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Abb. T-1 Bohran Sizx L¥chsr son & mm Durchmesser in das
Lamingg, wo Abltsunger tu vermuien sind. Spritzen Sis die
Mirchung in dis Lifoher.

Vartlafungen das Bleiballastes singedriickt. Auch die geschiifteten Kanten wenden damit
diinn eingostrichan.

Dia Schadengstelle wird dann neu auflaminlert, wie in Ahechnitt 3.3 beschriaban, bevor
das angedickis Harz hartet. Dle reparisrte Stelle wird geschilffen und mit mahreren
Lagen Epoxidharz gestrichen. Nach dem vollstndigan Aushdrien wird noch naRl
peschilifen und anschlieBend die Unterwasearfarhe aufgestrichen.

7.2 Untergebolzte Ballastkiele

Einer der Yortelle von untergebolzien Ballastkiclen aus Blal besteht darin, daf sie nicht
nur edn hohes epezifischas Gewicht haben, sondem auch mit dem Hammer vafarmbar
gind. Bai einer Grundbendhrung verfarmt gich das Blgi und nimmt so einen Teil der
Energie auf. Dadurch wird de Stoflbalastung auf den Rumpf gamindert, und die Gefabr
elner Aumpfbeschidigung verringert sich. e Verdarmung des Kiels kann aber die
Segeleigenschaften der Yacht erheblich beeintréchtigen. GlOcklicharweisa ist die
Reparatur eliner scichen Verlormung eine ziemlich elnfache Aufgabe. Dazu geht man
folgendermaiien vor:

Die beschadigte Stalle am Kiel muid zuganglich sein. Der Kial wind mit Heifluftpistols
odar Warmslampe getrocknet.

Alles lose Material, also im wesentlichen Blel, wird entfamnt. Balag und Verunreinkjungen
aut der Obarfldche werden mit elner Drahtbirste abgatragen, sc daf frisches Blal 2utage
tritt. Dezu sollte man unbedingt elra Staubmesks tragan!

Mit ginem balligen Hammer trelbt man dann das Blsi In Aichtung der Vartiafurg,
mdglichst vor allen Selten. Dabai sclte man viels Kslne Schligs anwenden, denn zu
starices Varforman kann dazu fihren, dan sich wieder Bleistiickchen Kisen (Abb. 7-2).
Mit a@inigar Erfahrung kann man diese Qranze ganz gut feststellen. Einige
Blellaglerungen sind starker verdformbar, anders wenigar.

Abb. T-2 Treiben Ste miif cinewns Hammer mil ballizer Ak, 73 Hobeln oder raspaln Sis den verformien
Fliche die Verformung des Kiels in dis urspriinglicis Form. Bereich, nachdam Sie ihn mit dem Hommer sowst wie

xurilek.

mijglich surdchgeirieber Aaban
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4. Die Schadensstalle wird dann mit Hobal odar Feita soweit wie méglich nachgearbealtet
{Abb. 7-3), Mui3 man groBere Teils enffemen, Ist ein Hobel, wie wir ihn flir dia
Holzbearbaitung banutzan, das richtige Werkzeug. Dazy wird dis Oberfiliche mit einem
Qleitmittel, 2.B. Vaseline, eingericben. Die Klinge des Hobels wird 2uf mitdere Tiefa
eingestellt. Sie mul scharf asin.

Danach wird die Oberflache sauber enfettet. Ist das LAsungsmitiel abgetrocknet, erfolgt
nochmals ain Nacharbaiten mit der Drahtbiirste, damit frisches Blel an der Oberfi&che
liggt.

5. Nun wird dia Oberfléiche mit Epoxidharz eingestrichen und mit der Drahtblrsta in dia
Oberflache singearbaitat. Dadurch wird eine Cnddation des Metalls verhingert.

6. Dia Vartiefungen verapachielt man mit einer Mischung aus Epoxid und niedrigdichtam
FGllsr 407 in ErdnuBbuttar#onsistenz, so daB de urspringliche Kielkontur wieder
hergestallt wird {Abb. 7-4}. Ist dia Vertiefung griBer als ein Goifball, sclite das Aufflilan
in mehreren Schritten vorgenommen werden, um elne zu groBa Warmeantwicklung zu
varmaldan. Danach mul dia Stedle gut durchbérten.

7. Mit 50er Schielfpapier auf elnam Schislfkioiz wird de Oberdldche nachgearbeitet.
Mogliche Unabanhwiten oder kleine Lunkar wardan nochmals mit der glelchen Machung
ewdgeflllt. Danach wird wisder geachliffen und anschileBand der gesamia Bergich mit
3 Lagen Epcidharz Oberatrichen. Nach elnem weltaren Behliff und entsprechender
Hﬁrtn;.langszaﬂ kann dann die Unarsassarfarbe nach Herstellerangaben aufgetragen
warden.

Abb. 7=} Spachiein Sie die Mischung aus Epoxid ! Fillier
407 in dix Varviafungan, so dof die Kontur udederhergestelii
it

7.3 Schablonen von Klel und Ruder

Es gibt wenige Boota, bel denen das Untarwassarschiff und damit auch der Kiel genau
dan vom Konstrukieur vorgegebanen Mal3en antepricht Meistena sind dle Toleranzen
ausreichend genau. GlOcklicharnwealse erflauban de melsten Klasserveminigungan dam
Bootselgnar, Formanderungan nach den Vorgaken des Konstrukiuers vorzunehmen,
um dia letzten Fainheoiten ave der Kenstruktion hemuszuhalen, chine dal dles als
"regalwidrige Anderung" angesehen wird.

Die Form der Kielprofile oder die Aufmai3e kann man entweder von Konstrukdeur oder
van der Klassenverainigung erhaltten. Wie man mithilta dor AufmaBe die Profila von Kiel
und Rudar fartigt, edahren Sia bei der Technischen Abtsilung der M.u.H. von der Linden
GmbH. Sinn dieaar Arbelt st g, die Prfile von Klel und Ruder auf die Vorgaben des
Kaonstrukteurs abzustimmen. Die felgande Beschreibung fiir einen Kiel 188t sich genauso
auf ain Auder dbertragen.

1. Wirbend&tigen drei Profile: an der Kietwurzal {also dem (ibargang zum Aumpf), in mittdener
H&ha und an Unterkante Kiel. Die Profile werden in voller Grdi3e auf aine 12 mm starke
Spemholzplatte Gbertragen (Abb. 7-5). Die Proflle werden mit Band- oder Stichsiige
sauber ausgeschnitten. Mit Schieifpapiar wird das axakie Profil hengestellt. Die Mittallinie
mu an beiden Enden eufgezeichnet werden. Zusdtziich aclita dia Profllkants des
Modells mit Epaxidnarz versiegedtund richtig glatt geschilfen wardan, sabakd das Epoxid
durchgehartet lat.

2, Die Untarwasserfarbe wird vorn Klel entfamt. Dazu wird dia gesamte Oberflache mit der
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Figure 78 Dhertragen Sl die Profilformen on Waurzel, Mitte und Spites des Profils euf ein
Stick 12 mm starkes Sperrholz. Zeichnen Sie die Mirtallinian off den Kiel und die Profile.

Drahtblrete bearbeitet, um alle Verunralhlgungeri zu antfermen und das Blel cder
GuBelsen frelzulegen. Bef einem QFK-Kiel mit Inrenballast mu das gesamte Galcoat
haruntergeachlifion wardon, bis auf das nackte Laminat. Mit Hei3| ufipistola, Féhn oder
Wemelampe wird der Kis! getrocknset. Die Mittellinia dos Kiels wird vome und melstans
auch hinten angazelchnet.

Cie Posltionen der 3 Schabknan warden sbenfalls auf belden Seiten des Kieis
angazaichnet. Legt man die Profile an, kann man sowochl eventuelle Erh&hungen
erkennen wie auch dle Menge Spachtalmassa zum Auffdllen an den dref Positionen
abschatzen. Edhungen milssen abgeschiiffen oder abgehobalt wardan.

Der Kiel wird nun mit Epoxidharz eingestrichen. Bei Blei- cder GuBelsankislan arbwitat
man das Harz mit dar Drahibiirste ein, um elne gute Verhindung zwischen Harz und
Metall herzustelien. Das Harz muB dann galiaren.

Nurt wird en den Profilstellen ein 30 bis 50 mm brelter Streifan mit Epoxidspachtel,
gemischt aus Epoxidharz und Faller 407 in ErdnuBbutter-Konslstenz aufgetragen. Mit
elinem Kunststoffspachial wird dieser Streifen etwas dicker aufgelegt als es das Profil
varlangt. Mt der Schablone wird dis Masse auf Thr MaR eingedriickt. Wie weit die
Schablone angedrickt werdan mui3, ergibt sich rus den Mittellinlen won Klel und
Schablone, die sich treffen missen (Abb. 7-6). Dle Schablone wird vorsichtig
abgenommen, damit der Abdrnuck nicht zarstdrt wird. Dann 83t man das Harz aushartan.

Das Oberschilssige Matarial neben den Profilelndnicken wird nun abgeschliffan, chne
dafd die Profile verletzt werden. Ea blaiben algo nur die drei neuen Proflile stahen.

Der Zwinchanraum zwischen den Profilen wird dann ebenfalls mit der Mischung aus
EpoxidharzFaller 407 aufgeflit Auch diasa Schicht solite wisder etwas dickar ssin als
durch die Profile vorgegelwan. Nun wird mit ainer geraden Latte, die etwa 50 x 25 mm
messen sollte und 90 |ang ist wie der Kiel tlef, das Obarsshissige Matenizl abgezogen
(Abb. 7-7). Die Flache wird nochmals glett ebgezogen, bevor das Harz zu gellarnen
baginnt. Um dia Arbait nicht urter Zeitdruck vomehmen zu miesen, solte man den
langmamen Harter 208 banutzen oder jewells nur eing Seite zur Zeit bearbelten. Dia
Spachteimaase mul nun durchhértan.

Schigifen Sie nun die gespachtelten Fiichen. Mit den Schabloran und der Strakistte
wird die Klelkontur dabei dfter Gbarpriift. Vorspringe werdan abgeschilffen, Yertiafungan
nochmals mit ger gleichen Mischung nachgespachteit Nech dem Aushéren wird
geschliffen, bis dle Flacha giatt Ist und die Profila den Avimafan antsprechen.

Dia rweite Seite des Kielz wird in gleicher Walse bearbwitet. Danach wird der Kiel mit
drei Epoxidharz-Ansirichen versehen. Nach dem volistAndigen Ausharten und elnem
letzten Schiiff lann dann die Unterwasgerfarhe gastrichen wardan.

Eine Variante des beachriebenan Varfahrens besteht dardn, daf man die gesamie
Flsche mit Spachieimasse auffiilt und dann in diese dis Profile eingadriicid werden. Die
gesamte Fliche wird dann In elnem Arbeitsgang mithilfe eines Richischelts
heruntargascehiffan. Dadurch wirl die Anzahl der Arbeltsschritte verringert, abar sio
erardart mehr Schisifarbeit. Sle st daher fir ideine Fl&chan und Ruder basser gesignst
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Abb. 78 Dricker Sie die Profile in die Abb. T-T Zichen Sie mil cinem Richiecheil dan frische
Eparidmischung. Nach dem Aushidrien des Epoxida Epexidharz cuf den Flichen nunschen dan Profilabdmickon
achleifors Sie die hervorgeguellme Heverdrehung glait. ghoit, wobal Bie ditse olr Anachlag bergulren.

7.4 Reparieren ausgeschlagener Ruderlager

Ein Schwachpunkt bel allen Segelyachten mit Spatenruder sind dle Ruderdager.
Ausgaschlagens Audarager kinnen unsaubera odar ruckanige Ruderbewegungen zur
Folge haben, wenn némlich die Ruderachese von siner Seite des ausgeschiagenen
Lagers zur andaren Obergeht Verbrauchte Ruderager varhindem abar auch das Qefihl|
firr die Ruderbewegungen, und gerack: sie braucht der RudergAnger beim Rennsegein.
Bei den meisten Rudem dreht die Ruderachse dirgkt im GFK-Koker (Abb.7-8). Einige
Boatsbauer bauen Lager aus Polyamid ein, um weniger Asbung und Abreb zu
emeichan. Aber die groflen Auderkrafte werden auch diesa Lager im Laufa der Zait
ausschlagen lassen. Dissca Kapitel boschreibt, wie man eine saubere Flhrung des
Ruderschatts emaicht, Indem man dle Hudarachza mit elner neuen langlebigan Buchss
aue Epoxid und Braphitpubser ummantalt.

Am leichtesten gtollt man den Grad des Lagerspiale fest, wenn das Boot auf dem
Trockenen steht. Dazu faft man das Ruder am unteren Ende an und bewegt es hin und
her. Man sleht, wile welt as sich seltiich bewegt und hint auch, wie dia Achsa auf dan
Soiton des Lagars anechlagt. Bel gonauer Betrachtung 1Bt sich fegtstellen, ob die
Bewegungen im unteran, oberen oder in beiden Lagem liegen.

