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Prepregtechnik

Zur Herstellung von leichten
und hochfesten Bauteilen
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Prepregtechnik




Duromer Prepregs und Hilfsstoffe

Carbonfaser Gewebeprepreg | 616B10=5

« Zur Herstellung von leichten und dynamischen Carbonbauteilen wie
z. B. Orthesen

« Flexible bis starre Orthesenkonstruktionen sind problemlos mdglich

« Impragniert mit Epoxidharz

» Hohe Zug- und Druckfestigkeit

« Oberflichengeeignet

Artikelnummer 616B10=5
Lénge 5m
Breite 1,25 m
Faserflaichengewicht 280 g/m?2
Bindungsart Koper 4/4
Harzgehalt 49 Gew-%

Carbonfaserprepreg, unidirektional | 616B11=5

« Zur Herstellung von leichten und dynamischen Carbonbauteilen wie
z. B. Orthesen

« Flexible bis starre Orthesenkonstruktionen sind problemlos méglich

« Impragniert mit Epoxidharz

« Hohe Zug- und Druckfestigkeit

« Zur Erh6hung der Biegesteifigkeit

« Einbettung immer zwischen den Geweben

Artikelnummer 616B11=5
Lange 5m
Breite 0,3m
Faserflichengewicht 300 g/m?
Bindungsart ub
Harzgehalt 37 Gew-%
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Aramid Gewebeprepreg | 616B13=1

« Fiir die Herstellung von Orthesen in Prepregtechnik
« Fiir flexibles Sitzband

» Impragniert mit Epoxidharz

« Flexibel und formstabil

Artikelnummer 616B13=1
Lénge Im
Breite 1,20 m

Faserflichengewicht 170 g/m?

Bi‘n.dun'gsa.r.t Atlas 1/3
Harzgehalt 50 Gew-%

Dyneema Gewebeprepreg | 616B15=1

« Fiir die Herstellung von Orthesen in Prepregtechnik
« Fiir Laschen und Verschliisse

« Fiir flexible Randbereiche

« Impréagniert mit Epoxidharz

« Hoch flexibel und dehnungsfrei

ArtikelInummer 616B15=1

1m

Im

Faserflichengewicht 160 g/m?

Bindungsart Koper 2/2
Harzgehalt 50 Gew-%

Versandhinweis
* Versandtage: Montag, Dienstag, Mittwoch

Praxisempfehlung

* Die Verarbeitbarkeit der Prepregs betrégt bei einer Lagerung bei -18 °C ca. 12 Monate, bei Raumtemperatur maximal 21 Tage.
« Luftdicht verpackt einfrieren; luftdicht verpackt auftauen bis Raumtemperatur, um Feuchtigkeitsbeschlag zu vermeiden.
« Jedes Auftauen und Einfrieren verkirzt die Lagerstabilitat und mindert die Qualitat wesentlich.
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; Abreissgewebe mit Kennfidden | 616B16=2

f « Oberflachenschutz wahrend der Laminatbearbeitung

« Ermoglicht optimale Festigkeitswerte

« Uberschiissiges Harz kann wihrend der Aushértephase durch das Abreiss-
gewebe entweichen

« Abreissgewebe kann nach der Aushartung leicht abgezogen werden

l « Lasst raue, saubere Oberflache entstehen, die optimal auf eine weitere
l l Beschichtung, Verklebung oder Lackierung vorbereitet ist
i
ArtikelInummer 616B16=2
Lange 2m
‘Breite H H ~ 05m
“‘I.=”I‘5chenugewicl'|‘t H 83 g/m?
“‘éindung'j‘sart Leinwand T

Perlon-Trikotschlauch, weif} | 623T3

« Zur Herstellung von Laminaten

« Gestrick

« Feinmaschig

« Hohe Dehnfdhigkeit

« Gute Anformung

« Glatte Oberfliche nach dem Laminieren
« Oberflichengeeignet

ArtikelInummer Linge Breite Gewicht
623T3=4 45,4 m 4cm 0,5 kg
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Saugvlies Compoflex® 250 | 616G60=1x5
« Atmungsaktives, mikropordses Saugvlies

« Geringe Harzaufnahme

« Glatte Funktionsseite ist Ersatz fiir Lochfolie
« 100% Polypropylen

« Selbsttrennend

« Verarbeitungstemperatur: 140 °C (Umluft-Warmeschrank)

