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Vorwort

Schon Ende der tunfziger Jahre wurden die ersten Boote mit Glasfaserkunststoff um-
mantell. Seil 1958 beschalligt sich die VOSSCHEMIE intensiv mit dem Uberziehen
von Booten.

Inzwischen ist eine grofle Zahl von alteren Holz- und Stahlbooten von ihren Eignem
beschichiet worden, meislens um sie betrichsfahig zu erhalten oder um sie wieder
fahrbereit zu machen. Daneben gibt es auch Werften, die Holzneubauten des gerin-
gen Pliegeautwands wegen gleich mit einer Kunstsloffhaut Gberziehen, oder die alte-
re Baujahre bei voller Gewahr f0r ihre Arbeit mit einer Polyester-Glasseidenhaut ab-
dichten. Diese Art der Bootskonservierung hat also auch im kommerziellen Bereich
luBgetait.

Ohine Ubertreibung kann behauptet werden, daf sich das Uberziehen mit Glastaser-
kunststoff gegen alle konkurrieranden Verfahren durchgesetzi hal. Bei sorglailiger Ar-
beil ist der Erfolg einer Glasfaserkunsistoff-Beschichiung abgesichert.

So hat sich auch vom Verlahren her gegeniber den Ausgaben dieses Buches von
1972 nichts gedndert, lediglich auf der Werksloffseile, also bei den Harzen und den
Verstarkungen, sind Neuerungen erarbeitet worden. Sia sind in dieser Auflage enthal-
ten.

Da die »Vorarbeiten« bis zur Beschichtung in aller Regel ein Mehrfaches der Be-
schichtungszelt beanspruchen, ist dem Abschnitt «Veorbereitung- in der vorliegenden
Meufassung ein breiter Raum gewidmet.

Ebenso ist eine Materialkunde Gber die Beschichtungswerkstoffe mit aufgenommen
worden, 50 dafl der Beschichier sich auch hier umfassend informieren kann,

lch danke allen, die mir von ihren Beschichtungen, teilweize durch Folos verdeutiicht,
barichiet haban, insbesondare Harrn Rath, dar mir aufgrund seiner Kenntnisse als ge-
wearblicher Beschichter in abgesicherter Weise (iberall da weilerhelfen konnle, wo ei-
gene Erfalrungen ergénzt werden mufiten.

F.-P, Plaschke



Die Beschichtung von Holzbooten

Ein Boot zu beschichten, ist eine Gberschaubare Arbeit. Das Risiko liegt eher in den
~Nebenarbeitens die im Verlauf der Vorbereitungen zusétzlich antallen und so viel
Zelt kosten kénnen, daf sie sich 2ur Hauptsache auswachsen.

In einigen Fallen stehen die Renovierungsarbeilen am Boot von vornherein im Mittel-
punkt und die Beschichtung ist als der Abschiufl der wRestaunierung« zu betrachten.

In beidan Fillen werden den Eigner eine Reihe von Fragen bewegen, die vorab be-
gprochen werdan sollen.

Warum werden Boote beschichtet?

Abdichiung, Konservierung, zum Teil auch Wiederverwendbarkeil sind Ziglstellun-
gen, die den Bootseigner in den meisten Fillen an eine Baschichlung denken lassen.

Neuboote aus Holz erhalten einen Oberzug, um das Boot pflegearm zu machen und
auch bei wachsendam Alter gine absolute Dichtigkeil 2u gewdhrieisten. Dadurch ent-
fallen das Wachsen und Schwinden des sonst einmal nassen und einmal trockenen
Holzes. Die Verbénde bleiben erheblich langer intakl, als das bei periodisch wasser-
belastetem Holz der Fall ware.

Altere Holzboote werden zumeist der Dichtigkeil wegen mit Kunsistoff uberzagen. Oft
hingl an dieser Dichtigkeit die Frage, ob das Boot dberhaupt wieder ader weiterhin
betriebstihig bleibt. Boote, die im Pllege- und Lenzaufwand ihre Eigner viel Zeit und
Krafte kosten und deswegen mehr Belastung als Erholung bedeuten, werden wieder
zu akzeplablen Freizeitinstrumenten, Es ist erstauniich, was durch einen Kunstatoff-
iberzug aus einem »Sieb« wieder warden kann.

Sehlieflich kinnen Reparaturen pafiungenauer, bzw. noch in Eigenarbeil oder auch
einmal mit einer anderen Holzsorte durchgelihrt werden. Die Bilge eines Holzbooles
mit Weinglasspant wird wieder als »trockener Stauraums far Proviant, Batterie und
Tank nutzbar, wobei diese Zusatzgewichte auch noch ginstig (in Ballastnahe) plazierl
sind.

Micht nur Rimpfe, sondern auch die Aulbauten werden durch eine Kunststoff-Be-
schichlung wieder »regenfest«. Auch Veréinderungen des Booles, z. B. im Bug- und
Heckbereich, knnen zusammen mil einer GFK-Beschichtung mdglich oder dicht
werden,

Bei Kompositbauten (Holzbeplankung auf Stahlspanten) schutzl ein Kunsistoffliber-
zug liber das eben Gesagle hinaus vor Korrosion der Melallteile, insbarsondere der
Stahlnieten.

Boote dieser Bauart sind an den Verbindungstellen Stahl/Holz ganz besonders Kormg-
sionsgetahrdet, so daB ein Glasfaserkunststoff-Mantel hier die Lebenserwartung be-
gonders nachhaltig verbessern kann.,

In allen Fillen verandert eing Beschichiung die innere Bootsatmosphare. Der Gbliche
muffige Geruch weicht dem Geruch von Holz und Lack.



-MEBUNE auis Japa SRIRM SIWMKY 18R SNy" (NEjadElS UBIIaME WBq SIaUDaNISa L SOp TEIZ

UBLWcUR S GaURE Ul «STnarus)

-N0L = S(E Japaim j100g a)Bunban BuruouuIg 58P U1 YINE SED BpINM UBIYEr 95 I NIetseiar Bnzisqn -oisisuny uBYIBRILDEU LBP N UlD
=JALUICA UQA JEM UBIUIRESZI0H JNE YIS UOA NEQLUM SYsruaquagau ray] "uabozsayun Bunpagqreny Joum USIYERS A -pUBY L= LW s ue]
sabuyelos yoeu =nodasnepy= spunm ‘uajnet |ade|S LWGA USSSNWISEY pun Burveqy 180 £1L61 SIuer Wi (£2E Jowwnuneg) »|) uiydisgs sy

L '9qy Jawnp|o 10y Buniajniasuoy sie Bnziagn-poisisunyiasejsels) Jaq

10




Lebenserwartung eines beschichteten Bootes

Um diesen Komplex abhandeln zu kénnen, ist eine Aufteilung notwendig.

Daist zunachst das Bool, dessen AuBienhaut und Verbande weitarhin alle in das Bau-
werk eingeleiteten Krifte mit Sicherheit aulzunehmen in der Lage sein missen. Dazu
gehart, daB die Verbindungen (Kielbolzen, Schrauben, Nielen) voll intakl sind, um
groBere Verwindungen des Boolskdrpars zu vermeiden. Besondere Aufmerksamkait
wird man dem Rustaisen und der Ballastbefesligung schenken.

Insgesamt sind an den Boolskorper strenge Forderungen zu stellen, wenn ein be-
schichietes Boot ein Dauererfolg sein soll, Diesa Fordarungen in Zahlen zu kleiden, ist
kaum méglich. Fest steht, dafl ein «Wrack« auch durch eine Kunsistoffhaut nichl mehr
zu retlen ist. Hier ist vielmehr ein MiBerfolg unausweichlich. Die Glasiaserkunsistofi-
Ummantelung ist lediglich eine Hautl mit schitzendem Charakter und kann das Bool
nicht mechanisch =zusammenhaltens,

Weiterhin ist die Verbindung zwischen der Holzoberflache und dem Glasfaserkunst-
stoft ein wichtiges Kriterium fir die Lebenserwartung. Lose Beschichlungen im Unter-
wasserbereich zum Beispiel speichern Wasser zwischen Holz und Beschichiung und
kénnen so zur Faulnis im Holz fihren. Bei einem ordnungsgemaBen Haftvermittier
mul zum Beispiel die Eigenfestigheit in der Haftzone gréBer sein als die der benach-
barten Holzschicht und der Manielschicht aus Glasfaserkunsistoff (GFK).

wMigsalpriem=, 1828 in
Eckernlorde aul Kael ge-
legl, bereilele dem Eig-
nef jede Saison  mehr
Sorgen, big er im Jahre
1970 eimen Glasiaser-
kunsistoff-Uberzug  auf-
brachte (siehe  «Die
Yachta, Hell 23/70). Das
B.00x240x1 20 m mag-
sende und 3.5 ( verdran-
gende Boot wurde 1980
nach zehnjahriger Be-
tnebszeil von der Zail-
schrift =Die Yacht= inspi-
ziert. Der Uberzug anwies
sich bei der Uberprifung
als makellos. Der Bernchl
in =[N Yacht=, Hef 3/80,
trug die Uberschrill «Die
zweile Haut — kein Risi-
kow (Folo: M. Malzek).

Die zweite Haut — kein Risiko Abb. 2
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Db ein Kunststoff-Laminat (= Schichtstoff) auf der Bootsoberflache bleibl, istin erster
Linie vom Haftvermitiler, aber auch von der geometrischen Gestall und der Vedege-
technik mit abhangig.

Als letzte entschelden schiieflich die Qualital ven Verstarkungsmittel und Harz, be-
sonders aber die Sorgfall des Verarbeiters iiber das Durchhaltevermogen des be-
schichieten Booles.

Wahrend die Eigenschaften des Kunststoffes mefibar sind und bei richtiger Behand-
lung eindeutig festliegen, bildet der Verleger rein technisch gesehen den grofiten Un-
sicherheitstaktor bei allen beschriebenen Teilbergichen, Er kann bereits beim Bools-
zustand — gewiB aus Begeisterung lir das Objekl — beide Augen zugedriickt, beim
Haftvarmittler die Kontakizeit dberschritten und beim GFK-Mantel unsachgema# la-
miniert (= die Malten aufgeschichiet) haben.

Ein Erfolg setzt also neben guten Werkstoffen in erster Linie allergréfite Sorgfall beim
Verarbeiter vom Unterbau bis zum letzian Anstrich voraus.

Das 1970 (beschrieben in Helt 23/70 »Eine neus Haut fir alte Rimple«) zusammen
mit der Zeitschrift «Die Yacht« beschichtete Boot »Nieselpriems wurde nach zehnjih-
riger Belriebszeit mil giner Beschichlung inspiziert und lieB keine negative Wechsel-
wirkung zwischen Holz und Kunststoff erkennen. Das ergab die Nachuntersuchung
(Die Yacht Helt 3/80) mil der Uberschrift «Die zweite Haut — kein Risiko«, Inzwischen
sind hunderta von Booten beschichlel worden. Halt man in einem Jachihafen nach
uberzogenen Boolen Ausschau, wird man fast immer fUndig werden.

Wer ein Schiffl ordnungsgeman tberzishen will, mul sorgfallig vorgehen, so wie das
bei erfolgreichen handwerklichen Arbeiten unumganglich ist. Beherzigt man diese
Reqgel, so wird sich der Glasharz-Uberzug als eine dauerhafte MaBnahme erweisen.

Leichter oder schwerer?

Die Erfahrung lehrt, daB besonders altere Schiffe chnehin michl mehr aul der Kon-
struktionswasserlinie schwimmen, Sie sind im Laufe der Jahre meistens mil zusalzh-
chen Einbauten oder mehr Ballast befrachlet worden und schwimmen deutlich tiafer
als gezeichnel. Vielleicht riihrt das grofie Interesse fiir die Gewichisveranderung
durch eine Beschichiung gerade von dieser Talsache her.

Zur Vorbereitung fur eine sachgerechte Beschichlung gehdrt zuerst die Trocknung
des Bootes. Sie bringt ein erhebliches Mindergewicht. So kann eine Aulenhaut van
25 mm Dicke im Ubenvasserbereich einen Gewichisunterschied von 2,5 bis 3,75 ko je
Quadratmeter aufweisen, Die Aufienhaut das Unterwasserschiffs, Tothilzer, Kial,
Kielschwein und Stevenholzer nehmen Wasser bis weit liber ihre Fasersattigung aul.
Sie knnen das halbe Eigengewicht an Wasser in sich speichern und schlagean mit ih-
ren groBen Volumina besonders stark zubuch,

Neben dem »Wasserverlust« in den Planken wird vor einer Beschichiung das Ge-
samtgewicht ebenfalls um die — auf alten Booten durchaus bis zu 1.5 mm dicken —
Farbschichten und um das in Zukunft fehlende Bilgenwasser vermindert. Allein die
Anstriche kénnen 1,5 kg je Quadratmeter auf die Waage bringen.
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Beschichtete Vollholzboote schwimmen hoher

Die 11 m Uber alles mos-
sende Kuller-Jachl «Syl-
vig= wurde mil thren 50
und 60 Millimeter dicken
Planken im Freien wge-
trocknet und dann mit
lunl  Mallenlagen m
Ubgrwasserschifi  und
sieben Matienlagen im
Uinterwasserbareich
Uberzogen. Der Mindor-
liefgang belrug etwa acht
Zanlimeter. Bei Vaollholz-
booten  mit  genngerer
Plankendicke [dlll die
Mindertauchung geringer
Bus.

Abb. 4

Auf der anderen Seite ergibl die Beschichiung einen Verdrangungszuwachs ber die
durch den Kunststoff verdickte AuBenhaut, 8o dal nur noch ca. 30 % des Unterwas-
serbaschichtungsgewichles zum Tragen kommen, Die anderen zwei Drittel warden

durch den Mehrauftrieb kompensiert.

Bei aller »GewichisbewuBtheit= ist anzumerken, dal auch die Austrocknung in MaBen
betrieben werden mull. Erste Windrisse in den Holzern wihrend der Trocknung sind
Alarmzeichen, die den Beginn eines Selbstzersiorungsprozesses signalisieren und
gezielte GegenmaBnahmen erfordern (siehe auch Kapitel »Gezielt Austrocknens)
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Kurz: Auch die Gewichlsrechnung im voraus ist schwierig aufzumachen, da meistens
nicht ginmal die Ausgangswerle bekannt sind oder ermittelt werden konnen.

Es kann jedoch auf Erfahrungen zurlickgegrifien werden, die berechtigterweise auf
andere Boole ubertragen werden kinnen. So schwimman Vollholz-Segelyachten mil
ungeteiltern Lateralplan nach der Austrocknung und Ummantelung um vier Zenlime-
ter. vollbauchige Kutteryachten mit ihren zwei- bis dreizélligen Planken bis zu achl
Zentimeter hoher als vorher,

Sperrholzfahrzeuge weisen dagegen meistens den alten Tiefgang auf, Bei Eisen- und
Ferrocementbooten ergeben sich keine mefibaren Veranderungen.

Fir »Mieselpriems sind die folgenden Gewichtsveranderungen ermittell wordan:

Aus finf Zentimetern Mindertauchung nach der Beschichlung

ermitteller Gewichtsveriust ~ 450 kg
Gewichtsverminderung durch entfernte Farbe

und ausgebaule Teile - 100 kg
Gewichtserhdhung durch das Beschichtungsmaterial + 125 kg
Daraus resultiert ein »Wasserverlust= durch Austrocknen

der Hblzer von — 425 kg

Dasg enispricht einer 12 %igen Gewichlsverminderung bei ¢ca. 3,5 1 Verdrangung far
diese 8 m liber Alles messende Vollholz-Kielyacht.

Dig Mindertauchung von finf Zentimetern ergab eine willkommene Vergrélerung des
Freibords und einen positiven Einflul auf das Geschwindigheils- und Steifigkeilsver-
halten.

Polyester- oder Epoxidharz fir die Beschichtung?

Epoxidharze erlauben in Verbindung mit Geweben auf grofien Booten mit wenig
Krimmung in der Auflenhaut sehr leichigewichlige Beschichtungen. Mit Matten sind
sie dagegen kaum praktikabel zu verarbeiten. Epoxidharz-Glasfaser-Beschichiun-
gen findel man selten und dann nur bei militdrischen Objekten.

Der mit Epoxidharz erzielbare gute Verbund zwischen Holz und Kunststofi-Schicht
wird heute mit einem geeigneten Haftvermittler auch zwischen Holz und dem weit
preiswerleren Polyesterharz erreichl. So kbnnen die Harzkosten der Beschichiung
auf etwa ein Drittel gesenkt werden.

Mit Palyestern speziell als Trankharz fir Glasfasermatten erhalt man zusatziiche Vor-
leile, die in der Praxis dber Erfolg und Millerfolg entscheiden: Sie benetzen die Glasfa-
sern williger als Epoxide und 16sen vor allemn den Matlenbinder, der die Glasféaden zu-
nachst zur Matte fixiert. So kann der Verarbeiter auch Falten ausbiigeln, die sich bei
dan in allen Richlungen (spharisch) gekrdmmten Bootsflachen und bei allen geklin-
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MNur ein fest auf dem Untergrund verankerter Kunststoff-Mantel aob. s

ergibt eine dauerhafte Beschichtung

An den Hattvarmittler zwischan Glasfaserkunststolf und BootsauBenhaut werdan sehr hohe An-
forderungen gestelll, Er muB 50 qut £&in, dal sich baim gawaltsaman Entfarnan der Beschich-
lung die Aulspaliung innerhalb des Holzes oder der Kunsisioffschicht vollzieht, wie das Bild zeigt.
Holz bleibt beim Abreillen fumierartig am Glastaserkunststolf hatten.

kerten Booten stels ergeben. Das ersparl Arbeitszeil und ermogiicht oft erst eine
handwerklich saubere AusfUhrung. Aulerdem sind Polyesterharze bei Hautkontakt
ungetahrlicher. Das kommt den Beschichtern zugute.

Der EinfluB der Umgebungstemperalur bei der Beschichlung aul dm Harz-Viskositat
{£ahliissigkeil) ist bei den Polyestern geringer. Das verlangerd uber das bessere
Trankverhallen den Beschichtungszeitraum innerhalb eines Jahres.