1. Dee Ruder wird ausgebaut und dar Scheft mit sinem Losungemittel von Ol und Fett
gerelnigt. Der Ruderschaft wird dann auf Unrundungen oder Blegungen hin untersucht.
Warn solcha Verformungen zu arkennen sind, mud man ihn in giner Fachworketatt
richten und eventuel nechdmhan laesan. Zusltzich mud man festatellen, ob die
OberflAche des Schaftes Kinken cder Dellen aufwelst. Alle erhabanen und rauben
Stedlen worden mit fainom Schleifpapier behandalt. Je glatter der Schaft, desto garinger
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Epoadd 0l ler 208 cdar 423
Abb. T8 DNe meinten Ruderachaan lisgsn direkt am Abb. 78 Spriteen Sie ausreichend Eporid mit Feillae
OFK-Laminat des Eokers an. Dir hohen RBuderdriicke 408 oder 425 in die § mm grofien Licher, um dan

sehisifon debei dax Laminat ab. Hokireum um die Ruderachss cussufitlisn.
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wird spater der Abrieb Im Lager sein. Wann der Schaft Deilen oder Schirfstellen
autwelst, dis zu tisf 2um Ausechieifen gind, solten ske mit einar Mischung aus Epoxid
und Quarzmehl 408 aufgetalt werden, entsprechend den Arbeitsanwsisungen In Kapltal
B.

Die Ruderager werdsn nun mit Lésungsmitial von Fett- und Claspuren gerelnigt und
anschlieend mit einem groben Sandpepier aufgerauht. In Hiha der beiden Lager
werden dann Jewslls 3 Licher von 5 mm Durchmesser durch den Auderkoker gabohrt
{(Abb. 7-8). Durch diese Offnungen kann das angedckte Epoxidhiarz aingespritzt
wardan, um neue Lagarfiichen herzustellen. Dazu wird eine 807 Spritze soweit
ebgeschnitten, dafi die Tille fest in die Bohrlicher pafit. Dadurch emsicht man, dail de
Epoxidmischung unter Druck in den Hohiraum zwlschen Ruderschaft und Lager
eingeapritzt werdan kann.

Der Rudsrschaft wird dreimal miteinem Trennwachs eingerieben, sc dal die Oberfliche
nicht featkdeben kann.

Das Huder wird dann wleder in dle Lager singefithrt und ausgserchtet. Dazu kann man
gut de Klalflucht als Anhalt nehmen. Das Ruder wird dann gagen smautes Varkanten
gesichert,

Das neua Lagermaterial besteht aus siner Mischung von Epoxidharz, dom zu gleichen
Teilen Quarzmehl 408 und Graphitpulvar 423 bainegeben wird. Majonalse-{onalstanz
lat hierfdr richtlg, um ein Harauslaufen zu varhindem. Die Mischung wird dann In dle
Spritzo gaflll,

Ez goll nun gewvial von dar Mischung singsapritzt werden, daB dia neuwe Lagarfiache
wenigetens 50 mm hoch tst. LAuft bel diesem Vorgang doch stwas von der Mischung
heraus, hiift es, den Schaft unten mit Klebattreifen abzudlchten. Das Harz soll danach
gut aushirton.

Danach wird der Ruderschatt losgabrachen, indem man das Auderblatt draht. Falls dia
Lager nun doch zu fest sind, 8o dafl slch das Ruder nicht loicht drehen 18Bt (waa nicht
typlsch kst), wird das Auder wieder pezogen und an den Lageriachen mit Polierpasts
nachjearbeitet. Nach emeulem Einbau wird das Splel wieder geprift, das jatzt
ausrgichend sein aolite.

Moch einmal wird das Rudar gezogen und von allen Resten von Fett und Polierpaste
befreit. Die LagerfiAchen werdan mit sinem wasserfesten Felt elngerieben, und das
Ruder wird nun endgiitig montiert.

Diasa Tachnik gignat mich for die Wiederharstellung von Lagerflichen sehr
unterschiadlicher Anwendungen. Die Mischung aus Epoxidharz, Guarzmehl 406 und
Graphitputver 423 arglbt alne sahr harte Oberfliche mit gednger Aslbung. Wia lange
ein 50 mpariertca Lager hélt, hangt sehr davon ab, wie glatt die Oherfléiche der Achees
ist.
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Kapitel 8
Standard-Verfahren

Dleses Kapltel soll lhnan helfen, die einzelnen WEST SYSTEM Produkte
kannanzulemen und sia sicher zu handhaben. Zuaatzlich werden Grundfertigielten und
Standard-Verfahren beschrisben, die fir Reparaturen in diesem Buch empiohlen
wardan.

8.1 Die Sicherheit

WEST SYSTEM 105 Harz elleine varursacht kaum |emals Hautrelzungen. WEST
SYSTEM Harter dagegen werden als Aunlbser fir Haut-Empfindlichkeiten und
-Reizungen angasshan. Ihre toxdsche Wirkung vemingert sich aber erheblich, wenn sie
mit dem 105 Harz im richtigen Yerhilinis gemischt sind. Aber auch dann sollan einkge
sinmvolle Arbeltsregeln elngehattan werden. Wir empfehlen daher, die felgendsn
VorsichtsmaBnahmen strikt zu befolgen.

8.1.1 VorsichtsmaBnahmen

1.

Vermeiden Sie jedan Hautkontakt mit Harz, Harter, angemischiem Epoxidharz oder
Lasungamitteln. Tragen Sie Schutzideidung und Plastik-Handschuhe beim Limgang mit
WEST SYSTEM Matedallen. Elne Hautcrems vareiht zusétdichen Schutz. Benuizen
Sie ausschlieflich ein wassarfreias Relnlgungsmitel, um Epoxid von der Haut zu
antfernen; niemals Lasungsmittel. Wenn Jhre Hawt mit Epoxidharz, Harter adar
LAsungsmittel in Berilihrung gekommen lst, waschen Sie die Stellen grindlich mit
Wasser und Selfe.

Schiitzan Sia Ihre Augan balm Umgang mit Harz, Harter, angemischtem Epoxidharz
oder L&sungsmitteln dunch das Tragen einer Schutzbyille. Falls sinmal Spritzer ins Auge
galangen, sollte mindestens 15 Minuten lang mit reichlich Wasaer unter lelchtem Druck
gespllt werden, Wenn dann noch Baschwerden zurlckblelben, solite man elnen Arzt
aufsuchean.

Vermmeikden Sie das Einatmen von Dampfan. Banutzen Sie Epexidharz nur, wenn
ausrelcherkle LOftung gewahrleistetiat. In eng begrenzien RAurnen, .B. im Innem einas
Bootas, sollts sewohl Be- wia sauch Entidftung sichergestellt satn. Belm Schietfan won
Epaxidherz mull aine Schutzmaske gatragan werdan. Basondere Vorsicht st gebotan,
wenn das Harz wenlger als eine Wocha aushrten konnte.

Wenn 83 zu Hautrdungen kommt, sollte die Arbeit mit Epoxidharez eingestalit werdan.
Nehman Sie dla Arbalten arst wieder auf, wenn die Rdtung verschwunden ist, im
allgemeinan nach drei oder vier Tagen. Verbassam Sle die Schutzmainahmen, wann
Sle die Arbeit wieder aufnehmen und vermaiden Sie Hautkontakt mit Harz, Harter,
angemischtem Epoxidharz, wie auch mit deren Démpfen. Falls die Beschwerden
anhalten, sciita ain Arzt aufgesucht wardan.

Banutzen Sie keine Maschinenwerkzeugse und steigen Sie nicht auf aina Leiter, wenn
Sig in enem begrenztan Raum mit Lisungsmitein gearbeltet haben. Stellan sich
Anzeichen von MGdigkeit ein oder fihlen Sie sich "berebelt® oder "high® nach dar
Benutzung von Lisungemitteln, gehen Sle sofort an die frische Luft.

Wann Kielne Mangen Harz auf dis Kleidung kommen, sollte man den Arbeitsanzug
wechealn. Entfaman Sis Spritzer mit Spachtel und Paplertdchem. Dabel aoilte mdglichst
vial Harz achon mit dem Spachtel entfernt warden, bavor Sie 2um Papiartuch grelfen.
GrdBare Mangen von verschittetern Material lassen sich mit Sand oder anderom
saugflhigan Metenal abbindan. Reste an der Cberflache kdnnen dann mit Acaton,
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Lack-Verddnner, Reinigungsidsung 855 oder dom wasserfralen Handrslnlgungemittel
entfernt werden. Aulgefanganes Harz oder Hérter (assen sich zur Wiederverwandung
filtern.

7. Harz- und Hérlerreste sowie leere Gebinde soliten mit Umsicht entsorgt werden. Bevar
Harz- und HartergefiBe In den MG gegeban wemlen, solten sle an den Ecken
slngestochan warden, damit die noch flissigen Reste auslaufan und wisderverwendet
wordon kdnnen. Harz und Hérter dirfen nicht Im fiiissipen Zustand in den Ml gegeben
warden. Eventuslle Reste lassen sich mischen und ao vedaestigen. Gafale mit
angemischtem Epoxidharz, das nicht mehr verbraucht werden kann, sallien ins Freie
gebracht werden, um Obermibige Erwfirmung, Dampfe und mbglicherwalse
Selbstentzindury zu vermeiden. Entsorgen Sie die Reste arst, wenn sia ausgahériet
gind und sich abgelOhit haben. Haiten Sle slch dabei an die joweils glltigen
Urmweltschutz- und Abfalivorschriften.

Falls Sie noch weltere Informatonen zum sicheran Umgang bendtigen, schralban Sle
an:

M.uH. von der Lindan GmbH
Poatfach 100 262
D-45483 Wassl

8.2 Epoxidharz-Produkte

Diesesz Kapited bafaft sich mit der Beachrebung von WEST SYSTEM Epoxidharz,
Hértar, Follstoffen und sonstigen Zuschlégen, auf die in diesem Handbuch Bazug
genommen wird. Die gesamto Palette der WEST SYSTEM Produkia ainschliaBlich
Vemstarkungsmaterialian, Werkzeugen und Berugsquellen sishe "WEST SYSTEM
Produktiibarsicht".

8.2.1 Harz und Hérter

WEST SYSTEM 106 Epoxldharz hartet als fester Kunststoff aus, wenn er Im richtigen
Yerhaltnls mit elnem der vier verschiedanen Hérter gemischt wird. Dis Wahl das Harters
hangt im wesentlichan vom Temperaturbereich ab, in dem die Yerarbeitung
vorgenoimman wird.

105 Harz - Dieses Harz ist ein Kares, bemsteinfarbones Epoxidharz nledrger Viskositat,
das In elnem sehr weltan Temperaturhersich hartet und dabal ainan festan Kunsistofi
mit herverragenden Kohésionacigenschaften blldet, der hoch z&hfest ist, als
ausgezsichneter Kleber und zuglelch als auBerardantich gute Dampfaperma wirkt. For
dle Hartung wurdan zwai Qruppan von WEST SYSTEM Hartern farmuliart. Die Typen
205 und 208 werds im Verhalinls & Telle Harz zu 1 Teil Harter gemischt. Bal den Hartern
207 und 209 betrigt das Mischungsvarhdlinis 3:1.

Harter mit Mischungsverhélnis 5:1

206 Schreller Harter - Wird In der Mehrzah! der Félle verwendet, In denen bel nledrigan
Temperaturen gearbaltet wird und das Harz bai Raumteampearatur schineil seine hoban
mechanischon Fostigkeiten erreichen scll. Die Mischung aus 105 Harz umd 205
Schnellam Harter hat eine Topfzelt von 10 bis 15 Minuten bel 25°C. Das Harz hartet

Tamperatur (*Calaiua)

o W 20 M 40 50 ao
Topfzalt [Minutan)

Abb. 81 Verglaleh der Topfbeit versohiedener

Hirter bei gegeberer Temperaiur. 10z - GGeminch
mi? 108 Harz,
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dann in & bls 7 Stundan bei 25°C aus und emeicht seine hichste Fastigkalt innerhalb
woniger Taga, Man soltte den 205 Harter nicht unterhalb einer Umgeburgstemparatur
von 4°C verwanden, da es dann zu elner unzurekchandan Hartung komman kann,

206 Langaamear Hirter - Wird benutzl, wenn dis Temparatur hoch ist oder aus sonstigen
Griinden gine langera offene Zeit gewlinecht wird. Die Topfzeit bei 25°C betragt 25 bis
30 Minuten. Die Mischurn] haret innerhalb von 9 Stunden aus umd emsicht ihra
Endfestigkeit in ainigen Tagen. Unterhalb einar Umgabungstemperatur von 15°C sollie
man diesen Harer nicht benutzen, da es durch unzurelchende Aushirtung zu
varrringarten mechanischen Kennwarten kommen fann.

Harter mit Mischungverhiiltnis 3:1

207 SpezlaHBeachlchtungahirier - Wenn alne klaracklene Oberfliiche vorgasahen
ist, besonders bai hoher Luftfeuchiighsit, ist dieses der richtiqe Harber. Der 207 Harter
enthalt einen UV-Stabilisator, aber fr langanhaltende UV-Bestrahlung mul3 die
Oberflache durch elre transparente oder alngatarbte Lackisrung gaschitzt werden. Die
Mischung hat eine Topfzeit von 25 his 30 Minuten bei 25°C und hartet iIn 5 bls 12 Stunden
aus. Dile Endfestigisit wird Innerhalb 4 bla 7 Tagen sammeicht. Lntorhalk ginor
Umgebungetemperatur von 1 8°C softe man diesen Hirter nicht varwenden, de 3 durch
unzureichende Hartung zu vemrringertan mechnischen Kennwerten kommen kann.