Artikelnummer 616G60=1x5

Lange 5m

Bre|te L
Marzkapazitat  810cmome

Praxisempfehlung

Nicht zum Einlaminieren

Saugvlies Compoflex® SB 250 | 616G61=1x5

« Atmungsaktives, mikropordses Saugvlies mit Abreissgewebe-Ober-
flachenstruktur

« Geringe Harzaufnahme

« Gewebestrukturierte Seite ist Ersatz fiir Abreissgewebe und Lochfolie

« 100% Polypropylen

« Selbsttrennend

« Verarbeitungstemperatur: 140 °C (Umluft-Warmeschrank)

Artikelnummer 616G60=1x5
Lange 5m
g
Marzkapazitat 810 cmom:

Praxisempfehlung

Nicht zum Einlaminieren

Compoflex® ist ein eingetragenes Warenzeichen von Fibertex.
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PVA-Folienschlauche | 99B81
« Fiir Orthocryl- und Polyester-Gief3harzarbeiten

« Groflen fiir saimtliche Amputationsarten und Orthesentypen verfiighar

« Folie passt sich den Konturen sehr gut an

 Gute Verschweif3barkeit mit 756E1 Hand-Streicheisen
» Gute Dehnfihigkeit

» Hohe Reif}festigkeit

« Stiarke 0,08 mm

ArtikelInummer Zur Herstellung von Linge Breite Hohe Bestelleinheit
99B81=60x11x4 Armprothesen 60 cm 1lcm 4 cm 10 Stiick
Weichwand-Innenschafte
99B81=70x19x5 und Unterschenkel- 70 cm 19 cm 5cm 10 Stuck
prothesen
99B81=70x27x5 Srzf;ZZZ:“ke'hu'se”/ ’ 70cm  27cm  5cm 10 Stiick
100 cm 19 cm 5cm 10 Stuck
100cm  26cm  5cm 10 Stick
100 cm 30 cm 5cm 10 Stick
“ 100 cm 36 cm 5cm . 10 Stick
120 cm 50 cm 10 cm 10 Stick
“ 130 cm 19 cm 5cm . 10 Stick
99B81=130x22x5  KAFO 130cm  22cm S5om 10 Stick
9 130cm  26cm  5cm 10 Stick
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Polyesterklebeband | 636D14

« Temperaturstabiles Klebeband (bis 200 °C) fiir Vakuumtechnik
« Tragermaterial: Polyester

» Wasserbestidndige Verklebung

« Dauerhaft wieder ablésbhar

Artikelnummer 636D14

Lange 66 m
““Breite H H H o 25 mm
“éiérke """"""""""" 50 um
..‘|.=;1rbe ,,,,,,,,,,,,,, e




Vakuum-Dichtband | 636K38
« Zum Verkleben von Vakuumfolien aller Art auf dem Formenrand

« Dauerelastisches, hitzebestdndiges Dichtband (bis 190 °C) aus synthetischem
Kautschuk

« Grundlage fiir ein stabiles Vakuum
« Lasst sich leicht wieder von der Form entfernen

Artikelnummer 636K38
Lénge 9m
Breite 12 mm
Farbe gelb

Gummikork | 620P3

« Zur Anwendung in der Orthopéadie- und Schuhtechnik
« Hitzebestandig

« Elastisch

» Hohes Riickstellvermégen

» Widerstandsfahigkeit gegen Verschleify durch Reibung
« Undurchlassigkeit gegeniiber Fliissigkeiten

« Nicht thermoplastisch verformbar

Kennzeichen 620P3

Lange 1m

Breite 0,5m

Stérke 2 mm, 3 mm, 4 mm, 5 mm, 6 mm, 8 mm

Praxisempfehlung

Geeignet fur die Prepregtechnik als Distanzlage fur Polster.
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Kontaktklebstoff | 636N9
<5 & o « Zum Verkleben von flexiblen Materialien
P e = « Insbesondere zur Verklebung von Profilgummi, Holzwerkstoffen, Schicht-
pressstoffplatten, Furnier- und Kunststoffkanten, Gummi, Leder, Filz, Gewebe,
Kork, Weichschaumstoffen, Hart-PVC, Metall und Keramik
« Vielseitig einsetzbar
« Nicht geeignet fiir Styropor und Weich-PVC
» 634A6 als geeignete Verdiinnung
« Basis: Methylacetat

% Gefah « Kurze Abliiftzeit
‘ @ @ s « Gute Alterungsbestandigkeit

« Temperaturbestédndig bis ca. 100 °C

Artikelnummer 636N9=0.660 636N9=4.500
Nettoinhalt 0,66 kg 4,5 kg
Farbe gelblich gelblich

Praxisempfehlung

* Vor Gebrauch aufrihren! Die zu verklebenden Flachen bzw. Teile missen trocken, staub-, 6l- und fettfrei sein.

