetem Stahl
eingesetzt werden. Die Materialstarke des zu bearbeitenden
Werkstlicks sollte jedoch nicht gréfier als 10 mm sein.

(4

«\
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Die Bearbeitung von GFK-Profilen ist einfach und ahnelt der Holzbearbeitung. Die gebrauchlichsten Bearbeitungs-
techniken sind Bohren, Frasen, Sagen, Drehen, Stanzen und Gewindeschneiden.

Bohrgeschwindigkeit

Hartmetallbohrer:
60 - 80 m/min.

Diamantbesetzter Bohrer:
300 — 1200 m/min.

Schnittgeschwindigkeit
100 — 400 m/min.

Schnittgeschwindigkeit

1800 — 3600 m/min.

Schnittgeschwindigkeit

wie bei Messing oder
Aluminium.

Max. Materialstarke beim
Stanzen

=10 mm
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Gewindeschneiden

N

Kleben

4

Nieten

Verschrauben

Lackieren

Mechanische Be- und Verarbeitung

Gewinde sollten nur dann geschnitten werden, wenn die
Verbindung keiner zu hohen Zugbelastung ausgesetzt wird.
Die Ausreilfestigkeit liegt etwa bei einem Drittel von
metallischen Gewinden, eine ausreichende Festigung fur
viele Anwendung bei exakter Passung und mit
Klebstoffeinsatz ist aber durchaus realisierbar.

GFK I8sst sich leicht und fest mit Kleber auf Polyurethan-
und Epoxydharzbasis verkleben. Es sollten jedoch die
angeflihrten Hinweise beachtet werden.

Beim Nieten sollte die Bohrung etwas gréler sein als der
Nietendurchmesser. Die Verwendung von Klebstoffen zur
Erh6éhung der Verbundfestigkeit wird empfohlen.

Bei leicht belasteten Verbindungen sind selbstschneidende
Schrauben ausreichend. Fir Verbindungen, die stark
beansprucht werden, sollten Maschinenschrauben
eingesetzt werden. Auch beim Verschrauben wird die
Verwendung von Klebstoffen zur Erh6hung der
Verbundfestigkeit empfohlen.

Die zu lackierende Flache sollte vor dem Lackauftrag mit
einem Ldsungsmittel griindlich gereinigt und entfettet
werden. Als Lack empfehlen wir ein System auf
Polyurethanbasis.

%

Fibrolux GmbH - Hessenstr. 18 - D 65719 Hofheim - www.fibrolux.com Tel.: +49 6122 9100-0 -

Rohr- und
Trapezgewinde
ermoglichen bessere
Kraftibertragungen als
metrische Gewinde

» Oberflache anrauhen

» Staub entfernen

* mit Lésungsmittel
entfetten

« Richtlinien des Her-
stellers beachten

Der Einsatz von Kleber
erhoht die
Verbundfestigkeit.

Verschraubungen mit
Kerndurchmesser
vorbohren.

Beste Lackierergebnisse
werden mit 2-
Komponenten-PUR-
Lacken erzielt.
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Versiegelung von GFK
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Versiegelungshinweise fiir GFK-Profile

Pultrudierte GFK Profile werden aus low profile Harzen gefertigt, die Gefahr der Bildung von Mikrorissen und
die davon ausgehende Kapillarwirkung ist sehr gering.

Um zusatzlich vor einer moglichen Wasser- bzw. Chemikalienaufnahme vorzubeugen, empfehlen wir dennoch
alle spanend bearbeiteten Oberflachen zu versiegeln:

Versiegelungsarten:

1. Versiegelung mit einem 1-Komponenten Polyuhrethan Lack

2. Versiegelung mit einem 1-Komponenten Acryl Lack

3. Versiegelung mit einem 2-Komponten Lack auf Epoxy oder Vinylester Basis

4. Versiegelung mit einem 1-Komponten Nitroalkydal Lack

( Durch eigene langjahrige Erfahrung empfiehlt Fibrolux: WURTH saBesto Lackspray Spezial )

Allgemein empfiehlt sich die Verwendung von schnell aushartenden Lacken. Diese sind mit einem Pinsel oder
durch Spriihdosen aufzutragen.

Bei Versiegelungen auf Baustellen sollten Lacksprays aus Spriihdosen verwendet werden. Das Anmischen von
Harzrezepturen auf der Baustelle ist nicht zu empfehlen, da es leicht zu Mischfehlern kommen kann und bei

niedrigen Temperaturen ein optimales Ausharten nicht gewahrleistet ist.

Bitte beachten:

Lacke auf Polyesterbasis sind nicht zu empfehlen, da diese nur schlecht auf GFK-Profilen haften.

Fibrolux GmbH - Hessenstr. 18 - D 65719 Hofheim - www.fibrolux.com Tel.: +49 6122 9100-0 - Fax: +49 6122 15001 - e-mail: info@fibrolux.com
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