200 Spezial-Tropen-Hirker - Diesar Harter wird fir des Verkisben wis auch flr
Baschichiungen unter basonders wammen und/cdar fauchten Umgatungebedingungen
bonutzt. Harter 219 het stwa dia doppalta Topf- und Viermrbeitungszett wie der 208
Langsame Harter und ausrelchende offene Zelt bls zu etwa 43°C. Man kann |hn auch
bel Raumteinparatur verwenden, wenn lange Topl-und Verarbeitlungszeiten edarderich
sird, Bei 25°C liegt die Topfzeit bei ctwa 50 his 60 Minuten, die Hartung arfolgt bel
glelchar Temperatur In 20 bls 24 Stunden, bel 35°C In 6 bls 8 Stundan. Die Hartung 1&uft
tann noch 4 bis 9 Tage weiter. Es wird ampfohlen, diesan Harer nicht bei Temperatursn
untar 18°C zu varwendan, da 8a sonst aufgrund unzureichender Harung zu verrngatten
mechanischen Festigkeitswarten kommen kann.

Slehe auch Anhang A, In dem dle Verbrauchsmengen fir verschizdens
HarzHarter-Kombinationen angegeben sing.

8.2.2 Filler und Zuschlagsstoffe

Fiiller warden verwendet, um dle Harz/HarerMizschung fir spazioll: Anwengungen
ginzustellen. Jeder Fiiller besitzt eire Reihe ganz spezifischer Eigenschaften, aber
Insgesamt kbnnen die Filistoffe in hochdichte und nledrigdichte alngeteilt werden.
Hochdichte Flller

4R Microflber {Kurdasem) - Dieses Ist elne Mischung aus Fasem, dle man zum
Andeken des Epoxldharzes flir algameaine Verklebungen und zum Fiillen von Lunkem
benutzt Epoxidharz mit 403 Fasem esignan sich besondara gut zum Fillen von Fugen,
dia Mischung hat elne sehr gute Festigkeit bel den melsten Klebuhgen, ahna dal die
Banetzung der Obarflache beeintrichtigt wird. Mikrafesern sichern eingn
hundertprozentigen VYerbund bai nicht fest auvfeinanderdiegenden Bautellen. Dile
Mischunyg hartet In gebrochen welBem Farbton aus.

404 Hochdiehter/Hochfester Flller - Dieser Flller wurde Insbesondare fiir die
Unterfitterung und Varbindung von Beachligen entwickelt, bei densn hahe
Wochaelbelashungen arwartet werden. Der Filler wird aber auch dort verwendst, wo
Fugen oder Spachtelkehlen eine besonders hohe Lastaufnahme arfordem. Die
Mischung hériet in gebrochen waifem Farbion aus.

405 Spachtelmisciwmng - Ein faster Filler in Holzion, der for Verklsbungen und
Spachtalkehlen far neturlackierie Flichen besondsrs im Innenberelkch von Yachten
varwaendat wird. Dar Fillstoff 133t sich lelcht unbeimischen und erfordert nur geringe
Schleifarbeit. Er hirtet in ginem braunen Farbton aus und aignet sich, um andere WEST
SYSTEM Fidistoffe einzufirben.

406 Quarzmahl (Colloldad Slikca) - Ein extrem feiner Fillstoff, der fiir das Auffdlien von
Fugen, hochfeste Verkeburgen und Spachtelkehlen benutzt wird. Dies ist der woh!
vislsaitigete und prakiischste Flllstoff Gbsrhaupt und wird in unserem Betrieh daher am
maisten verwandeat. Der FOllar kann for sich oder in Verbindung mit anderen Filistoffen
benutzt wardan, um die Baarbaltung und auch de Oberfichenglitie zu verbessam.
Hirtet gobrochon weild aus.

Niedrigeichts Filler

407 Niadrigdichtsr Flllar - Eira Mischung auf der Bagis von Mikrokiigelchen, dia for
die Herstellung von Spachielmaseen benutzt wird, dis sich leicht schialten und
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modellleren lassen und doch alre guie Fastigkeit im Verhaltnls zum Qewicht haban.
Haret dunkel rothraun aus,

410 Mierolight - Der ideale niedrigdichte Filler, um eine sehr leichte und leicht zu
bearbeitends Spachtelmasse herzustelen. Der Filler ist leicht zu verarbalten, mischt
sich noch basser als 4407, ist erhehlich ieichter zu schisifen und daher fiir Schigitarbaiten
wirtschaft/ichar. 410 Microlight wird auf Basls eines Thermoplasts hergestelit und wird
daher nlcht fir Arbaiten unter dunklen Obarfitichen oder allgamain bai hdheren
Temparaturen des Ferigteils empfohien. Hirtet In leicht brauntichem Farbtan aus.

Hirwaise filr Mischunpeverhiilintsse finden Sle In Anhang A.

8.3 Die Handhabung von Epoxidharz

Beim Miachen von Epoxidharz urd Harter beginnt eine chemische Reaktion, die dis
Komponanten aus dem flissigan in dan festen Zustand dberflhrt. Um das zu ereichen,
ist &#in gonauas Abmessen und grindliches Mischen unbedingt notwendig. Ob nun die
Harz/Hartar-Milachung als Uberzug aufgabracht wird oder mit Flllstolfen oder
Zuschigen modifiziert wird, die folgenden Hinweise solltbn unbedingt beftlagt wonden,
&0 daf eine vollstindige und grindliche chemische Umwandlung in ein hochfestes,
hartes Epoxikdharz ermralcht wird.

8.3.1 Das Dosleren

Minipumpen

Wenn Schwlerigkeiten bel der Hartung von Epoxitharz auftreten, 1853 sich das melst
aufainfalsches Harz/Hartar-Verhélinis zurickiihran. Um das Doslaran zu verainfachen,
amdpfahlan wir die eingestellten WEST SYSTEM Minlpumpen fiir des Dosieren von Harz
und Harter.

Mischen Sle WEST SYSTEM Harz urnd Hérier in einem sauberan Mlschbechar aus
Plastik, Metall oder Pappe an. Benutzen Sie keine GefiRe aus Glas odar Schaumstodf,
da die exctherme Reakiion Wamme entwickaln kann.

301 Ninipumpen geben ein Mischungsvarhatinis von 5:1 zur Varwendung mit 105 Harz
und 206 oder 206 Harter ab. 1+ 1 = richiigs

303 Spezlal-Minipumpen llafarn @in | Fumpedhul Pumpanbub  Mischung
Mischungeverhalitnls von 3:1 bei Varwendung won | Huz  Hirer

106 Harz mit 207 oder 208 Hérder.

Beide Pumpen liefern jeweils das richtige
Mischungsverhalinia bel je einem Pumpsanhub Harz d
und Harbsr. " h_

Bevar Sle mit der migentlichan Arheit beginnen, stellen Sla das richtiga
Mischungsverhdltnis enhand der den Pumpen belllegandan Gebraucheanweisung
sicher. Glbt s Im Laufe der Arbeiten Preblams mit dar Hartung, Oberprdfen Sie das
Miachungeverhiilinis nochmeds.

Coslerung nach GawichiVolumen

Warden Epaxidharz 105 und Harter 205 odar 208 nech Gewlcht doslert, mischan Sia 5
Taile Harz mit 1 Teil Harter an.

Bei der Mischung von Haz 105 und Harlemn 207 oder 209 ist das Verhdlnis 3
Gewichisteile Harz zu 1 Gewl|chistall Harter,

8.3.2 Das Mischen

Das fehlorireio Anmischen von Epoxidharz erfolgt In drel Schrittan:

Harz und Haner werden Im richtigan Mischungsvernélinis In ein Gefal gefillt. Fangan
Sie mit ainer Keinen Manga an, wenn Sie mit Topfzelt oder Exgiebigkeit von Epoxidharz
nicht vertraut sind.

Verrihren Sie die befden Komponsnten mit elnem Holzstab griindlich {etwa 1 bis 2
Minuten). Dabai solten Boden und Seiten des Gefales immar wisder abgestrichen
wearden. Benutzen Sia die flacha Seite deg Riihratdckenens, um dle Kanten des Gefiles
2u arraichan.

Flgen Sle Filller, Additiva und Pigmente in der entsprechenden Menge zu. Auch wenn
Sia mit einar Ausrollwanns arbelten wollen, sclitan Sie das Harz zunchst In sinem
hdheren Gefd3 anmischen und dann erst in die Wanne umgleBen. Benutzen Ske zum
Mischen keina alakirischen Rdhror, es sel denn, dai? Ske wihrend des Mischens mit
ginem Rihrstab auch die Kanten abstralfan.

Achtungl Durch den chemischen Harungavorgang wird Wiirma freigesstzt Wenn man
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dia Mischung lange genug in sinam Plastikbecher stehen 180t, kann die Warme diesen
2um Schimalzan bringen. Falls sin voller Bachar sich aufzubelzen beginnt, muld er sofart
Ins Frale gebracht women. Dabel nicht de Démpfa einaimenl Erst nach Abldihlen und
Ausharten darf das Harz in den Abfallbahilter gegaben werden.

8.3.3 Die Hartung

Die Ubergangazeit einer Epaxidharamischung vom fillssigen in den festen Zustand
bezeichnat man als Hartungszeit. Sie ldBt sich in drel Phagen glledem - offene Zeit odar
Laminierzeit {flissiger Zustand), Erstharung {Geliorzeity und Endh&rtung (fester
Zustand). Der zeltliche Ablauf der Raaktion {und dle Linge der einzeinen Phason wis
auch der pesamten Hartungszelt) hangen sehr von dar Umgebungstemperatur ab.

1. Offena Failt

Die offare Zatt oder Laminisrzeit ist der Zaitraum, In dem sich die Mischung verarbeiten
I4Bt. Es ist die Zeit, die nach dam Innigen Mischen biaily, in dear die Harz/Hater-Machung
fliselg blelbt und damit for die verschiedenen Aufgaben verarbeitet werden kann. Das
Ende dor offanen Zelt Ist auch der Zeitpunkt, zu dam Anprefidruck aufgebacht worden
mul, um sine gute Varbindung zu erhalten.

2. Die Ersthértung

Die Topfzeit ist zuende, wenn die Mischung in dan Zustand der Ersthartung Obergeht
{manchmal auch als grine Phase bazelchned) und den Gelarzugtany srraicht. In dlasem
Zustard ist dag Epoxidharz kiabfrei, [&Bt sich aber noch mit dem Daumennagel
eindricken. Es kann Jat2t schon mit Feile oder Habel bearbeitet warden. Aber es ist
noch 2u weich zum Schieifan. Da die Miachung nur teiweise gahiirtet ist, kann sich
Epoxidharz, das Jatzt aufgetragen wird, noch chaemisch mit dem Untergrund verbinden,
e lat also kein Zwischenschiiff notwendig.

3. Die Endhartung

Zum Ende der Harturgszelt kst das Epoxidharz in einem fasten Zustand, man kann €3
jetzt schielfen und weiter bearbelten. Es 1863t sich nun auch nicht mehr mit dem
Deumannagel eindricken. Zu digsem Zeitounkt hat das Harz etwa 90 % seiner
Endfestigheit emeicht, man kann alse Schraubzwingen entfernen. Bal Raumtemperatur
|&uft der Harungsvorgang noch einige Tape weiter. Wird nun frisches Epoxidharz
aufgetragen, kann ez sich nicht mehr chermisch mit dem Untergrund verhinden, die
Oberfiache muB ales zunfichst angeschiiffen werden, um das neue Harz mechanisch
2u varankedm.

8.3.4 Die Kontrolle der Hartungszelt

Dle Wahl dar Harz/Hérter-Kombination kann sowohl nach der Hirungezeit wie auch
nach dar Topfzelt erfolgen.

Topizelt Iat eln Begriff, der benutzt wird, um unterschiadliche
Reaktionsgaschwindigkelten fir varschiedens Harz/Harter-Komblnationen zu
verglalchen. Laut Definition versteht man unter Toptzeit disjeniga Zeitspanne, In derdas
Harz bai sinar gagabanen Temparatur flissly blelbt. Um elnen Vergleich zu erméglichen,
dafinieren wir die Topfzelt siner bestimmitan Harz/Hérter-Mischung fir eine Menge von
100 Gramm In einem gancrmten Gefal bel 25°C. Die Topfzeit ist nichl unbedngt
identisch mit der Verarbeltungszeit ainer Harz/Hirter-Komblnation. Verschiadane
wichtlge Faktaron heelnflussen die LAnge der offenen Zalt wie auch die
Qasamt-Hartungszeit einer Harz/Hiérter-Miachung:

1. Die Harter-Type

Jede Harz/Hérer-Kombination durchiauft die gleichen Hirungsphasen, aber zeitlich
uriterschledlich. Der Produkikatalog und die Etiketten der Gebinde nennen dis dem
Hartar eigane Topfzelt und Hartungszeit. Wihlen Sle denjenigen Harter, der lhnen bel
den Temperaturen und unter den Badingungen, untar dernen Sie arbalten, angemesaens
Vararbeitungszelten embglicht. Die Topfzelt 143t sich auch durch aine Mischung der
Harer 205 und 206 varandem. Hierbei ist unbedingt zu beachian, dal das richlige
Mischungsverhillinis von Harz und Harter singehalian wird.