* Bei Gummi, Duroplasten und dhnlichen Materialien ist ein Anrauen der Oberflache zu empfehlen.
» Kontaktklebstoff auf beide zu verklebenden Flachen auftragen. Nach einer Abliftzeit von 5 — 20 Minuten (je nach Auftragsdicke und Temperatur)
die Flgeteile passgerecht kurz und kraftig andriicken.

« Kontaktklebstoff darf nicht unter +10 °C und nicht Uber +25 °C gelagert werden. Die Gebinde sind vor direkter Sonneneinstrahlung und Warme zu
schitzen. Kiihl und trocken gelagert sind die ungeéffneten Originalgebinde mindestens 1 Jahr lagerbar.

Glasfaser-Gitter-Klebeband | 627B3=50
« Partielles Verstarken der Vakuumfolie
« Entliiftungshilfe
? « Nicht dehnbares Glasfaser-Gitter
« Sehr reifdfest
« Beidseitig selbstklebend

Artikelnummer 627B3=50

Lange 100 m

Bre|te B
Fabe wes

. 55 g/m?
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Wachs | 633W8

« Zum Isolieren von Gelenken, Passteilen und Dummys
« Ausgezeichnete Trennwirkung

« Problemlos zu verarbeiten

ArtikelInummer 633W8=12.2 633W38

Nettoinhalt 12,29 425 g

-.*‘-’*'\

Anschauungsset Carbonprofilstabe | 646M39

« 3 Carbonprofilstibe (0°, 45° und 90°)

« Die mechanischen Eigenschaften des Carbon-Gewebes hdngen von
der Richtung, in der eine Kraft einwirkt, ab. Bei Zugbelastung in
Ketten- oder in Schussrichtung dehnen sich Gewebe nur wenig. Wirkt
die Zugbelastung dagegen diagonal, z. B. unter 45°, sind Carbon-
Gewebe sehr dehnbar. Die Faserrichtung sollte der Beanspruchung
angepasst werden.

ArtikelInummer 646M39

Prepregtechnik | Ottobock 11



Verarbeitungshinweise fiir Duromer Prepregs

« Feuchtigkeitsdicht verschlossen max. 6 Monate

bei -18 °C lagern (bei Raumtemperatur nur max.

30 Tage lagerfihig)

« Feuchtigkeitsdicht verschlossen bei Raum-
temperatur auftauen lassen

« Optimale Verarbeitungstemperatur liegt
zwischen 20 °C und 23 °C. Je hoher die
Temperatur, umso klebriger wird das Prepreg

 Aushdrtung fiir 4h im Ofen unter Vakuum
bei 130 °C

« Feuchtigkeit im Material in jedem Fall
vermeiden

« Zuschnitte erstellen ohne Schutzfolie zu
entfernen

« Prepreg nur mit puderfreien Untersuchungs-
handschuhen (641H9=2) anfassen

« Bei der Verarbeitung auf eine trockene, staub-,
talkum- und fettfreie Umgebung achten

» Gipsmodelle miissen trocken sein

» Metallische Oberflichen miissen zum
Einlaminieren vorbehandelt werden

« Alle Verbrauchs- und Hilfsmaterialien
(z. B. Klebebander) miissen fiir die Harte-
temperatur geeignet sein

« Genauer Lagenzuschnitt erspart Nacharbeit
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« Fasern zur optimalen Kraftaufnahme moglichst
gestreckt verarbeiten

« Dickenabstufung sollte mindestens in 0,5 cm
Abstanden treppenformig aufgebracht werden
und die Decklagen sollten durchgéngig sein

» Hohere Steifigkeit und Formstabilitdt wird im
Wesentlichen durch Aufdicken und Profilgebung
erreicht

« Aufbau muss die unterschiedlichen Warmedeh-
nungen bei Materialien beriicksichtigen um
iiberhohte Spannungsdifferenzen zu vermeiden

« Keine thermoplastische Nachformbarkeit

Versandhinweise
« Versand europaweit moglich



Notizen
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Thermoplast Prepregs

