
使用上の注意

使用方法

梱　　包

特　　長

用　　途

FRP 積層用ポリエステル樹脂

■　ガラス繊維との含浸性が優れています。
■　ロービングクロス層、チョップドマット層の硬化後の白化現象が少なく、５ｍｍ程度を一度に積層硬化させるこ
　　とができます。
■　ワックスタイプ（インパラ）ですので空気乾燥性が有ります。
■　硬化後短時間で表面のベタツキが無くなる為、作業性が優れています。

１．処理表面を研磨し油汚れ、埃などを取り除きます。
２．FH－１２３樹脂１００重量部に対し硬化剤を１～２重量部加えてよく混ぜます。
３．積層したガラス繊維に含浸させます。（ガラスマット３０：樹脂７０）
４．ガラス繊維と樹脂の間に気泡があると強度が低下するので脱泡ローラー等を用いて脱泡します。
５．所定の厚さになるまで③～④を繰り返します。
６．硬化したらサンドペーパー等で研磨し、必要に応じてパテで表面を均一にして塗装します。

１．火気の無い所で、保護具、保護服を着用して作業ください。
２．使用した器具等は硬化する前にすみやかに洗浄用アセトンで洗浄してください。
３．一旦開封したものは出来るだけ早く使い切ってください。
４．子供の手の届かない、風通しの良い冷暗所で保管ください。
５．本来の用途以外には使用しないでください。

FH-123 は積層用の不飽和ポリエス
テル樹脂で、ガラス繊維のマット
やクロスと共に使用する事によっ
てＦＲＰ（ガラス繊維強化プラス
チック）の成形・補修及び、木、
鉄等の上にライニングをする事が
できます。

ＦＨ－１２３樹脂：５００ｇ×６缶、　１Ｋg×６缶、　４Ｋg×４缶、　２０Ｋg
ＦＨ－１２３樹脂用硬化剤：２０ｍｌ×２０本、　２００ｍｌ、　１Ｋｇ

FH-123

■　ＦＲＰ船 ・ ボートの建造や補修
■　自動車のＦＲＰ製エアロパーツの製造 ・ 改造 ・ 補修
■　ＦＲＰ製品、ＦＲＰ成形用型の作成

項　　目 特　性　値 備　　考
ゲル化時間 １５　～　５０　分 ２５℃
耐熱温度 ６８　℃ 熱変形温度

１２．１　Ｋｇ／ｍｍ 注型板
１７．９　Ｋｇ／ｍｍ 積層板

圧縮強度 １２．０　Ｋｇ・ｆ／ｍｍ　
収縮率 ７～８　％

曲げ強度

テストピース作成条件：４５０ｇ／ｍ２　ガラスマット３枚（積層）　アフターキュアー１１０℃×２時間　（注型
板）、４０℃×１６時間　（積層板）ＦＨ－１２３用硬化剤　１％使用上記特性値は実測値であり保障値ではありま
せん。ご使用にあたってはあらかじめ試験をしてください。