2. Dle Epaxidmengs
Das Mischen von Harz und Harter erzeugt stne exotherme Reaktion
{Warmeentwicklung). Je grdBer die Harz/Hiarer-Menge Ist, desto mehr Wame
antwickelt sich und desto kiirzer werden Topfzeit und Harungezeit. Klainere Mangen
erzeugen wenlger Warme und haben daher elne l&ngere Topfzeit und auch
Harungszeit. Ahnlich verhilt es sich belm Auftrag: Je gréf3er aine Spachtelkehle oder
Fuges und Ja dicker sin Epoxid-Auftrag, desto schneller setzt die Realdion ain.
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3 Die Tomperatur

Mit HelBluftplstade, Haarrockner oder Warmelampe kann man Harz und Harer
vorwimmen oder den Auftrag selbst erwdirmen, um die Harungszelt zu verkirzen. Dabesi
soll das Epoxddharz nicht heiBer als 50°C werdan. Yorzlcht ist gaboten, wenn man einen
Epoxid-Aufimg auf einem portieen Materlal erwdrmi (z.B. Nadelholz), weil das Matertal
eventuedl "ausgasen” kann. Cabel dehnt sich die Luft in dem pordsen Material aus und
entwalcht, 0 daB sich auf der Oberfliche Bigsan bilden kinnen. Will man eine
Oberfliiche fransparent lacideren, wird das zu Schwierigkeiten flhren.

4, Die Form des Minchgefiey
Dile entstehende Wimme giner bestimmten Menge Epoxigharz-Mischung kann man
abfihren, indem man das Harz In eln Gefad mit grdlerer Cberflache glaft {z.B. sine
Ausrollwannu). Dadurch varldnger sich die Topfzeit

Ganz glelich, was man untemimmt, um die Hartungs2zeit zu beeinflussen, nur eine
sorgliltige Planung jedes Schiitts bal der Anwendung edaubt ea Ihnen, das Beste aus
der zur Verflgung stehendan Verarbaitungszeit zu machan.

8.3.5 Fiillstoffe und Zuschitige

In diesem Handbuch bezlshen wir uns sowchl auf Epoxid oder HarzHarter-Mischung,

wobel wirimmer eine Mischung aus Harz und Hérter melnan. Und wir bezighan uns auf

angadickte Mischung, wobei wir dann elne Harz/Hiarer-Mischung meinsn, der

hochdichter oder niedrigalchter Filler belgamischt sind. Fdliatctfe haben dle Aufgabe,

gl;H:drzg-l_aa;ter-Mimhungfﬁr ginan bestimmten Yerwendunygszwack einzustellen. (Abb.
u R

Das Miachen Die Konslstenz einar Mischung, dia wir fir eine bestimmta Aufgabe brauchen, ergibt
gich aus der Menge der belgegebenwn Fillstoffe. Abb. 8-4 glbt einen ganerallen
Ubertlick ber die untarschiadlichen Kensistenzen im Vergleich zu nicht angedicktem
Epoxidharz.
Filllstoffe werden immer in zwei Schrittan belgageben:
1. Zunichst wird die entsprachende Harz/Hérter-Menga ohna Filller angemischt. Am
besten fangt man mit einer keinen Menge an.

2 Nun wird der Fiillsteff in kleinen Mengen solange unterger(ihrt, bis die gewlnschta
Konsistenz emsicht ist. Erstwenn der Fdlistoff gut verteilt untengerdhit Ist, soifte man mit
der Verarbeltung beginnen.

Zukehllge Auch wenn Addltive mit dem Epoxkiharz in gleicher Weise gemiacht wardan wie Fillar,
dienen sle nicht zum Arklicken. Zuschltige werden In klelneren Mengen beigegeben,
um dem Harz bestimmte Eigenschaften zu verlalhen, wenn es zum Beschichten benutzt

Anwandung
besondens

ignet =5
403| 404| 205| a06| 407 | 410 | SO | 403| 404| ans| a08| 407] 410

Filler Flllar

Elgenachaft

Fostighelt
o Cy| 3[ 6|4 41| 1 ||Lamelllersn | 5| 1] 3| 4| 2|1

Gewlcht
{am loichiodtan = &)

Schielbarkeit
amal =ﬂ2122455punhtlelen1ﬂ1145

2| 1 3| 3, 4| 5 Kisban 4 | 3| 4| 5| 2| 1

Strukiur Kileben wvon

foiraton = &) 1 2 3 5 4 4 Beschlagan 2 5 4 4 0 0
Migchbarioeit
i _5) ] 2 4 3 2 F Hohlkahlen 1 2| 65| 4| 5 4

Abb. 8-2 Meshanische Kennwerta von Mischungen aus ~ Abb. 8.3 Einige Fallstoffe sind filr bestimmte
Epaaid und veryehiedenen Folletoffen rack dem Aushtirier.  Anwendungen besser geeignet als die andsran.

werdan soll.

8.3.6 Das Relnigen

Uberschiesiges Harz und Harzroste sollten weitgehend mit Spachtal odar
anpeschifter Holzmek antfemt werden. Die dann noch verbleibanden Aeste kannman
mit ainem mit LAsungsmittel gatrdnkien Lappen oder Papiertuch abwischan. Harz 108,
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unanged ciiy blcht angediciie mitiel xngediokts rraadimal hakt,
HarzHirter-Nischunge [Msehung: sscit an | Mischung: bislbtan  [stoir s
Elgsnacheh mmm sankrechten Fillohen | senkrsohien Michen  |Flliwr:
b rmch unben
| Konslxtenz "Bhup” "KETCHLP"
Erachainungsbiid @ @
il
DTl Lasmi nbanen, \Virhainmn
hanchicitung, nhanesr Plritan, proflar | Spaohtal
Varsvmndun K vmurgvgh PEchen, Infzisren mit [Kisben yon Beechiigan

Abb. 84 Fiir jede Aufoebe karr die Konsistenz der Mischung gezielt einganialll warden. Rithren
Bin mlange FPallxoff win, bir die gewdnochic DN tiurigheif erreichi in.

auch im angemischien Zustand, 186t sich mit Ageton oder Lack-VerdOnner entfemen.
Ebenfalls kann man Reinigungsldsung B5SS oder sogar Esslg benutzen, falls

Lissungsmittal nicht zur Hand sind. Ja IAnger das Harz haten kannte, desto schwarar

ist &6 zu entfarnen. Hidar kann man mit heiBem Wasser antfamen.

Falls Harz, Hértor oder flissiges Epoxid auf dia Haut gelangt, soflte man aa zunachst

mit wasserfralem Hautretnlger entfernen. danach die Haut mit Wasser und Selte
grindlich waschen.

Achtung! Nlamals dia Haut mit Ldsungemittel sAubam. Lesan Sis vor dem Arbaiten dia
Hinweise und Warmnungen auf den Lisungamittel-Gebinden.

8.4 Grundlegende Arbeitsverfahren

im folgendan warden grundiegende Arbeitsverfahren, de unabhiingig davon, ob es sich

um eine Raparatur cder ainen Neubau handelt, welches Arbaitsverfahren oder Material

Sie withlen, immer wieder vorkommen.

8.4.1 Dle Vorbehandiung der Oberfiache

Entfsrnan der
Aminrite

Qanz gleich, ob man klabt, leimt, lamelliert, Spachtellehlen setzt, schieift oder Gewebe

aufbringt dar Erfolg héngt nicht nur von den gutan mechanischen Elgenschaften des

Epocxids ab, sondarn auch davon, wie qut das Epoxid auf dar Oberfliche eines Bauteils
haftet. Dia Fastigkeit der Klebeverhindung bedingt, da® sich das Epoxid In der
Obearfl&che verankem kann. Daa gilt nur dann nicht, wenn die Obarflche aus einam nur
teligeshérteten Epoxidharz besteht. Es Ist also unbedingt notwendig, bei dar

Epoxidhareverarbaitung die folgendan drai Schritte genau einzubalten:

Relnigen
Obadlachen mdssan von Jaglicher Verunreinigung durch Fett, &1, Wachs oder

Trennmittel frei sgin, Oberflichen Ieesan sich mit Silikon- oder Fetiidaer oder WEST

S¥YSTEM Lasungsmittel 850 relnigen. Vialfach wirken auch Aceton odar Lackverdinner.

Bevor dis Oberflache wieder trocknet, sollte sie mit ainem sauberen Lappen oder

Pepiertuch ebgewischt warden. Es ist wichtig, die Oberfldche vor dem Schistfen zu
relnigen, da sonst die Verunrelnigungen mit In de Oberlicha singearbaitat warden.

Achtungl Befolgen Sle alle VorsichtsmaBnahmen, wenn Sie mit Lésungsmittaln

arbsiten.

Epoxidoherfidzhen erfordern eine besonders Vorbehandlung, weil sich auf ihnen
Aminrdte in Form eines wachsartigan Films niederschlagen kann. Aminrfte Ist eln

Nebenprodukt der Epoxidhdariung urd kann sich wiihrerd der Ergthartung bilden. Dieser
Niedemschlag ist wassergslich, fithrt aber dazu, da? sich Schleifpapier dichtgetrt oder

der folgende Epoxidaufirag nicht ausreichend haftet, wenn sie nicht entlernt wird. Am

bestan geht dlese Arbelt mit wiel Wasser und der rauhen Saita einas Topfschwammes,
wia z.B. Scotch Brite. Die Oberflache wird trockengerieben, bevor sie wieder antrocknet.
Jetzt sallte die Oberflache matt erschalnen. Falls noch Banke Stellen zu arkannen sind,
wardan sio mit &0er Schiaifpapier bararbeitet. Man kann abar auch die Oberflachs mit

cinem Abreilgewebs abdecken. Wird es enifernt, ist auch die Aminrdte beseltigt.
Trochmnen
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Alle Klebeflichan mssen so trocken wie midglich seln, um eine gute Haftung zu erzlelan.
Wenn ndtig, ikann man den Trocknungsvergang mit Hel3|uftplstale, Haartrockner oder
Wémelampe beschleunigan. Ein Fohn signet sich besonders fir schwer zugangliche
Eckan und Kanten. Man soltte darauf achten, dal3 es nicht 2u Kondensation kornmt,
wenn man Im Frelen arbeitet odar die Umgebungstamperatur sich erheblich andert

a Schleifen

Harthblzer und glatte Oberflachen missan vor dem Aufbringen von Epoxidharz
angeschilffen warden. Schleifpapier mit Bler Kimung eignet sich gut, um dem Epoxid
sine gute mechanische Vsrklammerung zu bisten. Der Untergrund sollte fast und solide
sein. Schuppen, kreidige Stellen, Blasen und alte Anstriche missan vor dem Schleifen
antfemt werden. Nach dem Schlgifen iat der Staub sorgfaltiq zu entfemesn.

8.4.2 Das Verleimen oder Verkleben

Diaser Abschnitt baschéftigt sich mit zwei Arten der Verkdebung/Verleimung. Verlsimung
In nur alnem Schritt wird mitunter dann angewendet, wenn die Yerbindung nur gernga
Eclastungen aufrrehmen muf3 und dle Obarfiiche nicht a0 pords ist, dal us beim Leimen
2u einer Harzvararmung in dar Oberflache kommen kann. Die Zwei-Schritt-Verelmung
Ist der Normelfall, da sie garantiert, dai? dle Oberfliche gut vorgetrankt Ist und In der
Leimfuge keine harzamen Stallen auftraten k3nnen.

Zwel-Schritt-Verlelmung

Var dem Anrdhren des Epoxkdharzes sollte man sich vergewissam, daP alla Teile gut
aufeinandar passen und die Vorbersitung der Oberfliche optimal ist {Abachnit 8.4.1).
Alle notwendigen Schraubzwingen und Werizauge werden bersltgaleqt und die Fliiche
um dle Klebestalla abgadackt, damit sie nicht durch Spritzer verunrginigt wird.

1. Vortrainken

Die Klebeflachen werden mit elner Harz/Hirter-Mischung ohne Filllstoffa eingestrichen
(Abb. 8-5). Dies ist das sogenannte Vortrinken. Man kann das Harz mit einem Finsel
{Meine Fléichen) ader mit sinar Raolle auftragen, was sich for grbBere Flachen ampfishit.
Bei groBen horizontalen Flichen kann man das Harz auch aufgiefen ung dann mit
alhem Fastikspachtel verteilen. Nach dem VortrBnken folgt unmittelbar der zweite
2, Auftragsn von angedicidezm Epoxidharz

Dam angemischten Harz wird soviel Flillstoff belgageben, wie ea fir die sntsprechende
Arbait sinnvoll ist, um also alle Fugen zu filllen und harzarme Berelche zu varmeidan.
Diese angadckte Mizchung wird auf eine der Klebesaften aufpetragen (Abb. 8-6}. Die
angedickte Mischung kann direid auf die noch nasse Oberflache aufgetragen werdan,
auf jeden Fall, bevor die vorgetrinits Fliche hirtet. In den melsten Fillen wird man den
glelchen Harzansatz zurm Mischen benutzen, den man fir das Vortrinken angerihrt hat.
Daher ist es ratsam, elne auarelchanda Menge Harz fir belde Arbaltsschritie
anzumischen und den Filistoff ziigig sinzurlihren, da alch die Toplzeit ja verkirzt, Der
Autirag der angedicktan Mischung soll so groBzigly bermessen sein, daf etwas davon
herauaquilit, wenn man dle Telle mit der Hand fest zusammendrickt.