Die beiden unbestreitbaren Handicaps dar Polyester kann man durch geeignate
Techniken und Hilfsstoffe vollgiltig kempensieren:

Den Nachieil des griferen Volumenschrumpfs der Polyesterharze umgeht man
durch sine geeignete Verlegetechnik so, daid er praklisch keine Auswirkungen mehr
hat.

Die Haltungsschwierigkeiten der Polyester werden durch geeignete Haftvermitiler
vollstindig beseitigh.
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So erfolgt eine Trennung zwischen leichten Holzern (Kiefer, Fichte) und Beschichtung
innerhalb der obersien Holzschicht. Bei schweren Hilzern (Eiche, Pitchpine) bleibt
beim Abreiflen Glas und Harz auf dem Holz zuruck, Die mil Haltvermitlier »Gd« aus-
gerustete Grenzflache erweist sich in keinem Falle als schwichstes Glied dieser Ket-
fe,

Der Einkomponanten-Polyurethan »G4« vermittelt auch zu gesandsirahltem Siahl
oder Farracement eine ausgezeichnela Hallung, Beim Abreiiversuch erweist sich der
Glaslager-Kunsistoff als die schwichsle Schichl.

Die bassere Haftlestigkeit der Epoxide wird also bei Polyesterharz durch einen zu-
satzlichen Haftvermittler aufgewogen.

Glasmatten oder Gewebe?

Bei Booten, deren Holzunterbau intakt oder wieder hergestellt ist, fungiert die GFK-
Beschichtung als wasserdichie Haul, die lediglich durch die normaleé Bewegung des
Bauwerks im Seegang und durch eine feuchtebedingte Dimensionsverdnderung der
Planken belastet ist.

Verstarkungsmittel fir Laminate Abb. 6

Ublicherweise werden Glasverstarkungen in den unlerschiedichsten Formen angebolen. Die
Cuadratmater-Gewichie kénnen zwischen 50 g und 900 g liegen. Bei den Glasmatten (links) fie-
gen die Faden belieblg, das heibt ungerichiel, Gewebe haben in Gestall der Kell- und Schufifa-
dan dagagen Varzugsrichiungen, in denen ihre Steifigkei besonders grof ist (Mitle: Glasseiden-
gewecbe; rechts: Rovinggewaba).

17



Hochnciteng r

, Worsd ik i L ermimat
Langsichiung L 1ng

Die Richtungsabhangigkeit von Verstarkungsmitteln Abb. 7

Die meisten Verstarkungsmittel sind Flachengebinde und haben deshalb hauptsachlich in der
Ebana zwischen Langs- und Cuerrichiung ihre verstarkende Wirkung. In Hochrichiung ist ihr
Einflef gering, Wahrend Matten innerhalb der Linge-Ouer-Ebana in allen Richtungen gleichma-
Big verstarken, haben Gewebe sog. Vorzugsrichtungen (Ketirichiung = 0° und Schulrichtung =
80°), in denen sie grafiare Krafla aufnehmen konnen und eine grofere Steifigheil besitzen als 2.
B. unler 457, Diese Eigenschaft kann man bei lose geweblem Stolf beobachten. Zisht man an
zwal geganuberhegenden Ecken, so wird aus ginem Viereck ein Parallelogramm.

Eine solche Haul wird arbeitslechnisch am einfachsten und daher qualitativ am be-
sten aus Glasmatten aufgeschichiet,

Bei geklinkerler Auienhaut sind Matten in jedem Fall das einzige arbeilstechmsch be-
herrschibare Verstarkungsmittel, Bei Stahl- und Ferrocementbooten wird man ihnen
aus mechanischen Griinden ebenfalls stets den Vorzug geben.

Die einzeinen Fadenabschnitte, die im trockenen Zustand als Mattenflache gebunden
sind, werden namlich nach kurzer Harz-Einwirkzeit voneinander gelost und sind dann
frei im fliissigen Harz verschiebbar. Man kann Faltan also einfach einebnen.

Hinzukommt der verhéltnismiig hohe Harzbedarf (Glasanteil nur 25 %), der das
Maltenlaminat nicht so steif macht, sondern quasi flexibler bleiben 138t und bei glei-
cher Glasmenge zu einer dickeren Haut 1Ghrt als bei gleichem Verstarkungsgewichlin
Gewebelorm.

Die gréBere Hautdicke mul freilich Uber einen gréBeren Harzbedarf »erkaufte werdan.

Bis auf wenige Ausnahmen werden deswegen ausschlieflich Mattenlaminate bei
Bootsbeschichtungen aufgebracht.
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Will man hingegen ein »weiches« Schifl mil einer Beschichlung wieder aufarbeiten, so
wiirde man sich gewilt die gute Zugfestigkeit und die hohe Steifigkeit der Rovinggewe-
be zunutze machen wollen. Die Gewebe wirde man dann elwa diagonal (z. B. in Ver-
bindungsrichlung vom Risleisen eines Segelbootes hin zum Ballastschwerpunkt)
verlegen bzw. die folgende Rovinglage wiederum elwa im rechten Winkel dazu.

Dieses »Aulpolsterns uber die GFK-Beschichiung ist jedoch ein Versuch, der nur
dann zum Erfolg werden kann, wenn man die Beschichlungshaul etwa so dick gestal-
tet, wie die Wandung bei einem reinen GFK-Boot enisprechender Grofle gewsahll
wird. Das wirde bel einem neun Mater langen Boot atwa neun Millimeter Wanddicke
im Uberwasserbergich, also etwa neun Glaslagen bedeuten.

Welche Holzboote konnen beschichtet werden?

Weder von der Anlriebsart (Motor oder Segel) noch von der Bauweise her gibt es fir
die Beschichibarkeit Einschrankungen. Selbstverstindlich sind die Boote mit glatier
AuBenhaut (Karwel-Bauwelse) schneller Uberzogen als die stufentérmige AuBenhaut
eines Klinkerbaus.

1.’"

Gekonnte Klinkerboot-Beschichtung Abb. &

Dafl auch eine Klinkerbeschichiung makellos sein kann, wird hiar am 22 Jahre alten Falkeboot
«Piral: dokumantisn. Man ahint, mil welchem Flailt der Bumpl vorgearbeitet und die Bezchich-
twung geschiitfen wurde.

Dieses Boot der Bundeswehr, 1979 bei der Bobswerft beschichiel, isl eine oplische Delikatesss
und heule wieder voll tauglich, ES stand bereils aul der Ausmusterungsiiste (Foto: Bibswerdt).

19



Beschichtungen auf schwierigem Untergrund Abb. 8
Wenn durch Teer oder andere Holz-Inhaltsstoffe keine ordnungsgemais Verankerung der Be-
schichtung maglich isl, kann man wig bei «Sylvigs 2unachst eing 2wischenschicht aus 4 Millime-
tern dicken Sperrholzsireiten auf den Rumpl «aulschiefien-, Daraul wird dann der Glastaser-
kunstistofl verankert,

Es kénnen sowohl Sperrholz- als auch mit Vollholz beplankte Jachien, ehemalige
Dienstboote und Kutter. reine Holzschitte oder Kompositbauten (Holzbeplankung mit
Stahispanten) ummantelt werden, Die Boolsform spielt zwar fir den Arbeitsaufwand
zuweilen eine erhebliche Rolle, schrankt aber die Beschichibarkeit nicht ein.

Knickspanter und Rundspanter sind gleichermaBen beschichibar. For die hohlen
Rundungen beim Weinglasspan!t oder bei der Sponung linden Sie im Kapitel »Verle-
getechnik« entsprechende Hinweaise.

Oftene Boote sollten nach der Beschichtung mil einer Persenning abgedeckt werden,
damit sie durch Regenwasser nichl zu sehr quellen und die Beschichtung sprengen.
Sperrholzboote, die unler Feuchligkeitsschwankungen weniger wachsen und
schwinden, konnen dunner beschichtet werden als Vollholzboote.

Eine Aufgliederung der Beschichiungsdicke nach den QuellmaBien der Vollhdilzer wird
nicht vorgenommen, Die Vorschidge lir den Uberzug sind so bemessen, daf auch bei
stark quellenden Holzern wie Esche, Kambala, Eiche, Makare und Sipo/Utila die Be-
schichtung nicht aulreilit
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In folgenden Fallen kann eine Beschichtung schwierig oder unmdglich sein:

Bei geteerten oder verdlten Holzem ist oft eine Reinigung der Holzflache auch mit Lot-
lampe und Styrol als »Waschmittel« nicht méglich. Einige Eigner von Fischkuttern ha-
hen in dieser Situation den gesamtan Rumpf mit aul der Kreissage zugeschnittenen
Boolsbau-Sperrholzstreifen ausgerustet. Das wasserfeste Sperrholz von vier Milli-
matarn Dicke wird mit Klammern aus nichtrostendem Stahl (25 000 Stick fir einen 11
Meter langen Kutter) am Rumplf unter Zugaben von wasserfestem Leim befestigt. Die
Krampen hatten unlereinander einen Abstand von etwa sieben Zenlimetern. Sie sol-
len mindestens 15 mm lang sein (Abreilversuch durchiihren),

Nachdem die StoBe mit Polyester-Spachlelmasse ausgefulll waren, wurde der Rumpf
iberzogen. So eine Abdeckung mit Sperrholz kann auch bei anderen Bootenim Moto-
renberaich notweandig werden.

Welche Holzsorten kiinnen beschichtet werden?

Bei Verwendung des Polyurethan-Haftvermittlers ~G4- sind alle im Beotsbau tbli-
chen Hilzer — richtige Vorbereitung vorausgesetzt — beschichtbar,

Der Saure- odar Harzgehall einiger Holzer kann im Neuzustand die Haftung erschwe-
ren. Auf Boolen, die bereits in Betrieb waren und damil »wassergelagerte- Holzer auf-
weisen, erziell man in der Regel gine sehr gute Haftung. Die porige Oberfiache sol-
cher Boote gibt dem Haftvermittler gine gute Verankerungsmaglichkeit.

Schwera und stark siurehaltige Holzer wie Afzelia, Eiche oder Pitchping wird man be-
sonders stark aufrauhen, um eine gute Verankerung der Beschichiung 2u erzielen.
Mehr als die natirlichen Holzinhaltsstoffe kannen jedoch fremde Stoffe, wie Diesel-
und Schmierdl oder fett- und teerhallige Anstriche dia Haftung erschweren.

Grundsitzlich wird ein Beschichtungsversuch dber den erzielbaren Verbund
van Holz und Kunststoff Aufschiufl geben. Das ist sehr wichlig, weil die Rauhighkeil
der Oberfliche fir die Haftfestigkeit, besonders bei den eben genannten Holzsorten,
von ausschlaggebender Badeutung sl

In welchem mechanischen Zustand muf3 das Boot vor der
Beschichtung sein?

Eine Glasfaserkunsistofi-Beschichtung ist eine Haut, die ein Boot zuverlassig abdich-
ten soll. Sie hat ihrer Aulgabe nach keine tragende Funktion, Ziehl man sie bewult zur
Aussteifung heran, so belastet man die Klebeflache zwischen Kunststoff und Holz so
siark, daf Ablosungen die Folge sein kinnen.

Daraus ergibt sich fir die Praxis folgendes:

Die tragenden Verbande wie Kiel, Spanten, Stringer, Knie und Decksbalken missen
intaki sein. Speziell die Plankennahte missen krallschlissig verfllll sein. Sonst ist
das Bool zu sweich«. Rotte Planken oder Plankenteile ergaben mangels Eigenfeslig-
keil des Holzes nur eine geringe Haftfestigkeit zum GFK. Sie miissen ersetzl oder
ausgebessert warden. Alle Bolzen — besonders die Kielbolzen — oder Schrauben
miissen nach der Trocknung des Bootes festgezogen, fehlende Verbindungselemen-
te, zum Beispiel auch Nieten, missen ersetzt werden.

21



Alarmzeichen Abb, 10

Wenn Spanten im Mastbereich eines Kompositbaus bereils mit einer zusatzlichen Lasche inder
Hochrichtung und auch zu den Flanken hin 2usitziich verschraubl werden muliten, dann gibl es
2wei Moglichkeiten: Hande weg oder beide Armal aulkrempalin,

Das Unheil bliht im Verborgenen Abb. 11

Besonders alte Kompositbauten steckan vollar Uberraschungen (die freilich bel der Spanide-
magu hilfreich sein kinnan): Die Mieten sind abgerostel. Der Spant Regl nur noch auf den
2n
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Sind tragende Verbande reparaturbeduritig, konnen solche Restaurierungen, besen-
ders bei alten Schiffen, sehr aufwendig sein. Zu umgehen sind sie bei Kieljachten mit
den gewichtsbedingt grofien Kraften durch den Ballast nicht.

Auch bei Motorbooten wird eine sorgfillige Inspektion und Uberholung der Verbande
angeraten. Besonders schnelle — also in der Regel leichte und lange Boote — konnen
so weich gefahren sein, dai dic Beschichlung von der Auienhaul abgeschert wird.

An den mechanischen Zustand des Bootes miissen alse strenge Forderungen gestellt
werden, da bereils ein gesundes Schifl merklich im Seegang arbeilel, sich also ver-
formi.

Teilbeschichtungen des Rumpfes —
Wunsch und Wirklichkeit

Um es vorwegzusagen: Die Leichenhemd-Geschichten von miBilungenen Bootsbe-
schichtungen stammen meistans von leilbeschichteten Voliholz-Rimpfen.

Bei Holzboolen steht der Wunsch nach Dichtigkeit im Vordergrund, Verstandlich,
wenn daran die Oberlegung gekniipfht wird, nur den Unterwasserteil des Booles zu be-
schichten.

Von einer Teilbeschichtung im Rumpf wird zumindest bei Vellholzbooten dringend ab-
geraten. Einmal ist damit die Abschirmung der Rumpfaufienhaul vom Wasser nichl
mehr gewihrlgistel. Man denke an das Lage-Schieben und an den Plankenverlaut
von Vollholzbooten. Die Planken beginnen am Vorsleven im Uberwasserberaich.
Mittschiffs tauchen sie ins Wasser ain und steigen zum Heck wieder auf. Hier hat es
die Feuchligkeil also uber die langs verlautende Holzfaser leichl, unier die Teilbe-
schichlung 2u kriechen.

Zieht man in Betracht, dafi in Langsrichtung die Planken um 0.3 bis 0.4 %, in Radial-
richtung — also in der Plankendicke um 4 % und in tangentialer Richtung {Plankenhg-
he) bis zu 8 % wachsen kénnen, wird schnell ersichilich, daf die teilweise abgedeck-
ten Planken eine Beschichtung durchaus abschélen oder, wenn die Haut zu dinn ist;
sprengen Konnen.

Die Belastung durch das quellende Holz bei einer Teilbeschichtung im Rumpf wird au-
Rerdem von den aus dem Schilfsbetrieb herrihrenden Verformungen uberlagert.

Sperrholzboote haben vom Baumaterial her in AuBlenhaut, Langs- und Querrichtung
auch im Alter zumeist noch eine gute Dimensionsstabilitat. Durch die Lage der einzel-
nen Furniere und ihre geringe Dicke ist eine Bewegung unter Feuchtigkeitseinflufl ver-
gleichsweise sehr gering. Es bleiben die kraftebedingten Verformungen, senkrechl
zur Plattenebene (Einbeulen).

Hier scheinl eing Teilbeschichiung des Unterwasserschifls noch am unprablema-
tischsten. Dennoch muf die GFK-Haut langs des cberen Randes uber die Verklebung
hinaus mechanisch festgelegt — das heiBt in der Praxis mit einer Leiste langs des
Wasserpasses — fixiert sein. Diese Forderung kollidiert oft mit den asthelischen Vor-
stellungen der Eigner,
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Decksbeschichtungen — weniger ist mehr

Rein technisch gesehen sind Deckbeschichiungen in gleicher Weise zu handhaben
wig Humpfliberziige. Das Problem liegt mehr im Aussehen und in der Triltsicherheit,

Tolal Uberzogene Decks und Aulbauten kénnen ein Bool oplisch erschlagen, Minde-
slens Hand- und Regenleisten und dazu alle Beschldge, insbesondere die Fen-
slerginfassungen, sollten von GFK freibleiben,

Ansprechender wirken leilbeschichlete Decks, deren senkrechle Flachen wie Kajul-
seiten und -stirmwande, Miedargangstiren, Oberlichter, Setzborde, FuBleistan und
die Scheuerleisten unbeschichiel bleiben,

Wearden Deck und Auf-
bauten nahtios Oberzo-
gen, sa ist die gawlnsch-
e Regendichtigheit si-
chergestellt. Allerdings
dirten optische Gesichis-
punkle nicht vernachlas-
sigl werden, wenn das
Ganze ansprechend wir-
ken soll.

Unterschiedliche Farben
untertelen e Geasamt-
baschichiung dann  wir-
kungswvoll, wenn s sich
slark unterscheiden
Deckskanten werden da-
her kraltig abgeselzt wie
higr bei dor «Mananngs,
deren Deck und Rumpd
ganzlich beschichiet sind,
Abgr auvch dig Dachfla-
chen wvon Vearder- und
Achlerkaule unterschel-
den sich farblich von den
benachbarten Dacks-
hausflachen (Foto: Bébs-
werft).

Decksbeschichtungen — ein optisches Problem Abb. 12
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Anders gesagl: Alle Baulsile, die bei Holzbooten Gblicherweise nalurfarben bleiben,
&6t man auch beim GFK Uberzogenen Boot unbeschichtet. Auf diese Weise bleibt der
Holzizoot-Charakter erhalten.

Leinwandbespannungen und Cockpltwannen konnen durchaus tberzogen werden,
uberzogens Lauldecks kdnnen durch nachiraglich aufgeklebte Belage trillsicher und
optisch ansprechend gemacht werden.

Eine Ersatzldsung fir verbesserte Tritlsicherheit ist das Einstreven von Quarzsand
oder synthetischen Rutschfest-Granulalen in dem varletztem Anstrich, um dem GFK-
Oberzug die Glitte zu nehmen. Diese Methade sollte jedoch nur bei Motorbooten oder
wenig Krangungsireudigen Molorseglern praklizierl werden, da dem Erfolg Grenzen
geselzt sind.