TP.C Carbonfaser Gewebe | 617R15

« Fiir hochfeste und sehr diinne Orthesen auf Thermoplastbasis
 Matrix: TPU

» Thermoplastisch nachformbar unter Druck

» Hohe Zugfestigkeiten

« Oberflichengeeignet

« Lackierfahig

« Klebfdhig

« Schweiflbar mit Komponenten gleicher Matrix

« Saubere Verarbeitung

« Keine besonderen Anforderungen an die Lagerung (z.B. keine Kiihlung)
» Moderate Umformtemperatur: ca. 220 °C

ArtikelInummer 617R15=1 617R15=2 617R15=5

Starke ca. 0,25 mm ca. 0,25 mm ca. 0,25 mm

3 Platten 4 1.000 x 6 Platten & 1.000 x 12 Platten 4 1.000 x
430 mm pro Platte 430 mm pro Platte 430 mm pro Platte

m?2 5,16 m2

g/‘m2 200 g/m?
Koper Y Koper 2/2
''''''''''''' GOGew% 60 Gew-%

40 Gew-% 40 Gew-%

Silikonfolie | 616F27=5000x1000

« Hilfsmittel fiir die Verarbeitung von TP.C
» Temperaturstabil

« Hochdehnbar

« Verarbeitungstemperatur: max. 240 °C

Artikelnummer 616F27=5000x1000

Lange 5m

Bre|te e
starke L
Farbe ... lansparent

14 Ottobock | Prepregtechnik



Trennfolie | 616F28=10000x1220

« Hilfsmittel fiir die Verarbeitung von TP.C
« Temperaturstabil

« Bruchdehnung 300% +/-10%

« ReiRdehnung 24 N/mm?

« Verarbeitungstemperatur: max. 260°C

Artikelnummer 616F28=10000x1220
Lange 10000 mm

Breite 1220 mm

Starke 0.013 mm

Farbe rot

Haftvermittler | 617H46

« Universell einsetzbar fiir Abdichtungen, Verklebungen, Beschichtungen
« Zum Verkleben und Reparieren von vulkanisiertem Silikonkautschuk

« Zum Abdichten von Ventilen

« PastOse Konsistenz

« Leicht verarbeitbar

« Hervorragende Haftungseigenschaften

Artikelnummer 617H46 Gefahr
Nettoinhalt 90 ml

Farbe transparent

Praxisempfehlung

Bei der Verarbeitung entsteht auf der Oberflache des Klebstoffes nach einer Minute eine diinne Haut. Eine Anformung des Silikonklebstoffes

muss abgeschlossen sein, bevor sich diese Haut bildet. Zur Anformung von Ubergéngen hat sich ein feuchtes Modellierinstrument oder ein
Eiswiirfel bewahrt.

Prepregtechnik | Ottobock 15



« Carbonzuschnitte nach Schablone in
gewlinschter Faserrichtung herstellen

« Carbonzuschnitte aufbauen (1. und 2. Lage)
» Punktuell mit Lotkolben verschweifien

o Carbonzuschnitte aufbauen (3. Lage)
 Punktuell mit Lotkolben verschweifien

o Carbonzuschnitte aufbauen (4. Lage)
 Punktuell mit Lotkolben verschweifien

« Carbonzuschnitte aufbauen (5. Lage)

« Punktuell mit Lotkolben verschweifien

« Transparente Silikonfolie 623F27 auf die
Unterseite des gedffneten Klemmrahmens
der Vakuumpresse legen

« Vakuumrahmen auf die Silikonfolie legen
und beides zum Klemmrahmen ausrichten

« Zweite Silikonfolie auflegen, platzieren und
zuriickrollen in Richtung Klemmrahmen-
schanier

« Abreilgewebezuschnitt mit Ubermaf3 (ca. 4
cm Randzugabe auf Carbonzuschnitt
bezogen) auf der Silikonfolie platzieren

16 Ottobock | Prepregtechnik

Verarbeitungshinweise und detaillierte
Arbeitsschritte flir Thermoplast Prepregs

« Rote Trennfolie 616F28=10000x1220
mit Ubermaf (ca. 2 cm Randzugabe auf
Carbonzuschnitt bezogen) auf dem
Abreif3igewebe mittig platzieren.