Verleimung In sinem Schritt
Hierbgi wird das angsdicide Epoxidharz direld auf die Bautells aufgetragen, ohne

..__\

by

Abb. B85 Sireicher Sie die KiabefIschen mit Abb. B8 Sireichen Sie auf sine dar Klabeflichen woviel
anergadicktem Epoxidhars en, um die Oberldche zu angedickies Epazid, daft sty doven heroueguillt, wenn
siiétigen und damit die Klebung i unteratittran. diz Thife leicki aufeinandergeprefit wardan.
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Jagliches Vortrankan. Wir empfehlen, das Harz nur scwait anzudicken, dal? es die Fugan
filkt {fo dinnfiissigar dia Mischung, desto besser dringt sle In die Obarfidche sin).
Aufierdem: solte diese Methode nicht henutzt werden, wann die Verbindung hoch
belastet wird oder die Oberfliche selbat aus einem saugfahigen Warkstoff besteht.
Ungeaignet ist die Methode auch fiir Verklsbungan von Himholz

Fixkeren

Lisgen die Bauteile richtig aufeinander, werden soviela Schraubzwingen angebracht,
wig &5 zum Flxeren bls zur Hartung erforderlich ist. Dar Druck sell gerade so krflig
sein, dal etwas Epoxid aus den Fugen qulllt, sc dai man erkennt, daB die beiden
Cberfiachen satt aufeinander liegen {Abb. 6-7). Dabei muld man vorsichtig vorgehen,
damit nicht dbermaflgar AnpraBdruck zuvied Harz herausprait,

Jeda Mathoda, die Telle zu fidaran, kann man anweanden; die Teile dirfen sich nur nicht
verschieben. Dazy kann man Federklammem, Schraubzwingen, Gummisireifen aus
Autorelfan, schweres Paketklebsband und Gewichta benutzen. Falls dieo Zwingen dicht
an der Klebefuge angesetzt werdan, aollte man Polyathylenfolle (PE-Folie) ader
Abrellgewebe dazwischen legan, um ein unbeabgichtimtes Anklaben dar Zwingen zu
varmelden. An Stellen, die man mit Schraubzwingen nicht emeicht, kann man auch
Heftklammern, Négei ader Schrauben zum Flxleren bennutzen. Alle
Bafastigungselements, dis im Holz verbleiben, sollten aus korrosionbestindigem
Matarinl bestahen. Wann das WarkatOck fixiert und ausreichends Haltekraft aufgebracht
tat, soll das aus der Varbinduny herausquellande Harz abgesatrichen werden. Ein flacher
Holzetab, der elnsaitlg angescharft ist, eignet sich dafir besondors gut. Varmeidan Sie,
das Harz vallstiindig aus der Fuge zu quetachen.

8.4.3 Die Verbindung mit Spachtelkehlen

Eine Spachial kehla ist eme konkave Aufflliung aus angedicktem Epoxid zwischen zwei
mehr oder weriger senkrecht aufelnandertreffenden Bautellen. Sle st ain
ausgezeichnates Mittel, um Taile miteinarxler zu varbinden, da sie dia Oborflache der
Verbindung vergriBert urdd wle elne Kehinaht beim Schweien wirkt. Uberall da, wo
eine Glasgewsbe-Beachichtung gaplant ist, braucht man ebenfalls eine Ausrundung.
Dar Arbeitavorgang beim Ausformen giner Kehle ist zundchst dar gleiche wie baim
Yerleimen, nur wird das Uberschissige Harz nicht abgestreift, wenn dia Telle fixiert sind,
sondem es wird zu einer Spachielkehla ausgeformt. Bei langen Spachielkehlen wird
zusatzliche Harzmasse aufgetragen, sobald die Bauteile fixiert sind, bevor das Herz der
Veridebung noch zu hirten baginnt. Wenn das nicht miglich Ist, wird de Arbeit nach
dam Ausharten der Verklebung ausgefithrt, dann aber mit Zwischenschiliff.

Die HarzHarter-Mischung wird mit Filllstoff zu alner Konslstenz angemlscht, dle
ErdnuBbutter antspricht.

Dle Spachtelmasse wind nun mit einem garundstan Rihrholz In dia Ecka eingebracht
Bei langen Kehlen ader mahraren Bereichen 183t sich die Arbeit dedurch verainfachen
und beschleunigen, da? man alne leare Kartusche oder aline Tortenspritze fir den
Harzautirag benutzt. Bal der Kartusche wird die Tiille auf dle gewiinschta GréBe der
Keohle hin abgeschnitten. Auch achwere Gefrierbeutel, an denen man eine Ecke
abgaschnitten hat, eignen sich fiir dan Spachtalaufirag.

Die Spachialkehla wird nun mit alnem gerundeten Holzspatel abgestrsift und geglitist,
und zwar In der Form, daB man dia Spachtalmassa vor skch herschiebt und der

ity )

Abb. 87 Ebhwoe von der Eposidmischung wind Abb. 8B Formen Sis die Spachicikehie mit sivam

karpusguellen, wenn die Menge der Mischung und der gerundelen Werbzeug our wnd gidilen Sie die Kehla

Anprefidruck siimmen,
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Abb. 88 Seichen Sie dor Epaxidharz cuferhall der Abb, B-10 Triinken Sie pordze Oberfliichan vor dem

Spachisikehln ab, bevar ea goliars. Baochien Sis dis Auftragen der Spechtalmnie.

Vargriflerung der Klebefliche durch die Spachielhehic.
Holzspatal die Kanten der Bauteile berlihrt (Abb.8-8). Dabei quillt atwas Magss nach
den Seiten weg. Dieaaa Cberachdssige Materal kann wisder fOr das Auffillan von
Lunkern genutzt warden. Dia Spachielkehle wird dann nachgeglattet Efn normaler
Holzapatel ergibt eine Spachtelkehle von etwa 8 mrm Radius., Flr griBere
Spachtelkehlen empfehlen wir, dan WEST SYSTEM Plastikspachtal,
Zurechigeschnitton und entsprechend gebegen, zu banutzen.

4, Das geltfich abgequatschte Harz antfernt men mit einem angescharftan Halzchen oder
ein Spachtelmesser (Abb. 8-9). Glasgewsbe oder -bArnder karn man jetzt direld
aufiagen, noch bevor dle Kehle hiret (oder nach dem Aushiirtan mit Zwischenschliff).

5. Ist die Spachtelmasse ausgehartet, wird dle Kehla mit 80ar Schleifpapier
nachbearbeltet. Nachdem der Schieifstaul: restlos enfemt Ist, streicht man dle
Spachtelkehle mehrfech mit Harz/HarerMischung Ober.

8.4.4 Laminieren

Der Ausdruck "Laminieran™ beschraibt einen Arbeitsablauf. In dem mehrere dinne
Lagan aus Sparhalz, Furnieren, Gewebe oder Kemmaterlal Obereinander aufgebracht
und verklebt werden. Dieses Laminat kann nun aus gleichen oder auch sehr
unterschiadiichen Materialisn bestetvan. Dia Art, wie das Epoxidharz aufgetragen und
die Haltekraft aufgebracht wird, unterscheldet sich dabai ganz erheblich.

Da beim Laminieran groBe Fléche getranit werden missen, dia Topfzeit aber hegrenzt
ist, ist die Trankrolle das pesignete Werkzeug. Noch schneller geht der Harzaufirag,
wann man einfach die Harz/Hirter-Mischung auf die Mitte der Flache gieBt urd sie dann
glaichmaNig mit einem Plastikspachtel vertellt Angedicktes Harz wird am kestan mit
enem Zahnapachtel aufgetragen.

Heftklammem oder Schrauben sind die gesigneion Befestigungsmittel, wenn steife
Materallan miteinander verbunden wenden sollen. Wird eine stelle Schicht aulf ein
Material aufgebracht, in das man keine Klammem schieBen kann, wia Schaum oder
Wabenkams, kann man auch mit Gewlchtan Ddieren.

Die kieale Methode, um Anprefidruck bel allen iblichen Materialien zu erzeugen, bistet
uns das Vakuumverfahran. Durch den Unterdruck der Vakuumpumpe und die
Plastikfolic erzeugt der atmospharsche Druck elne glelchmatiga Kmft auf die Flliche,
unabhangig von GrdRe, Form und Anzahl der Lagen.

Mshr Informatlonen zum WVakuumverfahren enthilt unsere engllsch-sprachige
Broschiire "Advanced Vacuum Bagging Techniquas® der (Gougecn Brothars.

8.4.5 Das Glitten der Oberflache

Unter Gldtten verstehen wir In desem Zusammenhang das Auffillen und Angleichen
von eingefallenen Stellen, 50 dal sie sich aus der umgebenden Fliche nicht mehr
abheben. Nachdem die wesentlichen Bautelle zusammengefiigt sind, l&Rt sich das
Glatten mit WEST SYTEM Epoxdd und nledrigdichtern Flller sehr leicht vornehmen.

1. Dia Oberfl3chervorbereitung ist dis gleiche wia fir das Varkleban (Abschnitt 8.4.1). Alle
Ubsrstehanden Plckal und Erhebungan auf der Oberfliche werden heruntergeschiiifen.
Dar Schlsifgtaub wird sorgféiig entfernt

2 Dle pordse Oberfi&cha wird mit nicht angedicktern Harz getréinkt {Abb. 8-10). Wenn dle
Bchicht ausgehdrtet ist, wird die Flache abgewaschen und gaschliffen.
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Abb. 811 Arbeiten Siz dis Kpavidmisshyng i Lochar Abb. B-12 Seckluifen Sie dic Spachielmasse bai, wenn
wnd Verliefungen mit enem Kunsisdoffepochiel win. #ie ausgehdriet ist.

4

Harz/Harter und nisdrigdichter Flller werden zu erdnufbutterartiger Konsistenz
angerdhrt.

Das angedickie Epoxidharz wird mittels Plastfkspachial in die Oberfiiche eingesrbeitet,
a0 dald Lécher und Lunker gefiilit werdan. Die Spachtalstellen sollen zwar méglichst
glait, aber gagenlber der Umgebung leicht erhdht seln (Ack. 8-11). Uberschissige
Spachtelmasae wird vor dem Harten entfemnt Wann der Spachielaufirag 12 mm Dicke
Obarstalgt, sollta ar in mahwmron Schicktan aufgetragen werden, oder man benutzt den
206 langsamen Harter odar den 209 Tropanharter, je nach Umgebungstamperatur.

Die Spachtalmasse mu3 nun gut durchharten.

Dle Spachtelstallen wardan beigaschiiffan (Abb. B-12). Mu3 man sshr viel Spachtel
entfermen, fangt man mit 50ar Schieifpapier an. Normal lat 80er Kamung, auf einen
Schielfkotz gespannt, wenn man dicht an der gewinschien Kontur ist. Achtung! Bei
dieser Arbeit sollte man unbedingt cine Feinstaubmaske tragen. Der Schlaifstaub wird
entfermt und die vielleicht noch varhandenen klelnen Unsbenhaiten in gleicher Weise
ausgefiilt.

I=t man mit dam Finish zufrieden, werden mehrare Schichtan Epoxidharz mit Pinsel oder
Ralle aufgetragen. Lagsen Sie dissa letzts Baschichtung griinglich aushrien, bevor Ske
schleifen und den letzten Anstrich aufbringen.

8.4.6 Der Uberzug mit Gewebe und Bandern

Glassaklengewabs kann man in 2wai unterschisdlichen Mathoden zum Verstirken oder
zur Erhbhung dar Abriebfastigkeit aufbringen. Normalerwelse bringt man diete Schicht
auf, nachdam die Cberflache gaglittet Ist, aber noch wer dam Abschiuanstrich. Dle
"rockena™ Mothode bodeutet, da? man das Gewebe auf die trockene Oberflache
auflegt, wenn dle vorgetrinida Oberflache beretts die Ersthrtung emrsicht hat oder euf
dle durchgehartate Fiiche nach vorherigem Anschlaifen aufbringt, Die 'nasse” Methade
bestaht darin, dall men das Gewebe in die noch nasse Epoxdharzschicht legt. Oftmals
wird das Gewebe aufgelagt, wenn die Oberflache schan leicht Kebrig geworden ist, was
8ln Varnnschen bai sankrachtan Flidchan edar Ober-Kopf-Arbeiten verhindert. Da es bel
der "nassan” Methode aber schwierig ist, das Gewabe ganau In de gewlinechte Position
2u bringen, sollte die "rockene™ Methade gewahit werden, wa irrmer das mdglich iet.

Trockene Methode

Arheitet man mit Meinen Epoxidmengen, ist s mdglich, Gewebs chna Bagrenzuing in
dar Gr4d0e der Fldcha aufzubrirgen.

Die Oberfifche wird wie fir das Verleimen vorberaltet (Abschnitt 8.4.1).

Das Glesseidengewesbe wird auf die Flache aufgelagt, 8o dal es an allen Kanten etwa
50 mm Obersteht. Bal verformten oder sankrechtan Flachen ist es sinmvoll, die Kanten
mit Klaebabark oder Heftidammeam an ainigen Stellen zu fikieren.

Mischan Sle nun elne Kealine Menge Epoxidharz an (3 oder 4 Pumpenhobe Harz und
Hartar).