Auch bei Kunsistotboo-
ten Kann man eine oph-
sche Anlehe machen,
WENN 85 um ansprechen-
de Decksilachen gehi,
witl Rler Bei der ~Avalune.
Die  hellen  Freiflachen
zwischen dem nachtrig-
lich aulgekiebten Decks-
belag sind lieferiegende
wEntwisserungskanile-
(Wasserhohlen).

Wie man Flachen optisch ansprechend aufteilt Abb, 13
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Ein dichtes Stabdeck

26

Der Tatsache, dal ain
Stabdeck nicht nur gine
optisch  ansprachende
Losung, sondern — Zumal
aul Segelboolen — eing
Sicherheitsmafnahme
s, Iragen immer mehr
Sagler Rechnung

S0 ein Stabdeck dichlzu-
bekommen, ist Kein Pro-
blem mwehr, wenn man
den Unterbau mit Glasfa-
serkunstsioll  uberzieht
und daraul die Stabe ver-
legl (Fotos: Fissher).

Abb. 14 und 15



Leinwand-Imitation Abb 16

Eine Beschichlung mil zwei Lagen 300 g/m®-Matte eignel sich hervorragend als Leinwand-Er-
salz. Entwickell man nichl den Ehrgeiz, die Brétistruklur vor der Beschichlung herausauschie-
fen, o st die llusion vollkammen, Die Braller bilden sich unter dem Uberzug schwach ab.

Von der Leinwandbespannung gelernt Abb 17

Wie bei der Leinwandbespannung werden auch bei der Kunststoffbeschichtung alle Rander
sorglallig mit Leisten leslgelegl. Die Vierlelstibe und Regenleisien werden also ver des Be-
schichtung entfernt und nachiraglich mil dauerelastischer Masse wiader aulgesetzn.
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Ausgekleidete Cockpit-Wanne Abb, 18
Das Cockpit dichizubekommen, ist aveh mil einer Kuplerwanne ein Problem. Hier kann eine
Auskleidung mit Glasfaserkunststofl auch dann Abhilfa schaffen, wenn Verdnderungen, wie hies
der Einbau eines zusatzlichen Brickendecks, vorgenommen wurden. Uim aoch die holen Kanten
vorschriftsmalig entiiften zu kinnen, wurden dia 90° Winke! in den vier Ecken vor der Beschich-
tung durch Einbau einer Dreiecksleiste in 2wel stumple Winkel von 1357 enlschartt,

Transparente Beschichtung

Matur-Beschichiungen mit fransparenter Glastaser-Kunststotthaul sind moghch, aber
nur bei kleinen Bauteilen anzuraten (Luken). die dann wahrend der Liegezeit mit giner
Persenning abgedeck! werden,

Von iransparenten Beschichiungen des Uberwasserschilfs oder der Aufbauten wird
abgeraten. Grund: Die UV-Strahlen der Sonne dringen durch die Beschichlung und
zersloren die oberste Holzschicht, die Flache vergraul bzw. vergilbt (bei Mahagoni)
und der Kunstsloff |6st sich von der geschadigten Fldche ab. Jede Nacharbeil worde
dann aine Entfernung der alten GFK-Haul und eing totale Neubeschichlung bedin-
gen.

Selbsiverstandlich offenbaren durchsichlige Beschichlungen auch jede Nachlassig-
keil beim Entliiften, die sich in der Praxis nichl vermeiden lait. Kaum jemand kann
grofiere Flachen luftblasenfrai mil Glasfaser-Kunsistolt auftapezieren. Nur beikleinen
Flachen wie bei Lukendeckeln kann eine transparente Beschichiung so sauber aus-
getihrt sein, daf sie sinem neutralen Betrachler nicht auffail.
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Transparente Beschichtungen und ihre Problematik Abb. 19

Transparente Beschichlungen sind nur da daverhafl, wo man sie vor der Einwirkung des Son-
nanlichis schiitzen kann. Technisch und oplisch bilden sie kein Problem. So fugen sich das na-
turbeschichiete Schiebeluk im Vordergrund und das ebenso mil zwei 300 g/me-Matien Gberzo-
gene Voriuk optisch in das Gesamibild ein. Beide Luken sind jedoch am Liegeplatz standig mit
einer Persenning abgedeckt, um ging Schiidigung dar obersten Holzschicht durch die UV-Strah-
len der Sonne zu vermeiden. Dennoch st eine leichle Vergilbung des Mahagonis unter dem
Glastaserkunstsiol unvermaeidlich. Eine transparente Beschichiung groferar Fidchen odar gar
des gesamien Uberwasserschiffs ist deswegen nicht ratsam.

Vorplanung

Weil fir die Austrocknung des Booles ein gewisser Zeitraum zur Verfugung stehen
muB und dle Beschichtung selbst bei nicht zu niedrigen Temperaluren erfolgen sollte,
ist ein Zeitplan fur das Beschichlungsvorhaben nalwendig,

Zeitlicher Ablauf einer Holzboot-Beschichtung

Fir die Zeitplanung wollen wir folgendes voraussetzen:

Es handelt sich um gin Yollholzboot mit ca, 25 mm Plankendicke,

das Boot liegt den Wintar Gbar im Freien,

das Boot muB spater auch in ungeheizter Umgebung beschichlet werden,
die Beschichtung findet im Klima Mitteleuropas statt, etwa in Deulschiand,
der Rumpl soll dberzogen werden.
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Beachtet man einige Re-
geln, 50 Konnen avuch 1o-
tale Decksbaeschichiun-
ansprechond wirken.
e larblich abgeselzien
Lauffiachen lassen die
lechnisch  willkommene
Mahtiosigkail vergessen
Die Tir in Mahagoni ver-
miltell ebenso wie die
Grilfleiste am Deckshaus
und die Leiste aul dem
Schanzkleid soviel Matur,
daB hier kein stérendes
Moment vom Kunstsiofi
ausgeht. Man ahnt bei
dieser Werftarbeil freslich
dan in jedar Hingicht ge-
dbten Beschichter (Folo:
Bobswerli).

Ansprechende Decksbeschichtung Abb. 20

Das Boot wird Ende September oder Anfang Oklober aus dem Wasser geholl. Bai
Fahrzeugen mit mehr als einem Zoll Plankendicke wie z. B. Kuttern, sollle man die
letzte Saison vor der Beschichtung mil dem August enden lassen. AnschlieBend ist
der gesamite Rumpf von Farbe zu befreien und die Kalfaterung zu entfernen, damit die
Beplankung schnell austrecknetl. Dazu mul auch sine Lultzirkulation im Inneren des
Bootes gewanrlgistet sein! Das Boot wird mit siner Plane Uberspannt, unter der der
Wind hindurchstreichen Kann.

Alle Beschlage wie Stevenschianen, Wasserstaq, Fittinge, Ruder, Ruderbeschlage,
hinteres Schraubwellenlager usw. werden abgebaut, so dal die Beschichlung uberall
unter diese Anbauteila gefubrl werden kann.
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Zeitplanung beim Beschichten Abb. 21

Eine Beschichiung zeitlich zu planen, st nur in Grenzen moglich, Wie bai vielen anderen hand-
werklichen Tiligheilen, kann eine intensive Vorbereitung des Bootes die nachfolgende Be-
schichtung zeillich und qualitaliv posiliv beeinflussen. Bei so einem geklinkerlen Rumpl liegen
die Vorarbeilen und die Beschichlung bei (inf Stunden je Cuadraimater (Foto: Babswerft)

Das Boot wird grindlich auf eine gesunde AuRanhaut und intakte Spanten hin inspi-
ziert. Besonders den Bereich um den Ruderkoker unter die Lupe nehmen! Alle Aus-
besserungsarbeiten werden schrilllich festgehalten, gegebenenialls ein Boolsbauer
damil beauftragt. Im April sollten die entsprechenden Reparaturen erledigt sein. Im
Mai, sobald die Lulttemperatur mittags tiber 20 °C liegt, kann die Beschichtungin einer
Halle oder einem Folienverschlag vorgenommen werden,

Fiir die Beschichtung kiénnen etwa bei glatien Booten vier, bel geklinkerten Fahrzeu-
gen drei Quadratmeter Matten je Mann und Stunde kalkuliert werden. Das Nacharboi-
ten unter den Pallhdlzern wird etwa einen Tag in Anspruch nehmen, das Bekleiden der
Kiglzsohle zwei Tage.

Das Glatten eines karwealbeplankten Rumples kann bl ainer zeitlichen Investition
von 1,5 Stunden mit dem Bandschlieiier und 0.5 Stunden mit dem Schwingschieifer zu
einer gulen Oberflache fihren. Flr geklinkerte Boote sollte man 50 bis 100 % mehr
Schieifzeit ansetzen.

Es folgen drei bis vier Anstrichtage und eine Machhartezeit 10r den Kunststolfliberzug
von drei bis acht Tagen je nach Umgebungstemperaluren. In dieser Zeit kann man
sein Schill wieder wohnlich ausristen, denn fortan fallt das Aufgrundsetzien flach.
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Beschichtung unter freiem Himmel?

Von ainer Ummantelung unler ireiem Himmel wird dringend abgeraten. Das Welterin
unseren Breilen ist so unstetig, daf die fir die Werkstoffe notwendigen Mindestbedin-
gungen oft weder fir die Verarbeilung noch fur die Lagerung der Kunststoffe erfullt
sind. Das sind aber wichtige Qualitatsmerkmale.

Als Mindestausristung ist ein genugend grofier Verschlag aus Holz mit durchsichtiger
Baufolie anzusehen. Die Folie 1aBt geniigend Licht zum Arbeiten herein und sorgt mit
den ersten Sonnensirahlen fiir akzeptable Temperaluren [Treibhauseffekl).

Fiir die Beschichtung im Friihling ist so ein Zeltbau vell ausreichend. Fur die davorlie-
genden Winterarbeiten wird man den Verschiag besser mit Planen bespannen. Sind
die Vorarbeiten umiangreicher, wird man einen Standplatz in einem festen Gebaude
wihlen. Innerhalb groferer Raume wird die Baustelle mil Folienwénden abgetrennt,

um andere Hallenlieger vor Staub usw. zu schiltzen oder den als Beschichlungs-
werkstatt hergerichieten Teilberaich zu lemperieren,

Der Platz lur das Beschichtungsvorhaben sollle so bemessen sein, dal rings um das
Boot ca. 1,50 m Bewegungsireiheit bleiben, wenn eine Mallenlischilache von
2% 1,5 m und ein Podest fur das Harzlal installiert sind.

Ein Folienverschlag — die Minimalforderung Abb. 22

In unseren Breilan ist das Weller in der Regel unbeslandsg, 50 daBl eine Openair-Beschichiung
@in zu grofes Risike darstellt. Ohne Verschiag solite man nichl an eine Beschichtung gehen
Schon wahrand der Vorarbeiten sind Objekt, Werkzeug und Beschichiungscrew unler einem
WVarschlag mit lichidurchldssiger Baufolie (0,2 mm dicke Polyathyleniolien) gut autgehoben, be-
sonders dann, wenn bei Bedarf durch Offnen einer oder 2weier Seiten gelufiel werden kann, Hin-
zu kommi der Treibhaus-EHekl, der vor allem im Frithjahr sehr zu einer handwerksgerechien Ab-
wickiung der Beschichiung beilragen Kann.
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Planenbespannta  Ver-
schidge sind nichl 50
windanfaliig und auch fir
gine  Ubarwinterung ge-
gignet, Die Lichtdurchlas-
sigheit der Plana  ent-
scheidel, ob man in den
kuhlen  Monaten  2wi-
schen warm und dunkel
oder kalt und hell wahlén
mufl. Durchsichlige, ge-
) - webeverstarkte  Planen
: kiinnen diese Problema-

| tik kosen (Folo: Fissler)

Verschlag mit Planen als Winterquartier Abb.23

Die Ausristung

Beginnen wir bei der Energle: Ein Stromanschluf} wird vorhanden sein, um Elektro-
werkzeuge und Lampen betreiben zu kiinnen. Das ist sowohl bel den Reparaturen als
auch fiir das Schieifen wichtig.

Fur die Arbeit mit den Kunststoffen ist ein Glastisch zum Abziehen und Zureiflen der
Maltenbahnen eine gule Hilfe. Die Glasrollen wiegen bis 2u B0 kg und sind bis 2u 1.30
m hbreit und 40 em dick.

Durch das Papprohr in der Mitte der Mattenrolle wird als Achse ein Metallrobr von ei-
nem Zoll Durchmesser gesteckt. Damit wird die Rolle in den Rahmen von etwa 1,4 m
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Selbstgebauter Glasstander und -tisch Abb. 24

Die Verstdrkungsmittel haben damit ginen festen Platz in der =Werkstatt=. Sie bleiben sauber,
sind gut zu hantieren, und die Teilstlcke sind schnell abgemessen.

lichter Braite am Ende des Tisches eingehangt. Die Glasbahn kann dort einfach abge-
rolit und auf der 1,5 m breiten, mindeslens 2 m langen und etwa 0,75 m hohen Tisch-
platte abgemessen, abgetrennt und 2wischengelagert warden,

Weiter ist ein FaBbock wichtig, da die Fasser liegend aus der grofen Offnung (bei La-
minierharz) oder Uber die kleine Dﬁnung [ Reinigungsmilteln} enfleert werden. Es
kann auch ain fahrbarer Fafibock (zugleich FaBtransporter) bezogen werden.

AuBer diesen beiden Vorrichtungen sind fiir die Laminierarbeiten nur handbetriebens
Werkzeuge wie Fell- und Scheibenroller oder Pinsel notwendig (Siehe auch Kapitel
»Warkzeuge«].

Fiir die Reparaturen ist zumindest eine Handbohrmaschine mit entstprechenden
Werkzeugen Badingundg.

Schwing- und Bandschleifer (fir Reparaturen evil. auch die Stichsage) werden
gleich als kompleties Aggragatgekauft! Ein leichler Bandschleifer ist das ideale Werk-
zeuq zum Glétten der Laminatflachen bei Karweel-geplankten Rimpfen,

Diese Werkzeuge werden moglichst zu Baginn der Renovierung angeschaift, da sie
schon bei den Holzarbeiten gute Dienste leisten konnen.
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Der Bock sollie otwa 50
Zenlimatar  hoch  Sein.
Cann kann man die Fas-
sar durch Kippen aufle-
gen. und ein 10-Liter Ei-
mer hat gul unter dem
Falhahn Platz

Selbstgebauter FaBbock Abb. 25

Aufpallen — aber richtig

=Auf einem Bein kann man nicht stehen=. An diesen Trinkspruch solite man denken,
wenn das Bool zum letzten Mal unbeschichtet ins Winterlager geht.

Die Pallhélzer werden 50 angeordnet, dall bei der Beschichtung jedes Holz fir sich
entfernt werden kann, ohne daB die Standsicherheit des Bootes verloren geht.

Zwischen Kiel und Boden mussen wenigstens 40 cm Luft bleiben. Vier Unterstitzun-
gen mit gleichmafigen Absianden bieten immer die Moaghchkeil, eine davon wahrend
der Beschichtung herauszunehmen, chne die Standsicherheil des Booles in Langs-
richtung zu gefahrden.

Ein Bool kann auch auf seinem Boolswagen beschichtel werden, wenn der Kiel hoch
genug steht und zwischen dan seitlichen Stitzen und der AuBenhaul wenigstens 15
cm Plaiz vorhanden sind.

in den aliermeisten Fallen missen die Boote aufrecht stehend Oberzogen werden.
Dazu gehort dann notwendigerwelse auch das Beschichten dber Kopf. Mit Matten ist
das ohne Schwiengkeiten maglich. Erst beim Schlaifen wird — der gréfleren Andriick-
Krifte wegen — das Uberkopfarbeiten problematischer. Dabei kommit schnell der
Wunsch aul, das Boot (speziell einen schieifaufwendigen Klinkerbau) auf die Seite zu
legen.
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Abdb. 26 und 27

Aufpallen — aber richtig
Die Pallholzer werden so geselzl, dal wenlgslans |8 alnar [(odar ain FPaar) wahrand der Baschich-
iung gciahrlna entiernl warden konnen. Ein Langkieler bendtigl wenigsiens vier Unterstitzun-
qen, ein Kurzkigler allein zwel unter der Flosse und zusédtzliche Abslulzungen der Uberhange.
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Vierzig Zentimeter Luft sind das Minimum Abb. 28

Besser |46 man einen halben Malar Platz zwischen Kielsohle und Boden, damil auch an dieser
Stelle vorgearbailel, beschichtet und spater geglatiel werdan kann. Fir eine sorglallige Arbeitist
auch beim Beschichtan guta Zuganghichkeit die erste Bedingung.

Van der guten Zugdnglichkeit bis zum Aufhéingen des Bootes isl es nur in kurzer
Weg. Als Hebewerkzeug mull jedoch in jedem Fall gin Krahn fungieran. Denn selbstin
ainar Stahlhalle darf die Dachkonstruktion micht als Aufhangepunkt fir einen Fla-
schenzug benutzt werden, Bei Kielyachten kénnen Luflsécke — zuvor mil Hostaphan-
fnlie abgedeckt — gute Dienste leisten. Sie warden seillich neben dem Schilf angeord-
nat, gut abgestitzt und nach dem Entfernen der Pallhdlzer langsam entleert. Zum Auf-
richlen werden sie mit einem Kompressor wieder aulgefulll.

Leichtere Boote konnen hydraulisch oder mit einer Daumenkratt gelegt werden. Man
bespreche sich mit den Nachbarn, damil im Frilhjahr auch genug Platz zum Legen
varhandean ist. Kleine Boole wird man umdrehen und dann beziehen,

Gelegle Schiffe, die lang und schmal sind, miissen sehr sorgléllig untersiiitzt und in
Mittelechiffslinie ausgerichtel werden. Sie werden sonsl im verwundenen Zustand
uberzogen und bleiben windschiet.
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Das Boot wird zur Beschichtung vorbereitet

Diese Arbeitsphase sollte so bald wie irgend maglich nach dam Aufslippen in Angriff
genommen werden. Erfahrungsgemal gestaltel sich die Demontage der Beschidge
wie Fittinge. Schraubenlager, Ruderaufhangunagen, Rusteisen und der Scheuerleisle
besonders bel dlteren Booten zu einer mit vielen negativen Uberraschungen gespick-
len Tatigkeil. Sie dauert deshalb in aller Regel langer als geplanl. Hinzu kommen noch
Anderungen wie Erweiterung des Schwerlkastens, VergroBerung des Ruderkokers
usw., die erst eine nahtlose Beschichiung des Rumples maglich machen.