« Carbonzuschnitt auf roter Trennfolie
616F28=10000x1220 mittig platzieren

» Doppellage Dacronfilz 616G6 links und
rechts leicht iiberlappend in den Carbonauf-
bau auflegen

« Enden der Dacronfilzlagen leicht iiberlap-
pend an die Absaug6ffnung des Vakuumrah-
mens legen

« Rote Trennfolie 616F28=10000x1220 mit
Ubermaf (ca. 2 cm Randzugabe auf Car-
bonzuschnitt bezogen) auf den Carbonauf-
bau mittig platzieren

« Abreiflgewebezuschnitt mit Ubermaf (ca. 4
cm Randzugabe auf Carbonzuschnitt
bezogen) auf der roten Trennfolie
616F28=10000x1220 mittig platzieren

« Aufgerollte 2. Silikonfolie vorsichtig iiber
den Aufbau faltenfrei ausrollen

« Klemmrahmen schlief3en

« Vakuumrahmen aktivieren
« Klemmrahmen nach oben fahren und
fixieren

« Absaugfilz (Dacron 616G6) auf Tiefziehtisch
platzieren

« 1 iiberlange Doppellage Nylonstrumpf
(81A1) iiber das Modell ziehen

» Modell inklusive Absaugschlauch und -filz
positionieren

» Klemmrahmen Richtung Modell fahren
» Modell zum Carbonaufbau ausrichten



« Klemmrahmen in Heizposition fahren und
fixieren

« Unterstiitzungsrohrchen in der Unterseite
des Klemmrahmens positionieren

« Erwdrmungszeit nach Temperaturtabelle
einstellen und Heizung anschalten

« Je nach Erwdarmungszeit muss dieser
Vorgang wiederholt werden

« Nach Ablauf der Erwarmungszeit schnellst-
moglich die Unterstiitzungsréhrchen
entfernen

» Klemmrahmen Richtung Tiefziehtisch
fahren und fixieren

« Tischvakuum vorsichtig aufbauen und mit
langen Warmeschutzhandschuhen Falten im
Modellbereich ausstreichen

« Kiihlung der Vakuumpresse einschalten und
ausreichend lang auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen

« Je wiarmer das Bauteil entformt wird, desto
grofler ist der Verzug

« Falls kein COOL-TEC zum Abkiihlen
vorhanden ist, die obere Silikonfolie im
Modellbereich mit einem Wasserspriihnebel
leicht benetzen (Verdunstungskiihlung)

« Nach dem Abkiihlen den Vakuumrahmen
ausschalten

« Klemmrahmen 6ffnen

« Obere Silikonfolie zuriickrollen

« Oberes Abreifigewebe entformen

« Obere rote Trennfolie entformen

« Carbonbauteil entformen

« Dacron-Filz vom Carbonbauteil abtrennen

« Carbonbauteil besdaumen und anschlief3end
zuschleifen

Lagenzahl
(Gewebe)*

Erwarmungszeit bis zur
gewiinschten Materialtemperatur
Fir TPC mit Pal2  Fir TPC mit TPU
Matrix=190°C Matrix = 220°C

3 Gewebelagen 350 sec. 550 sec.
6 Gewebelagen 400-450 sec. 650-700 sec.
12 Gewebelagen 650-700 sec. 1050-1100 sec.

*Temperaturtest nur mit Gewebelagen bei TPU méglich, da
kein unidirektionales Prepreg vorhanden ist

*Lagendicke 0,2-0,25 mm

Die Erwarmungszeiten sind Richtwerte, die durch Tempera-
turtests ermittelt wurden. Sie gelten nur bei gleichem
Vakuumaufbau, gleichem Abstand von Vakuumfolie zu
Infrarotstrahler und gleicher Temperatur der Heizstrahler.
Ansonsten kénnen Abweichungen in der Erwarmungszeit
auftreten.
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Der Prepreg-Ofen 701E15 wurde speziell fiir die
Bediirfnisse bei der Verarbeitung von Prepreg-Materi-
alien in der Orthopddietechnik entwickelt. Das
grof3ziigig gestaltete Gehduse mit Doppelfliigeltiiren
erlaubt es mehrere Modelle hangend im Ofen zu
platzieren. Der im Innenraum angebrachte Verteiler
mit vier Vakuum-Anschliissen ist serienméaflig mit
einem grof3dimensionierten externen Wasserab-
scheider versehen. Besonderes Augenmerk wurde bei
der Entwicklung auf die fiir den Heizprozess verant-
wortliche Steuerung gelegt. Kern des Systems ist die
Mikroprozessor gesteuerte Zentraleinheit mit eigens
fiir den Ofen entwickelter Software und Benutzerob-
erflache. Fiir eine intuitive Bedienung der umfang-
reichen Funktionen kommt ein Touch-Screen zum
Einsatz. Zur exakten Kontrolle des gesamten
Prozesses ist die Steuerung fiir die wahlweise
Verwendung eines externen Temperaturfiihlers, der
standardmaflig zum Lieferumfang gehort, ausgelegt.
Dazu wird ein diinner Drahtfiihler einfach im
Randbereich zwischen den Lagen des Prepreg- Mate-
rials platziert und an der Bedieneinheit eingesteckt.
Uber die somit genau ermittelte Kerntemperatur des
Materials wird der komplette Heizprozess gesteuert.
Eine integrierte Timer- und Rampenfunktion erlaubt