Im mitieren Barekh das Gewebes wird das Harz aufgabracht,

Cras Harz wird nun mittels Plastkspachtal 808 In die Oberflichs eingearbeitet, von der
Mitte 2zu den Salten hin und mit nur leichtem Druck (Abb. 8-13), Beim Tranken wird das
Giewsba nun transparent, was anzeigt, daR se ausreichend Epoxidharz aufgaeagen hat.
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Abb. 813 Verieilern Sie das Epoxidhars von der Mitle Abb. B-14 Trensan Sie die Rénder des Cewceban ob,

zu dan Rindern dan Gawebey mit Spachiel oder wenn das Harz geliert ied. Das Gauebe isd darn schon
Schawmroller. trocken, abaer roch weick, so daf Sie £5 gut mit dem
Tepmichmesser schneiden Hnne,

Llegt das Geweba auf ainer porisen Flache auf, mu3 die Harsmenge reichen, um nicht
nur das Giawebe, sondern auch den Untergrund mit zu séttigen. Trockene Stellen
erscheinen wellllich, also nicht wirklich fransparent. Streichen Sia mit dem Spachtol
nicht 2u oft Gber die gleiche Flache, da Sle dadurch MikroblAschen in die Oberfiache
ainarbeiten kdnnisn. Basonders wichtk] ist dus, wann dis Oberfiichea anschlieRand klar
lacklert warden soll. Man karn duas Harz auch mit Aclle oder Pinsal auftragen. Bsi
senkrachton Fidchen ist das sogar unbedingt erfardarich.

B. In glelcher Weise werden nun immer wieder klelne Mengen Epoxidharz aufgetragen,
wobei Falten glatigestrichen werden und das Gles ausgerichtet wird. Gleichzeiti wird
die Oberfiiche Immer wiedor auf nicht satt getrinkte Stallen hin becbachtet und
gegebanenfalls Harz nachgestrichen. Wenn es bei gekrimmten FlAchen notig Ist, das
Glas einzuschneiden, benutzen sle bitta gine scharfe Schere und legen sie dis Kanten
varerst wleder Oberainarder.

Anmerkung. Winzcht man eine ransparente Endlacklerung (z.B. bei Leistenkanus),
kann man das Harz auch mit einem kurzborstigen Pinsel auftragen. Der Pinsal wird In
das Harz getaucht und mit lelchtam, gleichmaBigem Strich Gber das Qeweba gafihrt.
Wenn das Harz mit 2uviel Pinseldruck aufgetragen wird, kann es zu Lufteinachilssen
komman. Es muf3 soviel Harz aufgebracht worden, daB ss dag Glas und die
Holzoberfliche sittigt. Nach einigen Minuten lasasn alch schwach getrankda Bareiche
arkennan urdd nachstreichen,

7. Uberschiselges Harz wird abgestreift, noch bevor es geliert. Dazu zisht man den
Kunstztoffspachtel 808 mit leichtem, glefchmaBlgen Druck Ober die Flache, die Striche
isicht Obserlappend. Sinn dieser Arbelt Ist as, iberschisslgea Harz zu entfermen, das zu
alnem "Schwimmen" des Gewabes auf dem Untergrund tihran wirde, aber man derf
auch nicht zu hert andricken, was trockene Stellen erzougen wirde. Uberschilsslges
Harz arachelnt glanzend, richtlg getrinkte Bareiche dagegen glelchmaig durchsichtig
mit deutiicher Qewebastukiur. Die Oberfidche des Gewsbes wird bei sinem spateren
Angtrich aufgefallt.

3 Uberstehendas Gawshe und Uberappungen werden abgeschnitten, wenn das Harz
noch im Zustand dar Ersthartung Ist. Man kann das Gewebe dann noch ohre
Schwierigkelt mit elnem Teppichmesser abschneiden (Abb. B-14}.

Uberappungen werden folgendermaBan entfemt:
a. Man legt ein Stahllineal auf die Mitte der Uberdappungen.
b. Man schneidet mit dem Tepplchmesesor durch beide Gewebe.

c. Das ahpeschnittana Stick, das oben liagt, wird entfemt, die zwelts Seite des Qewebes
angshoben und das darunterfiegerde Stickchen Gewebe ebanfalls weggenommen.

d. Die Flache unter der Uberappung wird nachgetranit und geglitiet (Abb. B-15).

Das Ergsbnls soilte eln sauberer StoR eein, ohne Uberappung. Ene Obadappung
Ubertragt aber Krafio besser als ein Sto. Wenn alko die QOberfi#chenglatte van
untergeardeter Bedsutung Ist, kann die Aufdoppalung bleiben und spater balgespachielt
urkd geschitifen wardan.

B. Bevar die Beschichtung durchhdrtet, sollte dia Gewebastruktur durch einen Harzavftrag
geflllt werden {Abk. B-18). Der Ablauf ist in Abschnitt 8.4.7 beschrisben. Drei bis vier
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Abb. IHE Umééﬁuﬁsﬂh.&hﬁhﬂbﬂ*@m&m Abb. B-18 Hoilen Sic den ernien Ansirich mit
Geweben ot arzialen, schneiden Sie die Uberisppungen mit  unengedickeam Epasidhars auf, um dia Geumbestrikiur
dem: Teppickmesser an cinew Siohifinesd nb. aufrufdllen, noch bevor der Untergrund cusgehiirtet ist.

Beschichtungen sind notwendig, um die Qewabeatrulktur aufzufillen, so daB beim
anachllalenden Schislfen das Gewsbe sehbset nicht angeschiifen wird.

Nasse Methode

Elng andera Miglichkelt, Gewsbe oder Binder aufrubringen, bastaht darin, sie auf aine
mit Epoxicharz getrinkia Obarfliche aufzulegan. Wie schon erwahnt, ist das nicht die
bavorzugte Vorgehenaweise, bosonders bei grof3en Flidchan, well ae sehwer Ist, dann
die Falten zu antfarnan und das Geweba in die richtige Position zu bringen. Manchmal
ist dieses Verfahren abar sinmvell oder sogar notwendlg.

1. Die Oherléiche wird, wis in Abschnitt 8.4.1 beschrieben, vorbereitet.

Das Gewsbe wird angepart und auf das richlige MaR beschnitten, dann aber wiedar
aufgerolt, so daB man as spater prazise auf dle FlAcha auflegen kann.

3.  Fino dicke Lage Epoxid wird auf die Oberfidche gerollt.

4 Das Glasgewsbe wind nun auf der vorgeirankien Flache abgerollt und in Positlon
gebracht. Meist reicht die Oberfidchenspannung, um dea Gewebe in Fesition zu halten.
Bel senkrechten oder Ober Kopf liegerden Flachen sallte man wartan, bls das Harz
kiebrig wird. Dle unvermeidlichen Falten lassen sich glatten, indam man die Enden des
Gewebes anhebt und dann von der Mitte zu den H4dndeam hin wieder anroltt und mit der
Hand oder dem Spachtel andrickt (wobei man natiirlich Schutzhandschuhe tragt).

5. Das Gewsebe wird nun noch einmal mit einar Lage Epoxkdharz dbersirichen, um das
Gewebe vollstindlg zu durchiranken,

8. Das Oberschil=sigs Harz wird in langen, dberlappenden Spachtelstrichen abgestreift
Daz Gawsebe sollte nun vollstindig transparant mit deutlichar Struktur erschainen.

T. Falgen Sle nun den Anweisungen unter Punkt 7, B und 8 der "trockenen Methode".

Alle noch vorhandenen UnregelmaBigkeitan in der Oberflache cder an Oberlappungen
des Qowebae lagsen sich mit Epoxddspachiel angleichen, wenn dia Obarfliche farbig
lacidert worden soll. Alls Stellen, an denan gespachtelt und geschiliffan wird, soliten
anscheBend mahrare Ansiricha von Epoxidharz erhalten.

8.4.7 AbschiuBauttrag mit Epoxid

Die Aufgabe der Oherflachenbeschichtung besteht darin, elne ausreichend dicke
Epoxidschicht herzustellen, die eina wirkungswolle Dampfepama darstalit und zuglelch
Untergrund (dr dle letzte Oberflichenbehanalung ist.

Woenigstens zwal Schichten WEST SYSTEM Epoxidharz soliten ale wirkungsvolle
Dampfspere aufgetragen wardan. Wird nochmals geschliiffen, scliten es drei Schichien
zaln. Die NaBfestigkeit steigt mit weiteren Schichtan, bis zu 6 Schichten oder 0,5 mm
Dicke sird mdglich. Pigments und andere Additive sollien zumindest dem ersten
Anstrich night baigegeban werdan. AuBerdem sall WEST SYSTEM Epoxidherz nicht mit
Verddnnem varastzt werden,

Man sollte aich baim Harzeufirag deran arinnam, daf dle GlelchméBigkelt des Auftrags
bai diinnen Schichten lekchter zu kontrolliaren ist und daf der Harzfilm dann nicht so
leicht abtrapft odar lauft. Zum Aufiragen elgnen slch am bastan WEST SYSTEM BOD
Schaumroller, da der dinne Bezug dieser Rollen varhindert, dai slch In der Rolle zuviel
Harz ansammelt und zu ainer excthemen Reskdion fihrt und auBerdam night sa zur
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Plckaalbildung fdhrt wie dicke Aollan. Men kann die Aollen in Keinere Scheiben
schneiden, wenn man schwer zugéingliche Stellen erreichen will oder schmale
Oberfichen bearbeitet, wia 2.B. Stringer.

Alle Arbeiten an der Oberfiiche, also Spachieln, Schieifen und Ubserzishen mit
Glasgewebe sollten abgeschlossen sein, bevor der Endansirich aufgefragen wird. Die
Temperatur porésar Oberfléichen mub skch stabilisiert haben, bevor gestrichen wird.
Andarnfallz kann die in der Oberfi&che vorhandene Luft sich bei steigender Erwirmung
ausdehnen und als Blasen an die Oberflache traten, dia beim Harten stshenblalben.

Die Oberfifiche wird, wie in Abschnitt 8.4.1 beschrsben, vorbahandelt

Man mischt sa viel Harz und Harter an, wia man in der Topfzelt verarbeiten kann. Sobak
das Harz gemischt ist, sollts os in sine Ausrcliwanne geschiittet werden.

Die Aolie wird mit einer garingen Menge Epoxid getriinkt und in dar Wanne nochmals
ausgercllt, so dafl sie glaichmai3ig mit Harz petrankt ist.

Auf sinem Bereich von etwa 600 x 800 mm wird das Harz nun gleichmaRlg in alle
Alchtungen ausgarollt (Akb, 8-17).

Je mehr Epoxicharz von der Rolle auf dis Oberfiache iibertragen wird, desto starker
muB die Rolle anpedriicid werden, um den Harzfilm gleicimag zu vansilan.

Danach wird nochmals mit langen, leichten Ziigen dle Fliche Gbergerollt, um Kanten 2u
vermaikion. Bei jedem welteren Auftrag eolite man auf guta Uberdappung zum vorher
gerollten Baralch achtan.

Mit ainer Harzcharge sollen Jewells so viela Flichen von atwa dar genanmten Grdlle
singestrichen werden, wie maglich, bevor das Harz Kebrig wird. Kommt man an diesan
Zustand haran, eclite die nichate Changa dann maglichst etwas klalner sein.

Nun wird dia frisch aufgetragene Epoxidschicht mit einem in frisches Epoxidharz
getrankten Schaumpineel Dberstrichen. Der Druck sciite dabel gerade so groi? s2in, dal
man Unebenhsiten antfarnt, ohne Harz wieder abzutragen [Abb. 8-18).

Falgeanstriche warden in gleicher Weisa aufgebracht. Dazu muf der letzte Anstrich
garade soweit angehiirtet 2ein, daf er durch dam newe Harz nicht mit abiropft. Um einen
Zwischenschilff zu vermeiden, soilten alle Ansfriche am gkichen Tag aufgetragen
werden. (Siahe die Ausfihrungen Gber Aminrdte in Anschniit 8.4.1). Ist dar Istzie
Anstrich Ober Nacht ausgehiirtet, wird dia Flache abgewaschen und for die letzte
Cberflachenbehandlung worberaitat.

Abb. BT Trogem Sie doy Epoxid mil gleichmdfigen Abh. B-18 Nm%mmm

Strichan mif einems ddnnwandizen Schaumrotier quf, Rollenmarkierungen weg, indem Sie mit dem alr Pinnel

8.4.8 Der Endanstrich

QOberfichen-
Vorbehandhmng

disnanden Rollen-Segment dia Fliche absireichen.

Der Endanstrich dient nicht nur dazu, lhrer Arbeit sinen abschlieBanden Glanz zu
verieiben, sondern auch zum Schutz der Cberfiiche var LV-Stmmehlen, die Epoxicharz
Im Laufe dar Zeit engreifen wirden. Dar Ubliche Schutz besteht In elnem Anstrich aus
Klaram oder farbigem Lack. Sle schitzen das Epoxidharz vor den LUV-Strahien, brauchen
aber eine guta Vorhehandlung der Oberflache.

Die Vorbehandlung dar Obarfiliche fir den Endanstrich ist genauso wichtig wie fir das
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Beschichten mit Epoxidharz. Zunichst mufd die Oberfliche sauber, trocken und
angaschlitfan saln {Abschnitt B.4.1).

1. Das Epoxlgharz muB grindlich durchgehartet seln.
2 D le Charflache wird mit Wasser und ginem Topfschwamm (rauhe Salte) gewaschan.

3. Die Oberfliche wird nun glattgeschliffen. Dar Aufwand beim Schileifen hangt einmal
davon ab, wie gleichmaily der Epoxid-Aufirag war, aber auch von dem gewahiten
Endanstrich. Bai Nafsehliff lann der zweite Arbeitsschritt dbemsprungen werden.