Kompositbauten  erar-
dern in den Kontakiberoi-
chen zwischen Stanl
Holz besondere Aufmerk-
samkeit. Die Holzar sind
um dhie Meten herom oft .
stark geschadigl. Hier
konnen Mischungen aus
Epoxidharzen und Holz-
mehl als Reparaturmas-
sen aingesetzl werden.

Holzsanierung Abb. 29

38



Der Spiegel — haufig ein Sorgenkind Atb. 30

Wegen der schiachten Beliflung sind die Spiegel alter Boote mil (barhangen meistens stark an-
gegritten. Auch der nationale 75er Seekreuzer ~Hanseal« erhiell vor der Baschichiung einen
ABLEn S;:uagel aus verleimten Sperrholz.

Die Jacht mit den MaBan 13,00 x 2,75 x 1.65 mwurde 1922 bei W. von Hacht in Hamburg gebaul
und ki Jahr 1979 giner umiangreichen Restaunarung unlerzogen (Foto: H. Fissler).

Meben diesen mil der Beschichtung in direktern Zusammenhang stehenden Vorarbei-
ten erfolgl eine umiassenda Inspektion aller Bauteile, besonders der fragenden wie
Kial-, Stevenholzer, Spanten, Balkweger, Decksbalken, und aller ihrer Verbindungs-
elemente wie Schrauben, Bolzen, Nielen, Blsteisen usw.

Alle losen Teile werden wieder vorschriftsmaiig befestigh, gebrochene oder von der
Karrosion slark angegriffene Teile ganz oder teliweise ersetzl. Besonders Kamposit-
baulen, also Holzschiffe mit Stahlspanten, kénnen sehr viel Vorarbeiten erfordern. Dig
Eizennieten, die Spant und Planke verbinden, kinnen im Laufe der Zeit selbst stark an
Substanz verloren haben. Meistens haben sie auch den Kontaktbereich in der Halz-
planke erheblich geschédigl.

Die Sanierung solcher gaschadigten oder der Ersatz kleiner abgebrochener Holzteile
kann ebenfalls mit Kunstharzen vorgenommen wearden,
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Reparaturen an der Beplankung Abb. 31

Dia Mahagoni-Baplankung {auf Eiche) wurde bai der Hanseal= zu 50 % emeuerd. Sie wurde aul
Stof verschraubt und vereimt, Die Kalfaterung wurde durch Auftrennen entfernt und durch Holz-
leistan erselzt, die verleimi wurden (Folo: Fisslar),

Reparaturen an Holzteilen

Geschadigle Plankenteile, rotte Stellen, 2. B. um Eisenteile herum, werden ausge-
baohrt und mit einer Epoxidharz-Holzmehlmischung so gut saniert, dal sie spéter wie-
der als Befestigungsstelle fungieren kénnen.

Das schadhafte Holzteil wird bis in den gesunden Bereich hinein abgelragen (z. B.
auzgebohrt). Die freigelegte Holzlldche wird mit Epoxidharz, z. B. Speedcoat 5C +
Harter SC-H, bastrichen und dann wird aus diesem Harz zusammen mit Holzmehl ei-
ne spachtelfahige Fullmasse zusammengeruhrl und als Holzersatz eingefillt,

Diesa Fiillmasse kann wie Vollholz bearbeitet werden. Sie besitzt eine ausgezeichne-
te Haltung aul Holz und eina sehr gule Zahigkeil, ist also als Kraftangnffspunkt in glei-
cher Weise wig das Plankenmateral im Urzustand verwendbar,
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Sperrholz vereinfacht manche Reparatur

Als dieser nationale 75-
m’-Krauzer 1922 gebaul
wurde, gab e5 noch kein
Sperrholz. Es waren eing
grofle Zahl von Planken
nolwendig, um das Deck
herzustellen. Bel der Sa-
ngrung einseitig gewolo-
ter Bauleila greiit man
gern auf das neue Bau-
materal zuruck.

Dras Kajutdach wurda mil
Sperrholz zweilagig form-
varleimt und  mit  zwel
Maltenlagen dberzogen
(Folos: Fssler).

Abb. 32 und 33
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Vorher — nachher Abb. 34 und 35
Restaurierungen grofen Umianges sind In allererster Linie eine Sache des Durchhaltevermd-
gens.

Wer glaubt, daf der Erfolg so giner Aktion von Geschicklichkeil und Geld abhangt, wird sehr bald
merken, daf die Zeit sein grofiler Widersacher ist, Gut zu sehen, wis sich so ain Dack verandern

kann (Fotlos: Fissler).
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Bau eines Ersatzspants

fAls Basisplatte wird eine 20 mm dicke Sperrholz- oder Tischlerplatie gewahit.

Der ausgebaute Spant (oder Teile davon) dienen zum Festiegen der Rohspant-Kon-
tr auf der Tischlerplatta. In 10 mm Abstand zur KurvenauBenseite hin, wird eine zwei-
te Linie (Kiotzlinie) gezogen, weil wahrend der Verleimung hier eine 10 mm dicke Lei-
ste zur Druckverteilung mil gingelegl wird.

Langs der aulgerissenen Klotzlinia wird auf der KurvenauBenseite eine Klotzreihe im
Abstand von ca, 15 em mil 10 mm & Schlofschrauben auf die Basisplalle gesetzl.
Dann werden die funf (bei Spanten mit engen Radien) oder 6 mm dicken (z. B. Maha-
goni-) Lamellen auf Lange (= Abwickiungslinge + 30 cm fir die genaue Ausrichtung
der Enden) geschnitten. Zur Verleimung wird wasserfester Bootsleim beidseilig aut
jede Lamelle aufgepinsell.

Ein Ersatzspant entsteht

Als Baumnaterial fir den lamellierten Ersalzspant werden Mahagonilamellen verwendet, Als Ba-
=iz dienl eine 22 mm dicke Tischlerplatte, aul der im Abstand von ca. 15 em Kibtze (Format
Spantbreitax 6 x 6 cm) gemal der gewinschten Spantkontur durchgeschraubt sind. Fur einen
gleichmatigen Anprefdruck st das Lamellenpaket um je gine 10 mm dicke Eschenlgiste innen
und aulen a::gi!inzl worden, die sirockens, ohne Leim, mil eingespannt werden. Es wird Bools-
bauleim mit Fullstotfantell (mit fugenfillendem Charakter) unter leichlem Wasser-Zusalz ver-
weandal, um ihn zdgiger aullragen 2u kdnnen.

Maben den kriftigen Schraubzwingen werden bei der Spantlange von 2,80 m funf Niederhalter
mivarwandat, die sin Aufsteigen der Spanten in den Radien verhindern. Dar Rohling im Vorder-
grund ist nach 24 Stunden entlormi worden.
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Zugepaliter Spant Abb. 37

Mit den beidseitig gehobeiten Spantenroblingen und der vorgefertigten Bodenwrange aus
Boolsbausperrholz von 3 x 19 mm gehi es in das Bool.

Zuerst werden die obaren Spantenden lreigeschniiten, um am Balkweger vorbaizukommen.
Sind die Rohteile an der Soll-Position fixien, werden die Schmiegen angenssen und ausgehobell
bzw. ausgeschiiffan,

Passen alle drei Teile, 50 werden sie (ausgenommen die Laimflichen zwischen unterem Spant-
ende und Wrange) grimdlich impragnien und schiighlich einmal -trocken- im Schiff montiart.
Pait alles, wird der neve Spant unter Zugabe von Leim oder fugenfiienden Massen montiert,

Das Paket wird dann um eine Druckverteilungsleiste aul jeder Seite erganzt und aul
die mit Papier abgedeckte Basisplatie (sonst klebt das Paket dort fest) gelegt und von
einem Ende beginnend gegen die Klotzbahn gezwingt. Die Arbeit mull gut geplant
werden. Besonders bei kleinen Radien nimmt das Aufspannen des Lamellenpakets
sehr viel Zeil in Anspruch.

Bel Lamelleniangen uber sinen Meler mufl man das Paket gegen Aufsieigen in den
Rundungen zusatzlich durch Niederhalter absichern,
Als Faustformel fur die Holzspantdimensionierung kann bei Kompositbauten gelten:
Holzspantbreite = Stahispantbreite
Holzspanthiha = Stahlspanthohe + 10 mm

Das Rohlamellen-Paket wahlt man in Hohe und Breite um 10 mm grifer als das Fer-
tigmaB. Bei gewachsenen Holzspanten behalt man die Dimension bei.
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Mufl das ganze Schill neu
verspantel werden, Deé-
ginnl man mil dem Vor-
schiff. Hier sind die Span-
ten kurz und wenig ge-
krimmd.

Dhe Verbindung won der
Wrange zum Kiel wird von
krdftigen (Miro-) Blech-
winkain ubernommen, dee
mit eingr Durchgangs-
schraube und vier Holz-
schrauban an dem neuen
Bauteil und zum Kizl hin
uber einen Durchgangs-
bolzen verschraubl sind

Spanl und Wrange sind
zusditziich wverleimt. Bei
eingr  Auflenhautdicke
von 22 mm wernden Plan-
ke und Spant mit vernik-
kellen  Messingschraw-
ben 6x50 mm verbun-
den,

Uben im Vorschiff Abb. 38

Zum Spannen verwendel man kréllige Schraubzwingen mit mindestens 20 cm Off-
nungsweite. Wichlig ist ein grofier Handgriff-Durchmesser an der Spindel, damit man
hier beim Anziehen die notwendige Krafl entlallen kann, Der Leim mu unter dem
Zwingendruck aus den Lamellen herausgedruckt werden, Anderenfalls kénnte (be-
sonders in den engen Rundungen) noch eine 2u grofe Spaltbreite herrschen.

Diag Einstreichen der Lamellenssiten mit Leim und das Aufzwingen nimmt eine ganze
Menge Zeitin Anspruch. Man mul hier sehr zugig arbeiten und sollte Leime mit langen
offenen Zeiten wahlen,
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Neuspanten im Heck

Bei der Meuverspaniung
oines Jachthecks gehl es
phne (Hinen des Decks
nicht ab. Im Bergich des
Smegels wurde dabe -
ne Verstarkung for das
dort inzwischen installior-
le Achterstag eingebaut
Dier latzle Spanl {spaler
nicht  mehr  zuganglich)
wurde aus Miro-Flach-
slahl gestaltel. Der (ur die
Groflschotiithrung  ver-
starkle Docksbalken Gber
dem lalzlen Holzspant er-
hielt zusatzlich eine direk-
e Miroverbindung nach
unten zum Kiel hin.

Drann wurdan zwei Luken
eingabaul und Mittelfisch
und Stibe nou werlegt,
Holzspanten und Wran-
gen sind verschraubt und
verlgiml,

Abb. 39

Bei derartig radikalen Eingriffen in das Innenleben einer Jacht, bietet sich Gelegen-
heit. den inzwischen vorgenommenen Anderungen Rechnung zu tragen. So erhalten
ehemals gaffelgetakelte und daher urspriinglich mil Backslagen ausgerUstete Segel-
jachten einen zusétzlichen Spant fiir die Obarwanten und Verstarkungen im Segelbe-
reich fiir dag nachiraglich installierte Achterstag, Diese Heckverstarkung tut einem
klassischen Jachiheck erfahrungsgemal sehr gut, well der Konstrukteur das Schiff

aul diese Belastung hin nichl ausgelegt halte.
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Die Anbauteile — eine Radikalkur

Am besten werden alle Fittinge, Bolzen, Risteizen, Leisten usw. vor dem Abziehen
der Planken entlernt. Sie behindern sonst nur die Plankenvorbarailung und bleiben [or
die spatere Beschichiung Stellen potentieller Undichtigkeit.,

Fittinge fragen in der Regel auf der Innenseile die Befestigungsmutiar und werden
nach aufen abgezogen. Das bedingt also zundchst einmal den Abbau z. B. des daraul
sitzenden Seeventils. Die Durchbriche konnen wahrend der Beschichlung offen blei-
ben. Das Laminat wird dort spéter chnehin entfernt und die Gfinung bleibl auch nach
erfolgter Beschichiung sichibar.

Die Scheuerleiste hat fir die Baschichtung als Befestigungsalement eine wichtige
Funktion. Sie hilt die Beschichlung lings der Linie fest, wo sie sich bei Uberlastung
zuerst abschalen méchte.

BeschichtungsabschiuBl im Scheuerleistenbereich Ablb. 40

Die Beschichtung soll an ihrem oberen Rand linlenfdrmig, z. B. durch die Scheuarieiste oder sine
Hillzlaiste, fixier! sain.

Die beste Befestigung der Baschichtung im Scheuarleistenbaraich wird durch die vor der Be-
schichlung nommene und hinterher wieder aulgesetzte Leiste gebildet (siehe Bild links und
oben rechts), Konnte die Schauerleiste nicht demontiart warden, so |80t man die Glasfaser-
Kunsistolfschichl unter der Scheuerleiste endéen und befestigt sie dort mit einer Hilfsleista (unten
rechts).
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Kann die Scheuerssie
zum  Belestigen  der
Kunststolfhaul nichl be-
nulzt werden, so vansan-
del man eing zusdlzliche
Hilislpiste  unler dar
Scheuergiste.

Hilfsleiste zum Fixieren der Beschichtung Abb. 41

Das sollte stets eine Nollbsung bleiben. Besser ist es, in Hihe des Schandeckels
{DeckauBensaite) eine Scheuerleisle so zu selzen, daB jeweils eine Befesligungs-
schraube im Deck und die nachsta in der obersten Planke sitzt. Das Laminat wird da-
bei bis zur Decksoberkante gefihrt oder endet kurz unter der dann allerdings gefalz-
ten Scheuerleista.

Die Schraubenwelle erffordert im Austrittsbarcich ebenfalls cinen wasserdichten La-
minat-Anschlufi. Das kinnen zum Beispiel ein mit dauerelastischer Masse aulgeselz-
ten Ring oder der gvala Flansch des hinteren Wellenlagers mit seinen beiden arretie-
renden Holzschrauben sein, die das gegen die Welle stoende Laminal abldsesicher
festhalten. Da Welle und Schraube stets Schwingungen in das Schiff einleiten, ist der
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Ausbildung dieses Anschlusses besondere Aufmerksamkeit zu schenken, Endat IEil'I
Laminat auf einer Rabroberflache, so kann es dort durch auf den Umfang aufgewik-
kelte Rovingstrange fixiert werden.

Der Echolot-Geber (mil seinen hdlzernen Formstick) ist bei Holzbooten stels ein un-
harmonisches Anhangsel, aufierdem eine zusétziiche Ofinung in der Aufienhaul.

Beim iiberzogenen Boot kann er endlich in befriedigender Weise und ohne Offnung
installiert werden. Der Geber sami Formholz wird abgebaut, die jetzl leere Bohrung
mit Spachtelmasse zunachst verschlossen. Die Neuanbringung wird im Kapitel =Man-
lage der Anbauleile« besprachen.

Das Ruder muB fiir die Beschichiung ebenfalls gezogen werden. Bai Boaten mit lan-
gen achterlichem Uberhang sind Ruderblatt und Ruderschall oft einteilig ausgelihn.

Ot wird im Rahmen
grindlicher  Emeuernun-
gen auch das Ruder er-
selzt.  Das  Ruderbliatt
wurde hiar aus-Sperrholz
gebaut und mit dred Mat-
lenlagen uberzogen. (Die
Hundeaugen sind fir die
Gemitsverfassung  der
Beschichtungscrew nicht
reprasentativl).

, (Foto: Fisslar)

Ein neues Ruder Abb. 42
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Zum Zighen miissen die Boote angehoben, evil. in einen Kran gehangl oder Gber ging
Grube gefahren werden.

Falls gewiinscht, kann das Ruderblatt vor dem Uberziehen auch in Form und Protil ge-
andert, z. B. auch mit einem gréBeren Schraubenbrunnen versehen werden. Gerade
bei dlteran Schiffen bestahl hier zuweilen der Wunsch nach Modermisiarung.

Der Ruderschaft ist meistens fest mit dem Blatt verbunden und wird bis zum _\..f':er}ta nit
hin mit einem Maltensireifen ebenfalls ummantell. Auf diese Weise ist auch die Korro-
sionamaglichkeit am Schaft ausgerdaumt.

Das Ruderblatt wird geman der Rumpibeschichiung eines entsprechenden Vollholz
bzw. Sperrholzbootes ummanteit.

Bei einer Ruderblatibe-
schichiung  werden die
Gabelbaulede nichl mit-
beschichiet. Mur die La-
sche im unteren Beralch
isl als festes Bauteil mil
eingemantell,

Beschichtetes Ruderblatt an einer Kutterjacht Abb. 43
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Dras Tothalz vor dem Ruderist an seiner Hinterkante zuweilen als Mut mit klginem Ha-
dius ausgebildel, so daB sie die vorderste Ruderkante umschlieBl. Das Totholz mufin
diesem Falle zum positiven Halbkreis mit der Totholzdicke als Durchmesser sumu-
geschliten oder gehobelt werden. Dabei sind die Aultragsdicken, der Rumpl- und Ru-
derbeschichiung gleich mil zu benicksichligen.

Das Stevenholz vor dem
Ruderblall isl fraher gern
als Hohtkehle ausgebildel
worden. So eine Hohl-
kehleg 15l nichl beschachi-
bar. Sie mul zur positiven
Rundung  umgesialilel
werden. Ebenso werden
die Gabeln aul das be-
schichtete Holz  auige-
sotzt und nichl mehr gin-
gelassen.

Veranderungen am Rudersteven Abb. 44

Um den Machteil des nun enistandenan Spailes zu kompensieren, Kann man an bei-
den Seiten mit Miroblech und Gummistreifen diese neu enlstandens «Wirbelbremse«
wieder entscharfen.

Die Rudergabeln sind meistens ins Tolholz eingelassen. Sie warden abgebaut und
die Einlaistellen biindig mit Polyester-Spachielmasse verfillt.

Die neuen Gabeln werden (maglichst aus Niro) so gefertigl, dad sie auf die Beschich-
tung auigeselzt und durchgebolzt werden konnen. Alternativ kann das Totholz im Ga-
belbereich auch so weil abgearbeitet werden, dall der Beschiag wieder pafit.