18 Ottobock | Prepregtechnik

dariiber hinaus die Programmierung und Speicherung
individueller Heizkurven. Dabei kann der Anwender den
gesamten Prozess iiber eine grafische Verlaufsanzeige
permanent sowie nach Beendigung iiberpriifen. Storungen
konnen iiber eine Fehleranzeige im Hauptmendii ausgelesen
werden. Durch die Aufteilung in drei Zonen kann der
Anwender den Ofen verkleinern. Somit wird der Energiever-
brauch bei kleineren Modellen auf ein Minimum reduziert.
Die einzelnen Zonen werden durch das Einschieben des
Zwischenbodens automatisch aktiviert. Falls gewiinscht
kann der Prepregofen auch fiir die Verarbeitung konven-
tioneller Thermoplaste verwendet werden.

Auf einen Blick:

« Mikroprozessor basierte Steuerung mit PID Funktion,
optimiert fiir die Prepreg Verarbeitung

« Bedienerfreundliche Programmfiihrung iiber Touch-Screen

« Timer- und Rampenfunktion fiir die Programmierung
individueller Heizkurven

» Modell/Materialfiihler zur Steuerung des Ofens und des
Heizprozesses iiber die Materialtemperatur

« Energiesparende 3 Zonen Unterteilung fiir die Verkleinerung
des Heizraumes bei kleinen Modellen.

« 6-facher Vakuumanschluss mit auf3enliegendem Wasserab-
scheider

Technische Daten:

Artikelnummer 701E15

AuBenmafBe
BaToH 1.230x920x1.570 mm
Innenraummate 1.000x620x1.200 mm

BxTxH

stufenlos einstellbar zwischen

Temperaturbereich 50 bis 260 °C

Elektroanschluss in 3% 400/ 50/ 10,2

V/Hz/kW
Gewicht netto 283 kg
Farbe lichtgrau (RAL 7035)

Temperaturregler:

Mikroprozessor gesteuert, Bedienung tiber Touch-Screen, PID-Regler
Funktion, Temperatur stufenlos einstellbar von 50°C bis 250°C,
Temperatureinheit umschaltbar °C/°F, Timer- und Rampenfunktion
individuell programmierbar, grafische Verlaufsanzeige, Bedienoberflache
mehrsprachig (DE,EN,FR,IT)



Vakuumversorgung

fiir die Prepreg-Technik

Die besonders leistungsstarken Vakuumanlagen von Ottobock sind fiir das prazise
Tiefziehen von thermoplastischem Plattenmaterial und fiir die Prepreg-Herstel-
lung ideal geeignet. Mit einem integrierten 251 Tank und einem Nennsaugvermo-
gen von 40 m3/h ist die mobile Vakuumpumpe 755E80=2 die optimale Losung bei
der Prepreg-Herstellung. Durch ihre Mobilitdt kann sie neben der Verwendung
beim Prepreg-Ofen 701E15 auch an anderen Arbeitspldtzen eingesetzt werden.

Technische Daten:

Artikelnummer 755E80=2
Nennsaugvermogen 40 m%h
mlénddruck ''''''''' 5 mbar
“épeicherinhalt ''''''''' 25 |

3x400/ 50/ 1,1

Durchmesser
Schlauchanschluss

25 mm

595x520x831 mm

Zubehor

fiir die Prepreg-Technik

'&,

¢

Vakuumpumpe 755E80=2

Die Prepreg-Zweiweg-Absaugrohre

sind ausgestattet mit:
« Silikonschlauch
 Absperrhahn

« Stecknippel

« Temperaturbereich bis 160 °C

Prepreg-Zweiweg-Absaugrohr
« 755X123=3 kurz, Linge 232 mm
« 755X123=4lang, Lange 332 mm

Prepregtechnik | Ottobock 19
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