Falls sich auf der Qherfliche Lacknasen oder Schiiaren gebildet haben, beginnt man
mit 80er Schisifpapier, um dia griten Erhebungen abaudragen. Wenn dis Flachs glatt
orscheint, gaht man auf 1206r Trockern- ader MaBschiffpapier Gber. NaRschlalfen wird
oftmals vorgezogen, da sich dabai kein Schisifstaul bildat. Nachdem elle Spuren des
80er Paplers verachwunden sind, folgt ein Schiiff mit 220er Kbmung, und so weiter bis
zur gewinschien Obarfiachenglte. Wird spiter mit elnem Primer weitergearbettet,
gendgt maist ein Schiiff mit B0ar Papier. Entepricht die Oberfléiche lhren Ansprichen,
wird sie abgawaschen und mit Paplertlchern getrocknet Das Wassar solite dabel
gleichménig ablaufen,

Der Endansirich kann aufgobracht werden, wenn die Oberfliche gut durchgetrocknet
Ist. Damit dis Cherflache nicht wisder verunreinigt wird, soflte mit dem ersten Anstrich
innarhalb von 24 Stundan begonnen werden. Dabal sind dle Vorgaben des Herstallers
des Beschichtungssystems geneu sinzubaltan. Eine guta Idoe ist es, zunAchst oina
Prabeplatte zu bearbattan, um dle Gite der Obarfldchen-Yarbehandlung festzulegen
und die Vertriglichkait dos Baschichtungesystems 2u priifen.

8.5 Verkleben und Beschichten bei niedrigen
Temperaturen

Auch bei niedrigan Umgebungs-Temperaturen kann man Epoxidharz verarbeiten; das
arfordett nur besondere Vorkehrungen. Die sind durchaus nicht aufwendlg oder
schwiorig, aber sie sind doch notwendly, wenn man ein gules Langzeitverhalten
ansirabt Diess Yorkehungen betreffen nicht alleine WEST SYSTEM Epoxidharz; alle
Epoxidharza, dla man unter besonders schwierigen Bedingungen Im Bootsbau
verwendet, werden durch niadrige Temperaturan beeinfluBt. Aufgrund der
unterschladlichen Formulisrung der Harze ist es nicht einmal sichar, dall sie alle bei
niedrigen Temparaturen vollstindlg ausharten.

Dle chemischen Elgenschaften

Mischt man Epoxidharz und Hérter, setrt elne chemische Raaktion eln, dle als
Nabeneffekt Warme entwicket. Man nannt das gine exatharme Reaktion. Die
Umgebungstemperatur bealnfludt dabei den Ablauf dieser Aeaktlon. Hohe
Tamperaturen beschleunigan dan Vargang, nledrige verlangsamen Ihn. Neban andaren
Kriterien besinflu?t die Dauer dar Asaktisn den molekularen Varbund innerbaly des
Epoxddharzes. Lauft der Vorgang zu langsam ab, kann das Epoxkiharz zwar hart
werden, aber maglicherweisa nicht volistindly ausharten und damit auch nicht seine
vollen mechanischen Kannwere emeichan. Higrn lisgt nun die Gefahr, daB das
Epoxidharz zwar genug Fesligkelt besitzt, um dle Bautelle zusammenzuhalten, aber
schon bai nomulem Gabrauch durch Dauerbalastung nach elnlger Zalt varsagt.

Dle Vararbeliungssigenschaften

Dia Umpgebungstemperatur hat elnen antscheldanden ElnfluB auf die
Verarbeitungseigenschaften von unausgehértetem Epoxidharz. Anderungen der
Temperatur beelnflussen stark die Viskositdt des Harzes (seine Fliel¥fahigkait). Im
Gogensatz deru verandort Wasser selne Viskositht kaum: Zwischen Kochan und
Gefrisren ist sie kaum unterschiedlich. Epoxidharz besteht jedoch aus sehr viel
schwararen Molekilen, so daf sich die Wirkung bai einer Temperaturdnderung vor 16C
gageniiber Wassar verzahnfacht.

Ja niedriger dia Temperatur, desto dickfilssiger wird das Epaxddharz. Dles hat dred
schwerwiegende Folgen fiir das Arbaiten mit Epoxidherz bei niadrigen
Umgabungatamperaturan.

Zunfchst Ist s schwieriger, Harz und Hiirter grindlich zu mischen: das Harz flie/t
sehworer aus dem Bahalter und durch dle Pumpe: Harz und auch Haner blalben an den
Pumpen, den Bahalterwinden und den Warkzaugan kleben; sie lassen sich nur sohr
schwar innlg mitelnander vermischen. Wegen der nledrigan Temperatur setzt auch die
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Hartungsreaktion nicht so z0gig ein. Aulgrund dar nicht recht in Gang kommandan
exothermen Reaktion, mit der Felge einar miglichen unvallstandigen Hértung, hat man
das richtige Razept fir eine mangelhafte Varkiabung.

Zwaltans ist es schwigrger, das Harz aufzutragen. Das ist s dhnlich, wie wenn man
mit einem Ldffel Honlg aus elnem Qlas nehmen will, daa gerade aus dem Kihlschrank
kommt. Sie wissen, was wir damit mainen; die niedriga Temperatur hat den Inhalt
verfestigt. Wenn Epoddharz durch nledrige Temperaturen dickfilssky geworden ist,
kann man as nur schwar auitragen.

Drittsns werden beim Mischen in das Harz Luftbléschen mit slngenihrt. Sie kéinnen durgh
die hohe Qbarflachenspannung des Harzes nicht aufsteigen. Besonders stdrend Ist daa,
wenn das Boot spater kiar lacikdert werdsn soll.

Bisher haben wir aufgezahit, was alles dis Verwendung von Epoxidharz bei niedrigen
Temperaturen schwierig und gaefahriich macht Mit etwas vorausschauender Planung
urd gawissen Vorkehrungen kann man dlese Probleme jedoch behamrschen und Ihre
Feigen vermelden. Im Folgenden nennen wir sechs Grundrageln filr dis Verarbaitung
von Epoxidharz. Wir arbeiten schon geit mehr als 20 Jahran denach und haben nach
nismels Schwierigkeiten mit der Verarbeltung von WEST SYSTEM Epmddharz wegen
2u nledriger Termparaturen gehabt, .

1. Benutzen sle den WEST SYSTEM 205 Schnellen Hirter.

WEST SYSTEM 205 Haner ist mit ginem chemisch akthderten Polyamin-Systom
ausgestatiot, das sine gute Hartung bls zu Temperaturen von 1,5°C gewahrelstet Das
Herz hat sine schnellere Hartungs-Charakieristik els der 208 Langsame Hartar und hat
elne kirzere offane Zait im ungehérteten Zustand, so daB sich die Wahrecheinlichkeit
ainar Untarhriung durch niedrige Temperaturan varringort,

2. Fiillen Sie Harz und Hérter Im richtigen Verhiltnis ab.

Alla Epoxidharze sind fir ein basimmises Mischungsverhaltnis von Harz und Harer
formuliert. Dleses vom Hersteller vorgeschrichens Werhaltnis mul unbedingt
eingehalten werden. Zuviel Hirer beachlsunigt den Harungsvorgang nicht, 2her die
falsche Mischung beeinfrichtigt die Festigksit. Die WEST SYSTEM 301 Minipumpen
sind so ausgelegt und kallbriert, dafd sie bai jedem Pumpenhub dle richtigs Menga Harz
oder Harar f3rdam.

3. Wirmen Sie Harz und Héirter vor Gebrauch an.

Wile schan oban arwdhn, sinkt die Viskoesitat {das Harz wird dinnfliissiger), je wimer
Harz und Harter sind. Und ddnnfldssigeres Harz flioBt besser durch mechanische
Pumpen, haftet nicht so stark an Behéiiter und Werizeugen, es 145t sich leichtar
verarbeltan und trénkt die Werkstoffa besser. Man kann des Epoxid mit elner
Wirmalampe vorwdmen oder 83 elnfach In ainerm gut geheizten Raum haltan, bls man
es benutzt. Man ikann sich aber auch sinen sinfachen Wamekastan bauen, dar innen
it beschichteter Minemiwolle isollert Ist und dureh aine normale Glohbime odar eln
Heizelement auf Temperatur gehalten wird, dia aber 30°C nicht Gberschralten sollte.

4. Harz und Hirter sorgfiltilg mischen.

Harz und Harter missen besonders sorgfilig gemischt warden, Ianger als nomal.
Selten und Beden des Mischbechers sollan wiedacholt mit einem flachen Rihrstéckchon
abgastraift wenden, um alle Bcken und Kanten des GefdiBes zu errslchen. Eln Im
Durchmeasar Keineres (Gefdl unterstitzt ebanfalls die chemische Reaktion, da die
Keine Cherflache nicht soviel Wanme abgibt, die sich durch die baginnende Hartung
entwickelt.

5. Wirmen Sie die Klebefiachen vor.

Es hat wenig Zwack, wammes Epoxidharz auf eine kalte Flache aufzutragen, weil sich
dia Maleldilbindung im Harz sofort verlangsamt. Die Klebeflchen missen also vorber
ebenfalls auf eine hiéhera Temperatur gebracht werden. AuBerdern kann ee zu
Kondensation von Wasser z.B. auf ginem kalten Rumpf in einer warmmen Umgebung
kommen, was die Hartung des Epoxidharzes beeintrdchiigt. Das Bautell soli daher 20
gut wie maglich angewamt werden. Das kann man ermelchen, indem um die
Reparaturstalle win Keinos "Zelt” gabaut wird oder auch durch direkdes Anwiirmen mit
HaiBlufipistcle oder Wimelampe. Klelne Taile wia z.8. Glasgewsbse kénnen In dem
beschriebensn lsollertan Kastan worgawanmmt werden.
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6. Bearbelten Sie dle Oberflichen sorgfiltig

Wenn man bei niedrigan Temperaturan aine Beschlehtung vomimmt, gibt eln dinner
Film aus Epcxidharz selna Warme schnell ab. Das fihrt dazu, dad das Harz Ober einen
langen Zeitraum nicht hérset. Die Luftfeuchtgkeit kann ebenfalls zu elner Heaktion
fGhren, z.B. durch dle Blidung von "Aminrdte” auf der Oberflache. In diesem Fall mu
die Oberflache kurz viw dam nichsten Harzauftrag mit klarem Wasser abgewaschen
und scrgfaitig getrocknet werden.

Lagerung bel nledrigen Temperaturen

Am besten lagert man Epoxidharz in gut verschlossanen Gefalen bel Temperaturan
charhalb von 10°C. Bal Minustemperaturer kann as im Harz zur Kristallisation kammen.
Diese Kristella sind fiir das Harz aber unschildiich und kbnnen wisder aufgelbat werden.
Dazu wird der Harzbehéiter in ain GofdB mit heilem Wasser gastelt. Der Verchiuf3 Ist
zu offman, damit sich keln Uberdruck aufbaut, der den Bishélter zum Platzen bringen
kann. Wird das Herz dann umgerihrt, schmalzen die Kristalle, und das Harz wird wleder
klar. Der Bahalter wird dann aus dem Wasserbad genommen und nach Aufschrauben
des Dechsln umgedreht, damit slch auch die Krigtalle aufldsen, die maglicherwsise noch
cben Im Behalter vorhandan sind. Hat sich kristallislertes Harz In det Pumpe festgesetzt,
I&sen gich de Kristalle, wenn wames Harz gefbriart wird.
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Anhang A
Mengenabschiitzung und Ergleblgkelt von WEST SYSTEM Produkten
Schistzung der Erglebigikelt von gemischtem
WEST SYSTEM Epoxid
[ Sattigungsschicint Folgaachicht
1.0 KG gamiachies poriise Obarfliiche glatte Charfiiche
Epoxid
105 Harz mit 205 oder 85bis 7.5 m2 8.5 bis 9.6 me
206 Hartar
105 Harz mit 207 odar 7,0 bls 8,0 m? 8,0 bis 10,0 m?
209 Hérter
Durch Zutiigen von Fillom ocder balm Trinken
von Gewebe verringert sich die Ergleblgkalt

Wieviele Gewlchisprozemnte Fillstoffe, bezogon auf elne
bestimmis Menge angemischias Epoxkiharz, warden benttigt,
um sine bestimmte Konsistenz herzustellon.

Gewichtsprozenta Follar
Flller Ketchup | Majonaise {ErdnuBbutter
Konsistenz | Konsistenz | Konsistenz
403
Kurztagetn 4% 7% 168%
404 35 % 45% 80%
Hochdichter Fillar
405
Spachieimigchung 1 5?’ zﬂfﬂ_'._ 5%
408
A ol | % 5% 8%
407 20% 30% 35-40%
Niedrigdichier Faller oo
40
Microlight 7% 13% 16%
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Werkzeuge

Die meisten Reparaturen an GFK-Booten lassen sich
mit wverhAltniamARig wenigen Hand- und
Maschinanwarizeugen bewerkstelligen. Dle i dlesam
Handbuch genanmen Werkeouge eind speziell auf die
Arbehten, dis hier heschrehen werden und aligemeln filir
Arbeiten mit Epaxidharz abgeatimmi.