Das Rohr fiir den Ruderschaft

Dieses Bautell muf vor der Rundumbeschichiung eingesetzt werden. Das vorhande-
ne Eisenrobr ist meistens mil einer FuBplatte aul das innere Stevenholz aufge-
schraubt.
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Um auch hier dem Wasser den Zulritt in das Holz zu verwehren, sollte das Eisenrohr
durch ein Rohr aus Glasfaser-Kunsistofl ersetzt werden. Man wahlt es solang, dal es
unten aus dem Steven herausragt und dort die Glasfaser-Ummanlelung an das gut
angeschlillene Rohr anlaminiert werden Kann.

Da diese kiullichen GFK-Bohre aufl ihrer Innenseite keine reine Harzschicht (Top-

coat) besitzen, werden die Rohre vor dem Einbau mit LT-Lack + Harter einmal ausge-
schlzudert. So sind sie gegen Wasserbelastung besser geschilzt.

GFK-Rohr fir den Ruderschaft Abb. 45

Slatl des Oblichen, Innen aulgeselzlen Metalirohres wird vor der Baschichtung ein Rohr aus
Glastasarkunsistoff eingesetzt. Das Robr ragh unten etwa 2 cm aus dem Rumpf heraus. Daran
wird die Rumpibaschichtung anlaminiert. So kann hier keine Undichtigkeil entslehen.

Das Holz um das neue Rohr herum muB entsprechend geweitet werden. Zum Einbau
des Rohres mull das Ruder ader ein entsprechender Hills-Ruderschalt gesetzt wer-
den, damit das Rohr auch fluchtet.

Der Hohlraum zwischen Holz und GFK-Rohr-AuBenseite kann mit einer Mischung
aus Polyester-Spachtelmasse + ca. 10 Gew.-Prozent Laminierharz ausgegossen
werden. Diese Mischung ist gul flieBfdhig und fllt den Ringspalt zuverldssig aus.
Mach unten hin wird der Spalt wahrend des Verfillens mit Kreppband verschiossen.
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Festlegen der Rumpfbeschichtung im Bereich des Ruderkokers Ao 45

Auch durch eine aulgesalele Miro-Patte kann die Beschichtung im Kokerberaich bafesligl wer-
den. Diese Platte ist zugleich als Ruderiager ausgebildel.

Gezjelt Austrocknen

Schon aus Mangel an Zeit und Gelegenheil wird es selten moglich sein, die Aulien-
haut eines Vollholzschiffes durch und durch auf den lufitrockenen Zustand von ca
15 % Feuchianteil herunterzutrocknen. Eine zu starke Austrocknung ist — wie sich in
der Praxis gezeigt hat — auch nicht ersirebenswert, da sich dann bereils Windrissa im
Holz ausbilden Konnen.

Wird nach dem halbjahrigen Winterlager Uberzogen, so hat gine Durchlrocknung bei
zélligan Planken auch nochin keinem Falle stattgefunden. Lediglich die Oberflache st
lufttrocken.

Als Richtwerl kann lolgendes gelten:

Im Beschichtungszeilpunkt soll die Oberflache der Planken bis hin 2u einer Tiefe van 2
mm einen Feuchtegehalt von 12 bis 18 % aulweisen. In etwa 6 mm Tiefe kann der
Feuchligkeitsgehall 25 bis 30 % (Fasersalligung) betragen. Boote, die nach einer
Winterlagerung lberzogen werden sollen, kdnnen den gewiinschten Trocknungszu-
siand nur dann arreichen, wenn sie sofort nach dem Aulslippen vom AuBenansirich
befrait werden. Wird in digsem Zustand dberzogen, so kommt dber die Luftfeuchie
praktisch keine zusilzliche Belaslung aus dem Holzuntergrund in die Beschichiung,
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die Haftung des Glastaser-Kunststolfs ist abgesichert und die Trockenzeil bleibt in
Grenzen. Wird ein Bool aber mehrare Jahre aulgearbaitet, so wird gegebenenfalls ei-
ne gesteuerte Trocknung notwendig, Man wird den allen AuBenanstrich bis wenige
Wochen vor der Beschichtung auf der Aullenhaut lassen, um eine schnelle und starke
Trocknung zu verhindern.

Bilden sich dennoch Windrisse, so mufl kunstiich befeuchtet werdan, Das kann sehr
erfolgreich und wirkungsvoll durch die Installation eines Raumlufibefeuchers (Lei-
stungsautnahme ca. 25 W) erfolgen, der etwa einen Liter Wasser pro Tagim Schilfsin-
neren an die Luft abgibt, also etwa alle drei Tage »gegossens werden mufl, Windrisse
sind in jedem Fall ernstzunehmende Grobindikatoren lir eine zu starke und zu schnel-
le Trocknung. Besser ist ein Holzfeuchtemesser, der eine gezielle Uberpriilung der
Holzteuchte erdaubt.

Abziehen und Aufrauhen der AuBenhaut

Es gibt vier Mbglichkeiten die alte Farbe vom Holz zu entlernen.

Abbeizan: Es dauert am ldangsten; kostet wenig Kraft, aber viel Geduld; erspart
nicht das grindliche Aufrauhen der Holzflache; istam leversien, dadie
brennbaren (1) Losungsmittel immer nur eine dinne Schicht anlgsen.

Abbrennen:  E5gehl etwas schneller; kostet etwas mehr Muskelkraft; besaitigtu, U,
haftschadliche Stotfe, die im Holz stecken; erfordert aber zusatzlich
das grindliche Entfernen der verkohlten Holzteile und das sorgiallige
Aufrauhen der Holzoberfiache.

Abschigifen;  Mit einem Winkelschleifer und einer Scheibe mit der Kérnung 24 die
schnellste Moglichkelt, da mit der Farbentrennung gleichzeitiq die Auf-
rauhung der Holzoberifldche erledigt ist; sehr staubig (erfordert Staub-
maske und Schutzbrille); ist bei Uberkopfarbeit sehr mihsam und mit
der schnellaufenden Scheibe nicht ungelahrlich.

Sandstrahlen: Dies ist die muskelschonendste Methode, erfordert aber ein entspre-
chendes Gerat und einen Schutz fiir die Nachbarschiffe; das Aufrau-
hen wird dabei mit erledigl. Es wird Kuplerschlacke bis zu einem Milli-
meter Korngréle bei drai bis vier bar Druck benutzl,

In jedem Fall mufl durch Aufrauhen (gaf. mit einem Zahnnobel oder einer Raspel) die
Helzoberflache vergroBer werden, so daB der Haltvermilller eindringen und sich dort
intensiv varankem kann, Es isl immer wiedar erstaunlich, in welchem Male die Haf-
tung durch eine rauhe Oberflache verbesserl werden kann,
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Der Haftversuch
Da ein MeBinstrument fur die Rauhigkeil kaum vorhanden sein durfle, uberprdft man
die Haftung der GFK-Schicht im praktischen Beschichlungsversuch.

Dazu wird gin Mallestreifen mil dem Laminierharz auf die mit Haftvermitller ausgeru-
stete Holzoberflache auftapeziert und nach ca. 2 Tagen abgerissen.

RieiBl die Beschichtung in sich oder reifit die Holzoberflache in sich, so ist das Bootgut
vorbaraitel.

Der Haftversuch wird folgendermalen durchgeiihrt;
1. Neben dem Protfeld eine Folie (Tragetascha) als Trennmittel aufpflastern.
2. Haftvermittler «G4« aul &in Feld von ca. 30x10 cm aultragen.

3, Mach 30 Minuten [maximal 3 Stunden) 3 Matestreifen von 40 x 15 em mit Laminier-
harzi 25 B + 3 Gew.-% MEKP-Hirler aultapezieren.

4. Mattestreiten mindestens 2 Tage bei 20 °C héarten lassen.
5. Prufstreifen unter der Trennfolia anfassen und Abreifiversuch durchiGhren.

i

Der Haftversuch Abb. 48

Die Haflung der Beschichtung mul unbedingl vor der Gesamibeschichiung untersucht werden.
Man hat sein Vorbereilungsziel erreichl, wenn beim AbrelBversuch enter viel Kraftaufwand ent-
woder das Holz oder die Kunststoffschicht in sich aulgelrennt werden, baw. es erfelgh ein Weil-
bruch im Qbergang Holz/Trennfolie wig im Bild gezeigl.
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Auswertung:

1. Gelingt es nicht, die dreilagige Beschichtung in der G4-Zone abzulosen, {aiﬂi 'uie-II-
mehr die Kunststoffschicht in sich (sog. Weitbruch), ist die Hallung oplimal, Dig
Beschichiung kann in Angriff genommen werden.

2. LAt sich die dreilagige Beschichtung mit etwas Kraftaufwand als ganzes Blatt ab-
irennen, so konnte der Haftvermitller nicht gindringen, weil

a) die Holzoberflache nicht rauh ganug war,

b) das Holz im Porenbereich mit anderen Stoffen wie aligen Schutzmitteln, Bitu-
menresten oder Wasser angereichert war.

Im Fall 2a) muf zusatzlich aufgeraul, bei 2b) evll. die auBere Schicht abgehobelt bzw.
das Holz weiter gerinigt oder gelrocknel werden.

3. Laft sich die GFK-Schichl zusammen mit giner bis 1 mm dicken Holzschicht ver-
héltnismanig leicht abtrennen, soist die Planke im duBeren Bereich verwitlert, Das
Holz wurde an der Oberllache lediglich durch den Haftvermittler zu einer Schwarle
verfestigt. Hier mull bis auf das gesunde, tragfahige Holz abgetragen werden, um
der Beschichiung haltzugeben.

Den Ballast einpacken oder nicht?

Um die Kunststoffhaut vollflachig auflegen zu kdnnen, wird der Ballast stets mitum-
mantelt. Das klappt jedoch nur dann, wenn hier sehr grindlich vorgegangen wird.
Schiieflich werden die Kielbolzen kiinftighin unzugénglicher.

Die Blewcberllache des
Bailazies wird gleich nach
dem  Schieflen  oder
v ; : ; 3 Strahien dunn mit Polye-

R, ; R ster-Spachieimasse Fer-
3] | ro-elaslic-weill  abgazo-
gen und spater nur einimal
von Hand mil 80iger Pa-
pier  Oberschiiffen. Dann
kann der Kiel mit eange-
mantelt werden. Bai El-
2 - s senballast wird ebenso
Ly o - ol = verlahren,

Vorbereitung des Bleiballastes fiir die Beschichtung Abb. 48
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Die alten Bolzen werden gezogen, sofern nicht sicher ist, daB in den letzten Jahrenre-
gelmiBig wenigstens je ein neuer Kielbolzen installient wurde oder die Bolzen aus
nicht korrosierendem Malerial bestehen. Bel der Besichtiung der Kielbolzen-Rest-
durchmesser hal sich schon mancher kithne Schipper voller Grauen abgewendet.

Der frisch befestigle Biei-Ballast wird sauber von Farbe befreit und mit Polyester-
Spachtelmasse als Haftbriicke diinn abgezogen. Er wird zur Beschichtgung dann
nicht mit Haftvermitlier behandelt. Auf gesandstrahllen Eisenkielen wird ebenfalls
ganz diinn Polyester-Spachtelmasse aufgezogen und einmal grob tibergeschliffen.

Ol und Teer auf der AuBenhaut

Ol kann z. B. im Motorenbereich die Planken durchsetzl haben, so daB hier die Kunst-
stoffschicht nicht auf dem Holz haltel.

Ein Auswaschen mil Losemitteln fihrt maistens nur zum Verdinnen, nicht aber zum
Bessitigen des Olantells. In einigen Fallen kann die Haftung durch Auswaschen mit
Waschbenzin hinreichend verbessert werden,

Wo alle diese MaBnahmen nicht zum Erfolg gefihrt haben, sind wasserfeste Sperr-
holzstreifen von 4 mm Dicke aulgenagelt (verzingte Ndgel). besser noch mil VA-
Krampen angeschossen worden. Aus Griinden der Wasserdampfwanderung schein
e ratsam, diese Streifen auf der Kontaklseile zur AuBenhaut mit giner Mischung aus

Die Kullefachl «=Sylvias
wurde fir dis Kunststofi-
beschichtung durch gine
Varbeschichtung mit
Streifen  aus  wasserfe-
stam 4 MM Sperrholz vor-
beraitet. Das  Sperrholz
wurde unter Leimzugabe
mil Krampen aus Niro
+ANGESchoSsen..

Vorbeschichtung mit Sperrholzstreifen Abb. 49
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Haftvermittier und einem Holzmehl, Quarzmehl ader mil Kreide (diese Zulaten verdik-
ken den Kunststoff) vor dem Aulnageln auszuristen. Diese Fullmasse verhindert eine
Ansammiung von Kondenswasser zwischen Planke und Sperrholzstreifen.

Die Stéle zwischen dem Sperrholzstreilen werden mit Polyester-Spachieimasse
oder der eben beschriebenen Filllmasse egalisiert. Sind die haflungsgbeeinirachlig-
ten Flachenteile kleiner als 5 dm?, so kann auch einfach die erste angehartate Matten-
lage mit VA-Krampen angeschossen werden. Fiir die Krampen wird sowohl bei der
Matten- als auch der Sperrholzbefesligung untereinander ein Abstand von ca.
7 cm gewihit. Die Krampenlange soll mindestens 15 mm betragen,

Teer wird von Romplen mit Zieh- und Stecheisen entlernt. Ein Erweichen der Teer-
schicht mit einer Lotlampe kann diese Arbeil erleichtern. In jedem Fall mufi die von
Teer befreite Holzoberflache mit der 24er Kornung auf der Winkelschlgifscheibe ge-
nauso aufgerauht werden, wie die ibrige AuBenhaut nach dem Entfernen der Farban-
striche. Versucht man Teer mit Losemitteln abzuwaschen, besteht die Gefahr, dafi er
in geldster Form noch tieter in das Holz eindringt.

In jedem Fall verlangen solche Untergrinde nach einem Haftversuch, um zu ermitleln,
ob man ohne eine Sperrholz-Zwischenlage auskomml odér nicht,

Plankennahte und -stdéBe

Holzboote sind in der Regel mit Walle kalfatet worden. Bei der Sauberung der AuBien-
haut wird diese Wolle teilweise aus den Nahten hangen. Durch das Austrocknen der
Planken ist sie in duerem Bereich meistens leicht zu entfernen,

Nahte griindlich vertillen Abb. 50

Speziell bai aleren Booten ist das sorgfilige Verfillen der Nahle wichtig, soll das Bool nicht
waich bleiben. Das Fillen der Nahte ist einem Aufpolsterprozel vergieichbar, Nur 50 erhdll man
wigder ainen steilen Rumpl, der auch im Seegang starr bleibl, und aul diese Weise die Grenziti-
che von Holz und Kunststofmantel nichl uberlastet,
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Der Uberstand der obe-
ren Planke wird zusam-
men mil der cingeleimien
und genageaian Draikant-
teiste gerundet, Wenn nd-
fig, wird dlie Hohlkehle zur
unteren Planke hin mi
Polyaster-Spachicimas-

& Fusatziich gerundat.
Sind die Plankeniber-
stande kleiner als ca. 10
mm, so wird aul der ange-
rauhten Oberflache it
Polyesierspachlelmasse

varlulll.

Vorbereitung von geklinkerten Planken Abb. 51

Der Verflllung der Nahte ist groBte Aufmerksamkeil zu schenken, Mil leeren Nahlen
wird jedes geplankte Boot weich, s hangt. Das sorgfaltige, stramme Fiillen der Néhie
wirk! wie ein Aufpolstern, macht das Boot wieder steif, so dafi lelzlendlich auch die Ba-
schichtung nicht durch starke Eigenbewegungen der Aullenhaul in der Konlakiflache
zusidtzlich beansprucht wird.

Je mehr das Boot austrocknel, desto weiler springen die im Herbst bareits gesduber-
ten Plankenndhle bei karweslgeplankien Boolen aul. Mann soll sie erst dann wieder
schiiefien, wenn der empiohlene Trocknungszustand erreicht isl.

Schmale Mahte wird man in klassischer Manier kaifaten. Bis zu 4 mm kann auch Po-
Iyester-Spachleimasse maglichst dber die gesamie Fugentiefe eingebrachl werden.
Breitere Fugen werden mit maglichst konischen Holzleisten aus Kiefernholz ver-
schlossen, die mil wasserfestem Bootsbauleim eingesetzt werden. Die Leisteniiber-
stande werden abgeschiitfen (Bandschieifer), die Resindhte verspachtell. Man ver-
kalkuliere sich nicht mit dem Leislenbedartf. Die Nahllange siner 8 m Kiglyachl liegl bei
200 m!

Bei Klinkerbauten werden die Uberstande von Flanke zu Planke mit Dreiecksleisten
verillt, so daf die Malten in diesem Barsich ordnungsgamal beim Auflaminiaran mit
Polyesterharz entlittet werden kénnen.

89



Behandlung der Planken-Innenflachen

Die Plankeninnenbehandlung mufl verschiedenen Anforderungen gerechl werden:
Der Wasserdampldurchiassigkeit, dem Pilzschutz und der Dekoration. Sie soll also
llissiges Wasser abhalten, aber Wasserdampf passieren lassen, vor Pilzbefall schiit-
zen und dekoraliv aussehen.

Die baschichieten Planken sind von der Aulenseite zuverldssig gegen fiissiges Was-
ser geschiitzt: auch Wasserdampt kann durch die relativ dicke Kunststoffschicht nurin
sehr begrenzten Mengen hindurchireten (Dampfbremse). Die Getahr, Wasser aulzu-
nehmen, droht den Planken — so wird man befiirchten — eher von der Innenseite her.

Im Bilgenbereich wird man deshalb neben einem faulnishemmenden einen filmbil-
denden Anstrich wihlen, der Wasser abhall. Das kann eina normale Bilgenfarbe sein,
die wenigstens zweimal aulgetragen wurde. Sie erfilil diese Teilauigabe.

Die  Plankeninnensoie
wird in aller Regel mil
faulnishemmenden  und
(evil. spater) mil Bilgen-
farbe, die die unvermeid-
lichen Altersflecken ab-
deckl, wieder =schigra,

Die Innenseite der AuBenhaut Abb, 52
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Fir Seitenwande im Oberwasserberaich ist eine Imprignierung im Grunde auarei'—
chend. Da alte Holzer jedoch oft fleckig sind, wird man auch hier mit Bilgeniarbe arbei-
ten, um das Boot auch innen elnheitlich zu gestalten.

Es bleibt der Wasserdampl aus der Luftfeuchligkeit, den eine Bilgenfarbe nicht abhal-
ten kann. Um hier die Beliirchtungen zu zersireuen, ein kurzer Abstecher in die Physik.
Wasserdamp! wandert von der warmen zur kalten Oberfldche einer Wand. Das be-
dingt also zundchst einen Temperatur-Unterschied. Im Unterwasserschiff sind die
Temperaturdifferenzen (man denke an das bilgenkihle Bier) auch im Sommer 50 ge-
ring, daf hier praktisch keine Wasserdampfwanderung und auch keine Kondensation
auftreten kann und im Schnitt keine Feuchtigkeitsanreicherung gegeben ist. Das
kéinnte allenfalls an Herbst- und Friihlingstagen aufireten, reguliert sich aber arfah-
rungsgemal. In der Bilge gilt es also nur das flissige Nall abzuhalten,

Im Uberwasserschiff liegen im Sommer aul der AuBenseite die Temperaturen Ober
der Kajitentemperatur. Da die GFK-Schicht auf der Auienseite praktisch (ahnlich ai-
ner Aluminiumfolie) eine Wasserdampfspamre darstelll, kann keine nennenswerte
Dampimenge in das beschichtete Uberwasserschiff von der beschichieten Aulensei-
te her eintreten. Im Gegenteil, Restmengen von Wasserdampl knnen durch die diffu-
sionsoffenere Bilgeniarbe'hindurch das Holz auf der Innenseile verdassen. Es kann
sich also kein Kondensat in der Planke bildan,

An kuhlen Fruhjahrs- oder Herbsttagen kann das jedoch anders sein. Dennoch Gber-
wieglt bei saisonbelriebenen Boolen in unseren Breilen ganz klar die Sommersituation
mit ihrer trocknendan Wirkung,

Diese Uberlegungen decken sich mit den vorliegenden Erfahrungen. Tauwasserbe-
dingte Durchleuchtungen von Planken dber ihre Innenseite sind bei guthaftenden Be-
schichtungen nicht bekannt. Nasse Planken deuten daher auf Undichtigkeiten in der
Kunststofihaut, auf abgeldste Beschichiungsfidachen oder unterwanderte Teilbe-
schichtungen hin.

In der Praxis tragen eine baklerientdtende Impragnierung und zwei Schlage graver
oder roter Bllgeniarbe fir gin sinheitliches Bootsinneres den Gegebenheilen am be-
sten Rechnung. Diese Oberflachenausristung besitzt auch z. B. im Motorenbereich
die notwendige versiegelinde Wirkung gegen ausgelautene Flissigkeilen,

Bieibt anzumerken, daf diese Innenverschonerung entweder vor dem Entfernen der
aulieren Anstriche oder erst nach dem Schliefen der Mahte, bzw. nach eroligter Be-
schichtung vorgenommen wird, um die Halifahigkeit der Flanken-Auienseite auch
nicht stellenweise zu gefahrden.

Schwertkasten
Der Schwertkaslen eines Jollenkreuzers als konslruktionsbedingte Offnung mit hoher
mechanischer Belastung ist oft ein undichles Bauleil,

Da eine Beschichtung auch hier nur als Dichtungshaut und nicht als konstruklives Ele-
ment wirksam sein soll, muB zundchst fir einwandfreie Verbénde im Schwerlkasten-
bergich gesorgt werden, Eventusll wird man hier auch zusatzliche seitiche Steifen
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einbringen, um die Krifte von der Schwertoberkante in den Bootsbodan abzuleiten.
Falls der Schwertkasten-Schlitz 40 mm oder mehr breit ist, kann die Bodenbeschich-
tung des Booles in den Kaslen hinein und bis zum oberen Rand getihrt werden. [hr
Aufbau wird entsprechend der Bodenbaschichiung gewihlt. Als Trankwerkzeug wird
ein Heizkorperroller (Hasenfull) verwendet,

Bau eines Schwertkasten-Einsatzes

Die Schwertkéasten sind in der Regel so eng und hoch, daf sie nichtimmer zusammen
mil der AuBenbeschichiung des Rumples ausgefihrt werden kinnen. Fur diesen Fall
mull separatl ein GFK-Formieil hergestelll werden, dali dann in den Schwertkasten
gingesetzt und mitihm verklebt wird. Dieser Einsatz wird Giber inem hilzernen Modell
gefertigt, das allseilig um die Beschichtungsdicke kleiner als der vorhandene
Schwertkasten bemessen ist.

Hier der Arbeitsablaul fir die Herstellung und den Einbau des GFK-Einsatzes:

1, Holzmodell um Ees::hichtungﬁdi{:ke kleiner als der lichte Schwerlkasten herstel-
lgn aus & mm Sperrholz oder (besser) Betonschalungsplatie. Das Modell mit ei-
ner umlaufend ca. 10 cm breiten Fundamentplatie versehen, deren Pleilung der
Bodenkontur des Beotsbodans entspricht. Dabei die aufsteigenden Wande mit
ca. 2 % (1 cm pro Meler) Konizitdl allseitig nach innen hin versehen, Modell an
den Magelkipien spachleln und egalisieren.

£} 3em Q5em

==
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Schwertkastenformholz (links) und Schwertkastenformteil Abb. 53
aus GFK (rechts)

Der Schwerikasteneinsalz aus GFK wird getrennt uber einem Modell hergestelll und dann in den
vorhandenen hilzermen Schwertkasten singaklebi
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Alle Sperrholz- und Maturholzieile dreimal unter leichlem Zwischenschieifen im
Abstand von ca. & Stunden mit G4« lackieren. Die Schalungsplatie bleibt unbe-
handelt.

. Mach einer Durchhiriungszeit von ca. 7 Tagen dreimal unter Zwischenpaolieren

Trennwachs auftragen. Kelnen Trennlack aufbringen!

. 2weimalim Abstand von ca. 2 Stunden Versiegelungsharz N 35 BT + 3 % MEKP-

Harter als Deckschicht auftragen.

. Ca. 2 bis maximal 6 Stunden spéter eine 300 g/m? Matte Typ EPS mit Laminier-

harz i 25 B auftapezieren und anharten [assen.

. Dann mit 450g/m?® Matten gemiB der empiohienen Boolsbodenbeschichtung

aufschichlen. Dabei die erste Lage bis ca. 5 cm in den Bodenkragen hineinfuhren.
Die Ubrigen Lagen treppenidrmig breiter werden lassen, so daf nur die letzle La-
ge die volle Kragenbreite abdeckl,

. AuBenseite mit Versiegelung N 35 BT Harter absiegein,

B. Formteil moglichst ber erhohter Temperatur (30 bis 35 “C) nachhdrten.

10.

11

12
13

14.

. Entfarmen und aul der Kragenunierseite (= spatere Kontaktilache zur Beschich-

tung) griindlich anschleifan.

Formteil einpassen und Oftinung tir den Schwertbolzen bohren. Bohrungsilache
mit Topcoat LT 35 SB + Hérter absiegeln.

Farmieilkragen auf der Oberseite (in Schwimmposition gesehen) mit Epoxiharz
BN als Klebeharz versehen. Dieses Harz auch auf die RumpfauBenseite im Kle-
bebereich geben. Formitel im Kragenbereich vollliachig (also kraftig beschweren
bzw. mit Flachkopi-Holzschrauben andricken) aufkleben,

Bolzenberaich gegen Ausiaufen des Klebeharzes sichern.
Vion der Oberseite Epoxiharz EPOVOSS BN zwischen Holzinnenwand und
Formieil-AuBenseite gieflen, Dann Formigilwande moglichst fest nach auBen ge-

gen die Schwertkastenwand driicken, Das Harz anharten lassen, Unterstitzun-
gen frihestens 24 Slunden spater entlernen.

Die Rumpfbeschichiung spater getreppl in die abgestulle Kragenbeschichiung
hinein und bis an den Schiitz herauffihren,

Nichtstrakende AuBenhaut

Michistrakende Bootskonturen werden bei kKlginen, lediglich handilachengrofien Une-
benheiten mit Polyesterspachtelmasse Ferro-elastic weill (FEW) vor der Beschich-
lung egalisiert. GriBere Fiachenteile erhalten zundchst den Haftvermittler
G4 und daraul im Abstand von einer bis vier Stunden gine oder auch mehrere Matien-
lagen, bevor die Gesamtbeschichtung erfolgt.

Bei groBen und tielen Unebenheiten wird eine Holzplatte mit Bootsbauleim aufge-
leimt. Soll Spachtelmasse dick werden (z. B. in Ubergidngen), so zieht man je 0,5 cm
Spachteldicke jeweils eine harzgetrinkie Mattenlage zwischen. Dann folgt die Ge-
samtbeschichiung.
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Nachstraken der AuBenhaut Abh, 54
Flichenmafig kleine Unebenheilen von weniger als 5 mm Dicke wardan mil Polyesterspachial-
masse aulgefillt. Der 11,45 x3,62 x 1,50 m messende, in Eiche auf Eiche gebaute Krabbenkulier
wJohannas« wurde 1978 mat sieben Lagen Matte im Unlerwasserschill und funf Lagen Matte uber
Wasser beschichtet (Folo: G. Seng).

;‘l’,f" |
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Ubergénge runden Abb, 55

U das Laminat spéter aufiragen zu kbnnen, werden 90° Winkel, wie sio bei Holzteilen vorkom-
men konnen, maglichst gerundet. Dabel solite der Radius 10 mm nicht unlerschraiten,
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Das Beschichtungsmaterial

Die einzelnen Werkstolle werden in der Reihenfolge ihres Einsatzes besprochen.

Der Haftvermittler G4

G4 ist eine mit Luftfeuchtigkeit aushdrtende Polyurethanldsung mit ransparenter,
braunlicher Eigenfarbe. Die Harzlésung zeichnet sich durch ihre sehr gule Halung aut
vielen Werkstollen sowie durch eine hohe mechanische und chamische Bestandig-
keit aus. Die annahernd wasserdunne Losung besitzl ein gutes Eindringvermogen.
Als Haltgrund wird G 4 einmal aulgetragen.

Seine beste Hafllvermitiler-Wirkung entfaltet G 4 eing halbe bis zu vier Stunden nach
seinem Autirag. In dieser Zeitspanne soll der ersla Kontakt mit einer Polyesterharz +
Harter-Mischung erfolgen.

Haftvermittier G4 Abb. 58

Bei porigen und saugenden Untergriinden wie Holz dringt G 4 in das Material ein und verankert
sich dorl intenziv, Das Eindringen mufl allerdings durch ein Ofinen der Oberflache, also ein
grundliches Anrauhén untersiitzt werden. Die Gualitht dieser Vorarbeit verdndert das Haftwer-
magen in weiten Granzen.

G 4 harlel auch unter schwienigen Bedingungen einwandirgd durch und ergibt eing hochieste
Verbindung zwischen Kunsistofinaul und Holzuntargrund,
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Be=chichtungs- Verbasaarundg der Wedbere Wiarezeil bis Wsiters Wartazail bis
untergund Haltumg durch Zum Gid - Aulirag 2ur Barschechiung mii
Halz Audrauhen mit Schiel- keinia, da G4 als Hall- GFK
s KOremsng 24 ocer vl fiuf eneeil 0,5, muasmal 4 Slunden
hnkobal Bubgatragaen wird
Sandstrahlan G4 nach 2 bis 4 Sunden,
sobatd dor Unbergound
klakdrat ist, maximal
12 Siunden
Eigenblech Audravshen durch whne GFK
Sandsirahlan ader mit und mél Wash-Primar 0.5 biz maximal
Madabenbraster (1 mm) iine 4 Stunden
ALIragen von
Wash-Primias
Baston Flammbasen oder 288 Tage fur das Ab- GFK
Absaierm tanden des Betons ¢ 0.5, maximal & Stunden
Trockenzail fur das
WasSer 2 As- (34 minch 2 s 4 Shunicien,
waschender Salze sobakd de Linteegrund
und Ghuradesio kiebirel a1, maximal
nach 12 Stinden

Zeitliche Beschichtungsfolgen fir Arbeiten mit G4

Curch niedrige Temperaturen wird der Hartungsvorgang nicht blockiert, wohl aber
verlangsamit. Bei einer Arbeits- und Untergrundtemperatur von beispiglsweise + 5°C
harlet das Material noch aus, Hohere Untergrund- und Umgebungstemperaturen be-
schleunigen die Hartung. Eine hohe Luitfeuchtigkeit beginstigl die Aushartung des
mit Feuchtigksil vernelzenden Systems ebanialls.

Auch auf Hilzern mit hdherem Feuchligkeitgehalt kann G4 daher harten. Enlhalt der
Untergrund jedoch zu viel Wasser, 3o bilden sich Blasen im G4-Film, Das Holz muf3
dann nachgetrocknel wearden.

Mehrschichtige Auftrage sind bei anderen Anwendungen moglich. Jedoch mull dabei
auf die Einhaltung der Abluftzeit geachtet werden, die einerseits notwendig ist, um die
Verdunsiung des Losemittels aus dem vorhergehenden Auftrag zu sichern, und zum
anderen dafir sorgt. dall der ndchste Aultrag sich chemisch mit dem vorauigegange-
nen einwandired verbindet.

Wird das Ablift-Intervall Gberschritten, so mufi die G4-Schicht rauh an- bzw. abge-
schiiffen werden,

G4 wird mit der Raolle aufgetragen. Um einen Kontakt mit den Handen zu vermeiden,
empliehll es sich, bei der Arbeil Schutzhandschuhe zu tragen. Man sollle auch auf aj-
ne Schutzbrille nicht verzichten, um Spritzer in die Augen zu verhiiten.

Das im Ga enthaltene Lésungsmitlel ist brennbar. Bei der Verarbeitung ist daher fur
intensive Frischiuftzufuhr zu sorgen (Fenster und Tdren olfnen) und das Rauchen isi
zu unlerlassen.

Besondere Vorsichtist beim Spritzen von G4 geboten, da sich hierbei Aerosole bilden,
die nicht in die Atemwege gelangen sollen. Aus diesem Grunde werden beim Spritzen
in geschlossenan Raumen Frischluftmasken getragen.
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Die Vielfalt der Einsatzmiiglichkeiten von G4 zeigt folgende Auistellung:

G4 als
Hafigrundierung  aul Holz, Metall, Beton fiir Beschichtungen aus Polyesterharz
und Glasseide

G4 als
Holzbindemittel  in Verbindung mit trockenen Sigespanen zum Ausbessarn
von ausgebrochenen Holzteilen.

G4 als

Klarlack auf Innen- und AuBenfiichen als hochabrieblester Anstrich. Die
leicht gelbliche Eigenlarbe betont dabei hesonders die Maserung
dunkler Hilzer wirkungswvoll.

Bei einer Grunderneuerung kann G4 nichl mit den dblichen Abbeizern entfernt, es
mul vielmehr abgeschliffen werden.

Richtige Lagerung

Die Lagersiabililit des unangebrochenen Gebindes ist unbegrenzt. Das Gebinde soll
im Bereich von 5 bis 20 °C gut verschlossen gelagert werden, da G4 mil Luftfeuchtig-
keit reagiert. Es kann sonst zu einer vorzeitigen Reaklion kommen. AuBerdem steht
der Inhalt bei in angebrochenem Zustand gelagertem Gebinde moglicherweise unter
leichtem Druck. Beim Olinen stets das Gesicht abwenden.

Anbriiche neigen (ber den Feuchieanteil der miteingeschlossenen Lull zur Aushar-
tung — ggf. in kleineres Gebinde {ohne Luftpolster) umfillen.

Die Kontaktschicht

Den Erstkontakt zwischen dem Haftvermittler G4 und dem Polyesterharz in einem
Zeitraum von rund 3,5 Stunden herzustellen — G4 soll minimal eine halbe, hochstens
4 Stunden vorher aufgetragen sein — ist oft schwigrg. Besonders bei grofien Booten
kann die erste Matienlage rundum in diesem Zeitraum nichi immer auftapeziert sein.
Man schaltet daher eine Kontakischicht zwischen den Haftvermittler und die erste
Glaslage, die einem fir die weitere Arbelt nicht so enge zeilliche Fesseln anlegt.

Als Kontaktschicht wird aine Mischung aus Polyaster-Laminierharz und zugehorigem
Héarter verwendel, in der Hegel also als

Kontaktharz: VISCOVOSSi 258 + 3% MEKP-Hariar
bzw. VISCOVOSS T 40 B + 3% MEKP-Harter
bzw. VISCOVOSS AZUR + 3% MEKP-Harter

Es kdnnen auch die Varsisgelungsharze

VISCOVOSS N 35 BT + 3% MEKP-Harer
brw. VISCOVOES T 40 BT + 3 % MEKP-Harter

verwandel werden.
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Total-Beschichtung — wer's kann, kann's Abb. 57

Wenn man waili, welche Konlraste man bei einer Tolalbeschichiung seltzen mufl, um die dem
Kunsistoff anhaftende und speziell an Deck storende Umiformilal geschickl zu untergliedam,
kann man den Pliegeaulwand seines Schiffes drastisch mindern, ohne optische Beeinlrachili-
gung (Fata: Bobswartt).

Diese Harz-Harter-Mischung (= katalysiertes Harz) wird innerhalb der vorgeschrie-
benen Zeltspanne von 3.5 Stunden auf den Haftgrund aufgerelit und gibt dem Verle-
ger notfalls bis zu drei Tagen zur Forlsetzung der Arbeiten Zeit. Er kann [edoch auch
auf den harzieuchten Untergrund gleich die erste Mattenschicht aultapezieren.