Tellerschleifer

Schleifan, um beschadiqe Beralche alnas Laminata 2y
entfemen und um die Oberflache fir Reparaturen
vorzuberatten, wird In den melaten Kepllein clases
Hendbuchs erwiihnt. Eine gute Sehlsifmaschine hat
groBen Einflul auf die Qualitht und dia Grindlichkeit
diaser Arbeiten.

Wir empfehlen eine Pollermaschine von etwa 175 mm
Durchmesser {Dmehzahl etwa 2000 Lifmin) mit einem 12
mm dickan Schaumteller von etwa 200 mm
Durchrhasser.

Dis K&mung der Schielfachelben sollte '0r gribece
Arbetten zwischen 38 und 50 liegen. Am begquomaten
gind dia selbathaftandsn odar van Klabar gahattanen
Schaiban. Fir die feineren Arbaiten und die
Dberfifchanbaarbetiung halten wir 20er KAmung flr die
am basten geeaignets.

Schleifbretter

Eln lengas, hiegzames Bratt It das richtige Werkzeun
fur das Schieifen grof3er Flichen. Es legt sich wia gine
Latte an die Kontur des Rumpfes an, Oberbrickt
Vartiefungen und nimmt Erhfihungen weg. Eln
typisches Schleifbrett kann zwischen & und 12 mm stark
galn, abhfinglg von der Krimmung der zu achleifenden
Flache. Die Lange llegt zwischen 600 mm und 900 mm,
Je nach Foertigkait und Yorliebe des Schleifendan. Die
Brelte richtet sich nach den Standardmadon des
Echleifpapiors, das man in Rollenformn oder ale Blatt
kaufen kann. Gehalten wird oa auf dom Brott mit dam
daflr angebotenen Kleber. Handgrifte an den Enden
des Schieitbretts ereichien das Arbeiten,

Rollen-Pinsel

Segmente aus Laminierrollen, dle wie ein Pinsel geflhrt  Ein 175 mm braiter "Pinsel" aua eingr Wechaairclle fir
werdan, signen sich gut fir ein letztes Oberstrelchen der  grofe Bersiche.

Epaxidobarfidche, um Lufthlasen zu enffarnan und dia
Rollenansitze zu glatan. In langen, sich Oberappendan
Zigan wird die Fliche abgestrichen. Der Druck mui
gerade 5o Btark sein, dal diese kieinen Markierungan w - 18'mm .
antfemt werden, ohne dal Epoxkiharz abgetragan wird.

34 wwmn Radhus-3t0txen
10r dia volsdindiga

y Bralta alnar
Wachmaindia.
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Schlagworiverzelchnis:

Verstirkungsmaterialion

Abrel3geswebe FEin baschichtetes Gowebe, an dem
Harz nicht haftet Wird beim Vakuum-Verfahren benutzt,
um ein Ankleban der Vakyum-Folie am Laminat zu
verhindem. Bl GFK-Reparaturon zieht man mit lhr
Oparschlssiges Harz und Luftblasen aus dem Geweabe
und emeicht eine saybem, rauhe OberilEche fir den
Verbund zweltar Ordnung.

Aramid Faser aus aromatischen Polyamiden mit
besondera hohen mechanischan Kennwerten. GroBe
Zugfestigkelt bei niedrigem Gewlcht geban
Aramid-Fasam sinen dautichen Voreil pegendber
Glagfasern, Insbesondere bai Druckbehatem. Dlese
Faser ist besser bekannt unter dem Markennamen
Kevlar® dea Herstelers DuPont. Keviar wird in dred
Typen angeboten, und zwar 28, 4% und 148, (Siehe
auch Kevilar® und Momeond],

Bi-Dimktional oder Muli-Axial-Goelege Gelege aus
Zwel oder mebr Lagan Unidirektional-Gelege, d.h. sis
sind nicht verwchan, 80 daR dis Fasam ihra wollg
Zugtestigkelt in beiden Aichtungen entwickeln kdnnen.
Diagona-Gewsbe Gewaha, bal dem Kstte und Schuf
i einem hestimmtan Winksl zur Richtung des Gewabes
angecrdnet sind.

Dynesma® Eine Faser aus Polyathylan, die tachnisch
der Spectra-Faser gleich ist {Siehe auch Spectral.
Dyreema ist ein Markenname der niederandischen
Firma DSM.

Dynal® Eine modems Acnd-Verstrkungsfazer. |hr
niedriges Cowicht 1ihrt miunter dazu, daB sie im Harz
aufschwimmt, wenn man sia mit anderen StaHen
varbinden will.

Glasfazer Eing der Gltesten und am haufigaten
varwandeten Yerstirkungsfasom und auch heute noch
aing der sthrkaten und blligsten Fasem. Dis Fasam
dhnein Woll- oder Baumwollfasern, worden aber aus
dor Glasschmelze mit hohor Geachwindigkelt Ih sehr
fainen Fasem abpazogen. Glasfasarm werden als Garn,
Matto, Gewebe, Pulver, Kurziesem, Aovingstrang odar
Aovinggewsbe vermarkist. Sle sind nicht brennbar,
schrumpfen oder stracken akch nicht, und aie nahman
kelne Feuchtigkelt auf. Dia Oblichen Hendelsformen
gind E-Qlas {sua dor Elakirotechnlk) und S-3les fiir
hochfesta Fasem,

E-Glas Ist am weiteston verbraltet und hat gute
allgemeina Eigonachaften und eln ginetiges Varhalinis
von Fesfigkaitewaren zu den Kosten.

Glagmatte Elne Maite aus E-Glasfasern, die 1 bls 35
mm lang eind und in allen RAlchtungen gleichmadRig
vorteilt In der Flache liegen. Sie werden durch aln
Bindemittel gehalten oder zusammen mit Gewsben
cder Galegen verwandat, mit denen sis dann vemaht
sind. Glasmatte saugt verhdltnismABig viel Harz auf; ain
hohes Gewicht steht dabel garingam
Lastaufnahmevermdgen gegeniber. Ale erste Lage
hinter dem Gekoat verhindert Glaamatte, daid sich
Rovinggaweba euBen abzelchnen. AuRerdem disnt
Matia mle Zwlachenlage zwischan achwearan
Acvinggewsben.

Hybrid Ein Gewabe oder Galege, das aus zwai odar
meahr varschiedenen Faserarten sufgebeurt let, ao deld
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sich die Elgenschafien im Verhaltnis (hrev Verwandung
erganzen.

Keviar® Marksnname der Firma DuPont far lhre
Aramidfaser. Daa Matarlal ist gelb bis goldfarbig.
Hervorzuhebande Eigenschaften sind nledriges
Gew|cht bei hohan Wertan fiir Zughastigkeit, Zugmodul,
Schiagfestigkeit und Dauerfestigkeit. Dig
Druckfestigkelt von Aramidfasern 1st allardings nledrig,
da gie ein nicht-linsares FlleRverhalien boi niadrigan
Dahnungen aufweisen. Aramidfasem lassan sich
achwar schneiden, und der Trinkvarganyg iet schwisrig
Zu kontreliieran. (Slehe auch Aramid).

Kohlefager (Graphitfasar) Eine Fasar, die entweder
aus Polyacryinitril (PAN) odar Pech-Vorlauiar
hergeatallt wird, Dle sahr unterachladiichen Typen
baten elne Vielzahl von Kombinatlonen hinsichtlich
Featigkeit, Modul und Dahnung. Die Zugfastigkstt et der
von Argmid dhnlich, abar Druckfestigkselt und
Dauserfestigksit lisgan erheblich hiher. Die Ausdriicke
"Kohlefsaar" und "Grephifaser’ warden filr die gisichen
Produkte banutzt und aind daher sustauschbar, obwohl
Graphitfasern aich sigentich auf Fasern mit ainem
Kohlenstotfgehalt von mehr ala B5% kezlehen, wihrend
dle PAN-Fager as nur auf 93 - 95 % Kohlenstoffantsil
bringt.

Maite Ein flachigss Tuch aus unregelmanig
angeordneten Fagarn, dlé durch sin Bindamitial
gehalten werden. Sis wird fir alle GFK-Arbelten
verwendet (Siehe auch Glagseidenmatte).

Nomex® Ein Kemmatarial in Form von Bienerwaben,
hargestallt aus Aramid. Nomesx ist aln Markenname der
Firma DuPont.

Roving Ein Bindsl Glas-Filamants, de als ungadrehts
Glasfasern cdar ale Garn gellefert werden.
Rovingstrange werden auf Acllen aufgewickelt
gehandeit.

Rovinggewsbe Bchwore Gewebe, e aus endlosen
Fasarbindeln gewabt warden. Sis lagen sich gut an,
Insgen skh gut trénken, haben eber eln niedriges
Yerhdltinis von Glasgehalt zu Gesanigewicht
Specte® FEine Polyithylanfaser (Thermoplast),
antwickelt im Jahre 1885, dle fir Selle, Segel und
Gewabe in Komposltkonstrukionsn verwandst wird.
Dia Faser basltzt hohe Festigkait bal nisdriger Dehnung.
Die mechanischan Kennwarte llagen leicht Ober denan
von Kevlar, sbar bel hohen Temperaiuren fallan ale ab.
Dan Matarial Ist schwar zu schngidan und zu schielfen.
Spectra ist ein Markenname der Firma Allisd Industrias.
{Siaha auch Dyneema).

Strang Fln nicht gezwimtes Bondel sndloser Fagem,
Insbesondere bei Kohlefasern gebriuchlicher
Ausdruck, aber avch fir Keviar und Glas verwendet. Eln
Bang mit der Bezaichnung 140K besteht aus 140.000
Fllamentan.

Trisxinl-Gelege Eln Golage, bei dam die Fasemichtung
der Einzelschichten in drai werschledenen Richiungen
angeardnet ist, gewbhnllch im Winkal von 120°
gagenainander.

Unidirektional-Gelege Eln Gelege, das aus
Faserbindeln bestaht, die nur in einar Richtung
angaprinet slind und in Quamichtung von wenlgen
Faden gehaltsen wardan. Es besftzt hohe Festighait in
nur einer Alzhtung, kann alao gazish verwandet wardan,
wann dle Lastrichtunyg bekarnt ist.
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Handbucher

1 In deutscher
Ubersetzung:

und andere Verdffentlichungen der Gougeon Brothers, Inc

001 WEST SYSTEM Technisches Handbuch und Produktiibersicht

Das Technische Handbuch enthilt Informationen lOber Arbeitzsicherheit, Handhabung und
grundlegende Arbeitstechniken.

Die Produktibersicht verschafft dem Anwender einen genauen Uberblick (iber die WEST
SYSTEM Produkte mit Tabellen zur Mengenermittiung. 35 Seiten

003 Moderner Holzbootsbau

(Deutsche Ausgabe von: The Gougeon Brothers on Boat Construction)

Dieses Buch ist ein MUSS fir jeden, der ein Boot baut oder mit Holz und WEST SYSTEM Epoxid
arbeitet. Es enthalt ausflhriiche Kapitel Uber Schnlrbodenarbeit, Sicherheitsaspekte,
Werkzeuge und Bauweisen. Eine reiche Bebilderung und Diagramme erganzen den fachlichen
Gehalt, eine Serie von Farbfotos zeigt Boote und Yachten aller denkbaren Typen und GrolBen.
358 Seiten

0011 Kunststoffboote - Reparatur und Wartung mit WEST SYSTEM Epoxid
(Vorliegendes Handbuch)

0012 Gelcoat-Blasen: Erkennen - Reparieren - Vermeiden mit WEST SYSTEM Epoxid
Dieses Handbuch beschreibt Verfahren fur die Reparatur und die Vermeidung von Blasen in
der Feinschicht von Kunststoffbooten. Es enthdlt eine genaue Erlauterung der Ursachen, die
zu diesen Blasen fiinren und liefert babilderte Beschreibungen lber die Reparatur-Schritte. 48
Seiten

0013 Holzboote - Reparieren und Restaurieren mit WEST SYSTEM Epoxid

Praktische Hinweise zum Reparieren und Restauneren von Holzbooten, Es ist reichhaltig
bebildert und beschreibt nicht nur die einzelnen Schritte der Reparatur, sondern gibt ein Fiille
von Hinweisen, wie Holzboote (ber einen langen Zeitraum intakt gehalten werden kénnen. 76
Seiten

2. In englischer

Sprache;

Herausgeber:

Ubersetzung:

002 The Gougeon Brothers on Boat Construction
(Amerikanische Originatausgabe) Inhalt: siehe 003
002-150 Advanced Vacuum Bagging Technigues

Eine ausflhrliche Beschreibung der einzelnen Arbeitsschritte, um mit Hilfe von Vakuum Bauteile
aus Holz, Kemwerkstoffen und Laminaten mit WEST SYSTEM Epoxid zu verleimen oder zu
verkleben. Es baeschraibt die Theorie, Formen, notwendige Ausristung und Verfahrensweisen.
002-740 Final Fairing & Finishing

Werkzeuge, Materialien und Techniken fir das Spachteln, Schieifen und andere
Oberflachenarbeiten bei Holz, Kunststoff und Metall,

002-550 Fibreglass Boat Repair & Maintenance

Wessex Resins & Adhesives Limited,
189/183 Spring Road, Sholing,
Southampten, 5013 2NY,

ENGLAND.

Postfach 100543
D-46483 \Wesel/Rhein

Tel. +49-(0)281-33 830 0

Fax +49-(0)261-33 830 30 WEST
email: service@vonderlinden.de smEM
www.vonderlinden.de