Ist die Kontaktachicht Alter als drei Tage. so mull sie z. B, mit giner Drahtburste ange-
rauht und danach grindlich von Schlaifstaub (z. B. mit einem styrolfeuchten Lappen)
gereinigl werden,

Die tragende Wand aus verstarktem Kunststoff

Verstarkle Kunststoffe bestehan aus einer Verstarkung (Armierung), die in einen Mut-
terstoff (Marix) eingebetlel wird, Als Verstarkungen werden fiir Bootsbeschichtungen
im wesanllichen Glasmatten oder Glasseidengewebe bzw. Rovinggewebe aus E-
Glas verwendel. Sie werden aul dan Bootarumpf lagenweise aufgeschichtet (lami-
niert) und ais Laminal bezeichnet,

Da alle diese Verstarkungsmiltel liichige Stoffe sind, kidnnen sie auch nur in Langs-
und Cuerausdehnung des Laminats eine festigkeitsverbassernde Wirkung austben.
In der Senkrechten (Schichtungsrichlung) bleibt die Eigenfesligkeit des Harzes prak-
tisch unverdndert.
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Da man feste Stoffe nicht miteinander verbinden kann, mul die Matrix zum Einbetten
der Verstarkung ein zunachst fliissiges Harz sein und erst nach einer fesigelegten
Spanne. der Topfzeit, die man zum Einbetten der Verstarkungsmittel nutzt, in den fe-
sten Zustand iibergehen. Als Matrix- oder Laminiarharze sind u ngesittigte Polyester-
harze, gelist in Styrol [0r die Bootsbeschichtung ublich.

Einteilung und Eigenschaften der Bootsbauharze

Die in reiner Form fastan, sogenannten ungesatliglen Polyesterharze {UP-Harze)
sind fiir die Verarbeitung in (nach Leuchtgas riechendem) Styrol, einem ebenlalls un-
gesattigten und daher reaklionstéhigen Losungsmittel geldst und so verflussigl.
Polyesterharze und Styrol verbinden sich beim Festwerden unterginander (soge-
nannte Mischpolymerisation). Diese Verknipfung ist nichl nur fadenférmig wie bai
den Thermoplasten (z. B. PVC), sondern ist als raumliches Gitlerwerk ausgebildat,
und darmit auch bei hdharer Temperatur nicht mehr schmelzbar,

Kleine Harzkunde fiir die Bootsbeschichtung

Harze kénnen nach sehr verschiadenan Gesichispunkten unterleill werden:
Man untertailt sig
1, nach ihrem Einsatzort innerhalb der GFK-Wandung in:

a) Laminierharze (Giefi- oder Matrixharze). Sie umschliefien die Verstarkungs-
mittel im tragenden Wandleil. Die der Luft zugekehrte Harzflache hirtet klebrig
aus: 7. B, VISCOVOSS AZUR, VISCOVOSS i 25 B oder VISCOVOSS T 40 B,

b) Farb-Versiegelungen als zusdtzliche, eingefarbte, reine Harzschicht bei Boo-
ten, die aul der wasserbelasteten Seite einen LT-Lack als Deckschicht erhal-
ten. Die der Luft zugekehrte Flache hartel klebrig aus. Sie sind meistens be-
schleunigt und thixotropiert; z. B. N 35 BT, T 40 BT,

SchluBlacke (LT-Lack, Topcoal) als Deckschicht auf der Laminat-Rickseite
bei beschichteten Booten und fir alle nicht in einer Form hergesteliten Boote,
Die der Luft zugekehrte Flache hartet kieblrei aus. Dieser SchiuBlack wird mit
LT (lufttrocknend) vor der Kennzahl bezeichnet, z. B. LT 35 SB, LT 40 SB.

nach charakteristischen Harz-Bestandteilen oder dadurch bedingte, spezielie Ei-
genschatten:

a) Orthophtalsaure-Harze sind Standardharze, die bis 1973 die Basis aller
Bootsbauharze bildeten. Heule werden sie fUr nicht standig wassarbalastate
Teile wie kleinere Boote eingesetzt, die nicht die ganze Saison uber im Wasser
liegen. z. B. VISCOVOSS AZUR.

b) Isophtalsiure-Harze weisen eine gute Wasser- und Chemikalienbestandig-
keit auf. Sie sind nach dem heutigen Stand der Technik far Laminierharze bei
der Beschichlung mittlerer und gréBerer Boote unter den Gesichispunkien
Wasserbestandigkeil, Verarbeilbarkeit und Preis als optimal zu betrachten;
z.B.i25B.

C

o
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c) Terephthalsaure-Harze besitzen eine sehr gule Lebenserwartung bei Was-
sar- und leichter Temperaturbeanspruchung. thr Einsalz kbnnte bei im Mittel-
meer liegenden Booten gerechiferlial sein, vor allem dann, wenn sie standig im
Wasser bleiben; z. B. T40 B, T 40 BT, LT 40 5B.

d} Neopentylglycol-Harze werden zusammaen mil Isophithalsédure-Laminierhar-
zen als Versiegelung und SchiuBlacke mit verbesserter Wassear- und Tempera-
lurbestandigkeil eingesetzl; z. B. M 35 BT, LT 35 SB.

i
+*

Digser «Kriegslischkut-
fer=, bei Burmester 1942
gebaul, erhiell gine GFK-
Haut aufl dem Deck aus
Oregon Pine. Die Be-
schichiung hat die in sie
geselzien  Erwarlungen
erdllt  (Folo:  Hanseal-
sche Yachtschule
Gilucksburg).

Schulyacht »Kormoran« Abb. 58

)
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. nach der Konfeklionierung:

a) Beschleunigte Harze sind vom Hersteller mit Koballbeschleuniger ausgeru-
stet (méglich bei Laminierharzen, Schluflacken).
Kennzeichnung »B« hinter der Harzbezeichnung, 2. B. 125 B, T 40 B.
VISCOVOSS AZUR ist (auch ohne den Zusalz »B«) stets vorbeschleunigt.

b) Unbeschleunigte Harze werden aul Wunsch angeboten und besitzen eing
bessere Lagerstabilitar,

. anhand der Durchh3rtungsgeschwindigkeit:
a) Schwachreaktive Harze spielen fiir den Beotsbau keine Rolle.

b} Mittelreaktive Harze haben einen gematigten Harungsverlaul. Sie werden
gern fur den Bau gréferer Boote eingesetzl,

) Hochreaktive Harze haben nach der Toplzeil eine zeitlich kirzere Harlungs-
phase.

. nach ihrem FlieBverhalten:

a) Normale Einstellung, wobei die Harze durch Zugabe von etwas Styrol zusalz-
lich auf eine optimale Laminierviskositil gebracht werden, z. B. AZUR, 1 25 B,
T40B.

b) Thixotrope Einstellung, sclche leicht zahfllssig eingesteilten Harze laufen
von der Senkrechien nicht ab, sind aber beim Auftragen und Auswalzen fliefi-
und trankireudig.

Kennzeichen »Tw hinter der Kennzahl, z. B. N 35 8T, T40 B

. nach der Wirmestandfestigkeit:

Diese Eigenschaft wird in einem genormten Mefiverfahren ermitlell als Marlens-
grad und in °C gemessen. Unterschieden werden:

a) Standardharze mit einem Martensgrad zwischen 50 und 65 °C. Der Germani-
sche Lloyd schreibt eine Mindest-Warmeaelormbestandigkeit der Harze nach
Martens von 53 °C fir den Bootsbau vor (AZUR: 55 °C nach Martens).

b} Harze mit erhéhter Wirmebestindigkeit. Ihr Martensgrad liegt zwischen 70
und 85 °C. In den meisten Fallen besitzen diese Harze auch eine hohere Che-
mikalien-Bestindigkeit (i 25 B: 80 °C nach Martens).

. MWach anderen Kriterien wie;

Haupteinsatzgebiete, z. B. Boole, Schwimmbecken

Bruchdehnung, bis 2 % = normal (AZUR)
iibar 3 % = erhohte Bruchdehnung (1 25 B: 3,5 %)
Auftragsart, mit Rolle, Pinsel, Spritzpistole

Lichistabilisation, gegenVergilbung durch die UV-Strahlen der Sonne, z. B.
bei Topcoats; Kennzeichnung »S« hinter der Harzbezei-
chung, z. B. LT 35 SB,



Laminierharze

Laminierharze dienen zur Einbetiung — als Matrix — fiir die Verstarkungsmittel. Sie
ibertragen die aulleren Kralte in die Verstarkungsfasern von Matten oder Geweben.
Dazu ist eine gute Haftung an der Faser notwendig.

Fir Laminate, die nicht stindig mil Wasser in Beriihrung kemmen, wie Rumpfe von
Trailerbooten, Decks, Einbauleile, kann das Orthophthalsdureharz AZUR eingesetzt
werdan. GréBere Yachlen in unseren Breiten solllen miti 25 B auf Isophthalsaure-Ba-
sis oder bei Booten [ir warme Gewésser mit T 40 B auf Terephthalsaure-Basis um-
mantell werdean.

Den Laminierharzen werden in der Regel keine Fillstofie zugesetzt, Sie konnen je-
doch mit Verdickungsmitteln (Thixotropie-Mitteln) vom Hersteller verselzl sgin wig
VISCOVOSS AZUR. In begrenzten Mengen kann der Verarbeiter dem Harz Styrol als
Benetzungshille fir die Glaslasern zugeben. Damit erhdhl sich jedoch der Volu-
menschrumpl (reines Styrol hat 17 % Vol.-Schrumpf) und die mechanischen Werte,
besonders aber die Schlagzdhigkeit, kinnen sich verdndern. Untersuchungen weisen
aus, daf ein Styrolanteil von 40 %% im Laminierharz nicht iberschritten werden solite.
Durch Zugabe von Beschleunigern (Aklivatoren) oder Verzogerern (Inhibiloren)
warden Topl- und Hartungszeil in Grenzen verdndert.

Eine gule Verarbeitungshilfe sind Farbindikatoren, wie im Laminierharz VISCO-
VOSS AZUR. Sie zeigen den Zusatz von Harter an und geben Hinweise auf die Topl-
Zeil. Bel AZUR dndert der Hirter die urspringliche blaue Farbe des Harzes nach we-
nigen Minuten in grin, und diese Grinfdrbung ist nach einiger Zeit fast ganz ver-
schwunden. Man kann also aul sehr einfache Weise die Harterzugabe und in gewis-
sem MafBe die Topfzeit kontrollieren,

Das AZUR-Harz der VOSSCHEMIE ist auierdem durch seine geringe Grundviskosi-
tat und seine Thixotropie auBerordentlich benetzungstreudig, ohne aus den Verstar-
kungen in der Senkrechten abzulaufen,

Laminierharze werden lblicherweise so beschleunigt, dai dem Verarbeiter 30
bis 45 Minuten Topfzeit bei 18 "C zur Verfiigung stehen.

Die Harze solliten bei Temperaturen zwischen 16 und 25 °C verarbeitet werden. Sia
werden mit der Fellrolle oder einer Zweikomponenten-Spritzmasching auf die Ver-
starkungsmittel gebracht und dort verteill. Alternativ kdnnen Harz und Glasladen mil
Hilfe einer Fasersprtzmaschine zusammen aufgespruht werden.

Lichtstabile Harze (z. B. fir transparente Lukendeckel) enthalten UV-Absarber ge-
gen frihzeitige Vergilbung (2. B. N 50 S).

Farbversiegelungen zur Verstarkung der LT-Lack-Deck-
schichten

Die Farb- bzw. Schnellversiegelungen bilden zusammen mit dem LT-Lack die Deck-
schichl eines Laminates, sofern keine Feinschicht vorhegl. Diese Unterstitzung des

LT-Lacks ist nur auf der wasserbelasteten Seite des Laminates notwendig. Die zwei
Schneliversiegelungen dienen einmal zur Schichistarken-Vergroferung (2 x 0,20 mm

T2
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Schnellversiegelungen + 0,20 mm SchiuBlack = 0,6 mm Deckschicht) und werden
auflerdem eingefirbl mit bis zu 10 % Farbpaste. Auf diese Weise wird zusammen mit
dem (zur Qualitdlserhallung mit 5 bis 8 % Farbpaste nur schwach) eingefarbten
Schiufilack eine deckende Einfarbung erziell.

Als Versiegelung werden die Fertigprodukte N 35 BT auf Basis Neopentylglykol und
T 40 BT aul Basis von Terephthalsdureharz mit 20 Minuten Topfzeit verwendet,

Die Versiegelungen werden mit der Fellrolle aufgetragen und mit ginem breiten Fein-
schichipinsel varschlichtet. Die Formteilitemperalur sollte 16 bis 25 °C balragen.

SchluBlacke

Der Schiufilack bildet eine klebireie (voll vernetzie) Laminal-Oberlldche. Er wird des-
halb als letzter Anstrich und damit auf die Laminat-AuBenseitle aulgebrachl,

Unterschiedliche Beplankungsarten und Werkstoffe unter Abb, 59
einem Uberzug

Diazer in Teak doppelkarweel-beplankle Retiungsbootrumpl der »impress off Scotiand- wurde
durch Aulsetzen 2weier Langsplanken aus Fichienholz so aufgesiockl, dal eine gesunda Fro-
partion von Aufbauten zum Uberwasserschitl entstand. Fir einen wirkungsvolieren Laterialplan
und den notwendigen Ballast sorgt ein zusalziicher 30 cm leler Kistanhang aus Belon. Heule sl
»Olld Smoky= gin wohnlicher Motorsedler von 11.50/9,50 % 3,35x 1,00 m mil ca. 8t Verdrangung,
Die génzlich uberzogenen Decksfidchen sind optisch krallig gegensinander abgesetzl, die Lauf-
flachen mil singestreutem Quarz fir eine verbesserte Tritlestigkeit versahen,
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Die gewlnschte klebfreia Flache kommt jadoch nur unter folgenden Bedingungen zu-
stande:

1. Es muf eine Mindesttopizeit von 5 Minuten zur Verfligung stehen. Das heiltin der
Praxis, dafl bei normaler Topfzeil-Einstellung (15 Minuten bei 20 °C) die Unter-
grund-Temperatur 25 “C nicht Gberschreiten darl. Zudem verringert eine hdhere
Temperalurim LT-Lack seine Neigung, das Paraffin an die Oberlléiche abzugeben
(auszuschwitzen), ggl. die Arbeitsliache vor direkler Sonneneinwirkung schiitzen.
Den gleichen Effekl wie eine zu kurze Toplzeil kann man avch durch Ausbessern
des Lacks (beseiligen von Laufern) kurz vor Toplzeitschiull erziglen. Hier bildet
sich kein Wachsfilm mehr, und stalt des Laulers hat man dort mit Sicherheit eine
klebende Stelle.

2. Die Flissigphase der LT-Lackschicht darf 20 Minuten nicht dbersehreiten. Mit an-
wachsender Topfzeit vergraBert sich auch der Styrolverlust, so dall schliefilich
nicht mehr geniigand Styrol vorhanden ist, um eine voll vermelzte (und damit kleb-
freie) Oberidche zu bilden.

Dadie LT-Lacke bei 20 °C auf etwa 15 Minuten Topfzeit eingestellt sind, luft der oben
erkldrte Mechanismus in der Spanna von 18 bis 25 °C fehlerfrei ab. Zwischen 10 und
18 “C kann man nur LT 35 5B mit Hilfe eines Zusatzbeschleunigers (Diathylanilin =
DAA als Promotor) noch einwandirel ausharten.

LT-Lack wird mit dem Faeliroller aufgetragen und zusdtzlich mit einem Feinschichipin-
sel quer zur Aufiragsrichtung ausgestrichen. Das mul (siehe oben) unmittelbar nach
dem Auftragen geschehen. Zeilabstand: 1 Minute.

Die SchiuBlacke kénnen flr die AuBenseite mit 5 bis 8 % oder mit 20 % Farbpaste fur
die Innenseite eines GFK-Bootes eingefartt werden. Fir den LT-Lack als duBere
Deckschicht nimmt man so wenig Farbpasie wie nilig. Die grofiere Farbpastenmenge
gibt man in die Schnellversiegelung.

Farbpasten

Polyester-Farbpasten bestehen zu 50 Gewichtsprozenten aus einem geseignaten, an-
organischen Pigment, die zweite Halfte besteht aus Harzen, Grundsatzlich kann eine
grafle Zahl ven RAL-Tdnen geliefert werdan.

Wieviel Farbpaste man den farblosen Harzen beigibt, enthilt die lolgende Tabelle.

Harzart Farbpastenmenge Bemerkungen

Beide Farbversiegelungen Sbig 10 Gew. %
auf der BootsaulBenseite

Dig im Bootsbau ver-

LT-Lack auf der Boolsaulenseile Sbis 10 Gew, % wendalen Farbpastan

sollen mit styrodhaltigen
LT-Lack auf der Bootsinnensaite 20 bis 25 Gew, T Harzen hargesialll sein
Larninierharz evil. Obis 5Gew, %
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Die Farbpasten sind iblicherweise in styrolhalligen Laminierharzen angepasiel, Die-
se styrolhaltigen Pasten sind jedoch nur etwa ein halbes Jahr lagerfahig. Deshalty
gibt es aulierdem auch styrolfreie Farbpasten in den gleichen Farbtinen. Diese sty-
rolfrele Paste ist zum Einfdrben fir wasserbelastete Deckschichten nicht geeignet.

Farbpastenzusatze

Fir Aufiendeckschichien von Booten werden Schnellversiegelungen und LT-Lacke
mit styrolhaltigen Farbpasten empiohlen.

Farbpasten kinnen aut die Toplzeit des Harzes, dem sie beigegeben wurden, ainen
verkiirzenden, verlingernden oder gar keinen Einfluf ausiiben. Besonders die Farb-
pasten helirot, dunkelbraun, dunkelgrau und schwarz »verzogeme. In diesem Falle
muf das Harz mit Kobaltheschieuniger wieder auf die Soll-Toplzeit (15 Minulen bei 20
*C fiir den LT-Lack) gebracht werden. Bei den genannten Farbténen kbnnen bis zu
1,5 % Kobaltbeschieuniger {mit 1 % Metaligehalt) nolwendig werden. Deshalb: Wer-
dan Harze mit Farbpasten versetzt, muf in jedem Fall ein Topfzeit-Test gemacht und
evenlugll zusatzlich beschleunigt werden,

Die Verwandlung eines Kutters Abb. B0
Dia Tateache, daf der ischoebackens Eignar bai der Schiepp-Uberfihiung von Bldsum nach
Usetlersen aul dem letzien Teil der Reise nur nech auf den Auftrieb des Holzes allein angewlesen
war, liefl den Wunsch nach giner Beschichtung spontan reifen. Die Trockenlegung erfolgte mit 5
Mallelagen im Uberwasser- und 7 Maltelagen im Unterwasserberaich. Haula schmucken Inlar-
sien und dem Aokoko entiehnte Verzisrungen das Innare der «Biber 11,

Das um 1912 bei E. A. Jensen in Kappeln in Eicha aul Eiche gabaula Schiff von 1095/
9,00m x3,95x 1,45 m verdrdngt ca. 151
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Zeigt der Test eine verkiirzie Toplzeit, wird man die Harzmenge je Ansatz entspre-
chend verringern, 50 daB man gentgend Verarbeitungszeit hat und das Harz-Harter-
Gemisch nicht schon im Rihrtopf sstirbt«, Der Topfzeil-Test solite mit 100 g einge-
larbtem und mit Beschlauniger und Harter versetztem Harz in einem Pappbecher oder
auf der Form selbst durchgefiihrt werden.

Spachtel- und Filllmassen

Die schnellharlenden Polyester-Spachtelmassen dienen als Hilfsmittel zum Egalisie-
ren von Unebenheiten, Ausrunden von Hohlkehlen und zur Fixierung von Einbautel-
len. Um die kurze Topfzeit von 5 bis 8 Minuten zu erzielen, wird als Beschleuniger
Amin und als Harler Benzoylperoxid-Paste verwendet, Die Toplzeit der Spachlelmas-
se wird durch Andern der Hanermenge (zwischen 1 und 5 %) variierl. Angesichts der
kurzen Topfzeit darf nicht zuviel Masse mil Harner angesetzt werden,

Plaziert man eina hithnereigrofie Spachtelmassen-Menge und elwa 2 cm Harerpaste
jeweils paarweise auf einem Brett nebeneinander, so wird man diese Menge — nach
grindlicher Durchmischung — bequem verarbeiten konnen. Die Hirterpaste kann
eingefirbl bezogen werden, so dal man eine optische Mischkontrolle hat,

Bel der Bootsbeschichtung werden in der Regel zwei verschiedene Spachtelmasse-
typen singesetzl:

1. FERRO-ELASTIC-WEISS (FEW) Feinspachtelmasse, eine sehr leicht schleifba-
re Masse mil allweier Eigenfarbe und guter Wasserbestandigkeit

Sie wird einmal bei Spachtelarbeiten auf der Holzoberflache vor dem Beschichten
eingesetzt, zum anderen bereitet man damit die auBerste, zundchs| noch klebrige,
Mattenschicht durch einen dunnen FEW-Film fir des Schleifen vor.

MNeben der klebfreien Oberflache erhall man mil der weiBen Spachtelmasse ginen
optischen Telenanzeiger fir die Mattenstruktur. Hat man namlich den Spachtel-
film abgeschlitfen, so ist auch die Mattenstruktur vollstandig eingeebnet.

2. NAUTOVOSS ist gine nur lir donne Auftrige (bis ca. 2 mm) und nur auf Glastaser-
kunsistoff-Untergrund verwendbare Spachtelmasse mit einer ausgezeichneten
Wasserbelastbarkeail, Leider sind damit eine schlechtere Schieifbarkeit und eine
langsamere Durchhéariung verbunden,

Die Masse kann auf dem Unterwasserschilf eingesetzt werden, |hre Farbe ist hell-
grau.
Wahrend das spezifische Gewicht von FERRO-ELASTIC-WEISS und NAUTOVOSS
ca. 1.8 kgr’::lm“' betragt, wiegt das Produkt SR 72/2 nur 0,8 kg.-’m’.
Diese Flllmasse enthélt Epoxidharz als Bindemittel. Das Mischungsverhaltnis betragl
60 Gewichisteile Kamponente A : 40 Gewichisteile Komponente B. Die Topfzeit liegt
bei B0 Minulen.
Die Masse wird z. B. als Fdllmittel bei Leichtbauten und als Kernmasse fir hoch bean-
spruchte Sandwichteile wie Ruderblatter aus zwei Halbschalen eingesetzt. Ein ent-
sprechendes Produkt auf Polyesterharz-Basis ist ebenfalls lieferbar,
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Hartungssysteme

Die Bootsbauharze werden Uberwiegend kalt, also ohne jede dullere Warmezufuhr
gehirtet (Kalthartung). Die Hartung der ungesattigten Polyesterharze wird durch pe-
roxidhaltige Harter (Initiatoren oder Katalysatoren) ausgeldst, Die Harter werden bei
Raumtemperatur erst durch die Mitwirkung von Beschleunigern (Aklivatoren) wirk-
sam, indem sie zerfallen. Dieser Vorgang kann auch durch Temperaturen iiber 50 °C
ausgelst werden (Heilhirtung).

Da eine gréere Beschleunigermenge den Zerfall des Harlers beschleunigt, verkirzt
sie 5o die Topfzeit des Harzes. Will man die Topfzeit verlangern, sollle man jedoch ei-
ne Beschleunigermenge von 0,2 % und eine Hirlermenge von 1 % nicht unterschrei-
ten. Man bedient sich zur Topfzeitverlangerung eines Inhibitors (Verzdgerers), der
bei Zugabemangen von 0.5 bis 1 % bereits die Topfzeit verdoppelt. Ist nichts ande-
res vermerkt, beziehen sich die Beschleuniger und Inhibitor-Angaben stets aul
1 %ige, die Harterangaben auf 50 %ige Ware.

Die nebenstehende Tabelle enthall verschiedene Hartungssysteme. Zur Abgrenzung
von amin- und kobaltbeschleunigten Systemen kann angefihrl werden:

Beschleuniger Harter Einsalzgebiet Verarbeilungs- Kennzeichnung
temparalur

Kobalt (Co)* Methylathyl- Laminlerharz/ (12°C odar) Standard-
ketonperod Versiegalung 16=25°C. je Kalthdrtungs-
(MEKP) LT-Lack nach Harztyp System

Dimathylpara- Benzoylperoxid | Polyesier- ab5°C sehrkurze

twoluidin (OMPT) | (Bpd Spachlelmasse Topizen

Didthylanilin Zusalz- 10-18°C erweitertden

(DA beschleuniger Verarbailungs-

lur LT3558 bereich von
LTasse

Hértesysteme fiir verschiedene Harze * Kobalinaphthanat oder Kobaliokioat

Aminbeschlaunigte Harze sind bei der Hartung temperatur-unemplindlich, ergeben
sehr kurze Topfzeiten und springen auch bei niedrigen Temperaturen an, harien je-
doch bei 20 °C nicht voll durch. Der Beschleuniger tarbt das Harz gelblich. lhre Was-
sarbestandigkeit ist oft begrenzt.

Kobaltheschleunigte Harze ermdglichen lange Topfzeiten, bendtigen mindesiens
Raumtemperatur und harten — besonders bel héheren Temperaluren — 50 qutnach,
dab sie eine gute Wasserbestindigkeil und sogar die Forderungen des Lebensmittel-
gesatzas nach einem Reststyrolgehalt unter 0.5 % erfillen kdnnen.

Der Reststyrolgehalt ist der Anteil an Styrol, der noch nichtin das Netzwerk des harten
Harzes »eingeflochten« ist. Dieser Anteil freien Styrols kann in vielen Féllen als Beur-
teilungsmafistab fr den Aushartungsgrad herangezogen werden. Durch eine Tem-
perung, 2. B. Lagerung in warmer Luft, kann der Aushartungsgrad gesteigen werden.
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Verstarkungsmittel fiir UP-Harze

Zur Verbesserung der Fesligkeil von Polyesterharzen sind faserldrmige Stoffe mitho-
her Festigkeil bei niedrigem spezifischan Gewichl besonders gut geeignet.

Wahrend man bei réinen GFK-Formteilen wie Booten neben der Festigkeit auch eine
hohe Steifigheit (hoher E-Modul) anstrebt, haben sich fir Beschichtungen auf nur be-
dingt starren Formteilen Verstarkungsmittel mit vergleichaweaise nicht so grofler Slei-
figkeit sehr gut bewdhn. Hochsteife Beschichiungen sind lediglich bei Beschichtun-
gen mit aufpolsterndem Charakler einzusetzen,

Bezieht man zusitzlich die Preisstellung entsprechender Fasern in die Auswahlkrite-
rien mit ein, so bleiben fir Beschichtungen Glasfaserstoffe als einzige Gbrig.

E-Glas als Verstarkungsmittel

Friuher nur in der Elektroindustrie verwendel, besteht E-Glas zur Halfte aus Silizium-
oxid; ein weiteres Drittel bilden die Aluminium- und Calciumoxide. Der Gehall an vom
Wasser angreifbaren Alkalioxiden liegt unter einem Prozent; man bezeichnet es da-
her als alkalifraies Elekiro-Glas (E-Glas),

Aus giner flussigen Schmelze werden Uber Disen 204 Filamente mit einem Durch-
messer von 9/1000 bis 13/1000 mm abgezogen und zu einem Spinnfaden zusam-
mengefait. Die Feinheit dieses Fadens wird in Gramm je 1000 m Fadenlinge (tex)
gemessen. So wiegen 204 Filamente mit 10/1000 mm Durchmesser 40 g/ 1000 m, al-
=0 40 tex. Man nennt einen solchen Faden nicht spinngeteilt. Besteht der Spinnfa-
den nur aus 102 Filamenten, nennt man ihn spinngeteilt (20 lex), oder doppelt
spinngeteilt, wenn nur 51 Filamente einen Faden bilden (10 tex). Wird die flissige
Glassubstanz durch die Diisen geblasen, spricht man von Stapellasern.

Um die Filamente zu einem Faden zu verkleben und den Faden weiter verarbeiten zu
kinnen, warden die Filamanle mil einer Schilchte basprint, Diese Schlichte enthalt
2usilzlich Bestandleile auf Chrom- oder Silanbasis, die die eigentliche Haftbricke
zwischen Glas und Harz bilden. Das Haftmittel muf auf den Harztyp abgestimmi
s81n.

Silanbehandeites Glas ist schmiegsamer, chrombehandelte Qualititen lassen sich
besser schneiden (z. B. Faserspritz-Roving). Wihrend die Bedeulung der Haftbriik-
ken-Substanz seit langen jahren bekannt und untersuchl ist, hat man seit kurzer Zeil
das Augenmerk auch auf die filmbildende Schlichle-Subslanz selbst gerichtet, Die
Schiichte besteht aus der haftvermitteinden Substanz und dem Filmbildner, So wird
behauptet, dall polyvinylacetathaltige Filmbildrier bei wasserbelasteten Laminaten
Uber osmotische Vorgange eher zum Versagen flihren als epoxid- oder polyester-
harz-enthaltende Filmbildner. Leichte Glasgewebe werden zum Teil entschlichtet und
mit einem Finish aul der Glasoberflache versehen.

Fir wasserbelastete Laminate werden folgerichtiq nur noch Glassorlen empiohlen,
die Epoxide eder nur geringe Anteile von Polyvinylacetat als Filmbildner und Vinylsila-
ne als Hafimittel besitzen (z. B. die Glasmatte 300 g/m?, Typ EPS). Desgleichen sind
Art und Menge des Bindemittels z. B. bei Glasmatten von Einflu auf die Wasserfe-
sligkeit @ines damit gefertigten Laminals (siehe auch Kapitel Glasmatten),
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Alle Glas-Erzeugnisse sind vor Feuchtigkeit geschiitzt in geschlossenen Raumen zu
lagern. Um die Schwitzwasseranlagerung zu vermeiden, ist die Glasversiarkung 24
Stunden vor Laminierbeginn in den Werkstattraum zu bringen, damit sie die Raum-
temperatur annehmen kann.

Als Verstarkungsmittel wird E-Glas in verschiedenen Produktformen angebaten, von
denen nachstehend einige vorgestellt werden.

Glasmatten

Glasmatten sind flachenhafte Verstirkungsmittel, die aus lauter einzelnen, richiungs-
maBig véllig willkiirlich angeordneten Fadenabschnitten bestehen. Bel ihrer Entste-
hung werden 52 bzw. 26 mm lange Fadenabschnitie aul ein Transportband gesaugt,
Die Einzelfaden werden chemisch durch eine wasserige Emulsion oder einen Pulver-
Binder zu einem flichigen Gebilde, der emulsionsgebundenén bzw. pulvergebunde-
nen Matte, zusammengeklebt (chemische Bindung).

Verstarkungsmittel aus E-Glas Abb. 61
Das Bild zeigt den Aufbau verschiedener Glasverstarkungen. Vo links nach rechis: Doppeit-

lte 300 g/m™-Malte Typ EPS, nichtspinngeteilte 450 g/m*-Matte, 400 g/m*-Rovingge-
wehe aus 30MEdigern Strang, 900 o/m*-Aovinggewebe aus ﬁg;jgm Sirang.
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Im Boolsbau werden die Harze nur mil pulvergebundanen Matten verstarkl. Emul-
sionsgebundens Matten kinnen mit die Ursache flr Blasen in der Feinschicht sein.

Entsprechend der Fadenherstellung verwendet man Matten aus Faden mit

204 Filamenten (40 tex): nicht spinngeteill
102 Filamenten (20 tex): spinngeleill
51 Filamenten (10 tex): doppell spinngeteilt.

Nicht spinngeteilte Matten sind am leichtesten mit Harz trankbar. Spinngeteilte und
doppelt spinngeteiite Matten ergeben eine ruhigere Fertigteil-Oberfldche. Sie sind je-
doch teilweise schwieriger mit Harz zu Iranken. Die Matten unterscheiden sich ferner
in den Quadratmetergewichien. Folgende Qualitéten werden bei Bootsbeschichiun-
gen eingesetzt:
300 g/m? — Malte Typ EPS fir die letzten beiden Lagen, also unter der Deckschichl,
450 g/m® — Standardmatte, in mehreren Lagen direkt auf der Holzflache.
Falgende Breiten sind bei der Beschichtung ublich:

1,05 m, 1,15 m, 1.27 m (Standardmaf), 1,30 m
Die Matten werden in Rollen aul einem Pappkern mit Gewichten bis 2u 80 kg geliefert.

Im Gegensatz 2u Gewe-
ben sind Glasmatten mit
ihren 5.2 cm langen Fa-
den nach Auflosung des
Bindars im Harzbeil el
verschiebbar, Man kann
sie dann faltenioe uber
stark  verwinkelte  Fla-
chenteile lapeneren und
auch sinem spharisch ge-
krummien  Unlergrund
anpassen. Diese  Ver-
formbarkeit  der Malle
bringt aul sinem stulen-
farmigen Unterbau wie z.
B. minem geklinkerien
Rumpl  verstandlicher-
wige eine arhebliche Ar-
beitserigichierung.

Abb. 52
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Die wichtigsten Werkzeuge fiir die Bootsbeschichtung
Fir die Kunststoll-Verarbetiung sind nur wenige Prefswerle Werkzeuge notwendig.  Abb. 63

82



Glasgewebe

Gewebe bestehen aus rechiwinklig miteinander verweblen Ketl- und Schuffaden.
Besitzl das Gewebe z. B, 4 Faden je cm Breite in Keit- und ebensoviele Faden jecrmin
Schufinchiung, spricht man von einem symmetrischen Gewebe.

Bei ungleichen Fadenzahlen in den beiden Richlungen nennt man ein Gewebe un-
symmetrisch, Solche Gewebe werden im Bootsbau seltener gingesetzl. Als Webart ist
die Leinwandbindung am bekanntesten. Dabei verlauft der Schulifaden (er hegt quer
zur Rollenrichtung) abwechseind uber und unter dem nachsten Kettfaden,

Gebrauchlich ist auch die Korperbindung, bei der der Schulfaden z. B. (ber zwai Kett-
faden hinweglauft, dann unter einem Keltfaden durch und wieder uber zwei Kettfaden
hinweq, usw, (sog. Kreuzkdrper), Je weniger Kreuzungspunkle gin Gewebe aulweisl,
desto schmisgsamer ist es,

Glasgewebe weardan in Rollan aut Papprohren mil bis zu 80 kg Gewicht und maistens
1 m Breite gehandell. Es sind auch wenige Zentimeler breile Bander lur driliche Ver-
starkungen lieferbar.

Fir den Bootsbau sind Rovinggewebe von 400 g/m? bis zu 900 g/m? dblich.

Werkzeuge und Reinigungsmittel fiir die Beschichtung

Fiir eine Beschichtung sind neben der bereits beschriebenen Ausrustung (siehe Kapi-
lel »Ausrisiung«) nur wenige Werkzeuge notwendig:

Fellroller dienen als Harziransportmittel vom Harzgefa zur Glasmalte auf der Boots-
haul. Bei kleineren Booten werden Fellroller mit Kunststoffell von ca. 20 cm Breile mil
kurzem Stiel banutzt.

Bel grofien Booten werden ca. 30 em breite Fellroller mit echtem Lammieall gingeseatzt.
Ihr Harzaufnahmevermdgen ist erheblich grdBer, so daB die angeriihrie Harzmenge
schneller auf die Glasmatten transportiert werden Kann.

Die Fellrollen werden mil einem Verlangerungsstiel ausgeristet, so dal man ohne
Stellage auch noch in gut 2 m Hihe arbeiten kann,

Plastic-Schiisseln mit ca. 50 cm Durchmesser aus dem Haushallsbereich erleich-
tern das Befeuchten — vor allem der breiten Fellrollen. Ausgehiartete Harzreste kann
man aus diesen Schisseln ginfach herausschlagan. Dann ist die Schissel ohne wei-
leren Reinigungsvorgang wieder ginsalzbar,

Die Scheibenrolle ist ein Werkzeug zum Entliften des Laminals. Beim Tranken der
Glasverstérkungen mit Harz werden unvermeaidlich Lufiblasen mit eingeschlossen,
die sorgféltig entfernt werdan miissen. Der Scheibenroller prefit das Glasgewebe
oder die Glasmatte zusammen, dabei lliefit das Harz an den Faserbischeln entlang.
Die Luftblaschen geralen in Bewegung, und ibr natirlicher Aufirieb 138t sie aufsteigen
und platzen.

Der Feinschichtpinsel ist mit seiner Breile von 10 ¢m gin ideales Werkzeug, um die
Farbversiegelungen und den Schlufilack kurz nach dem Auftragen (mit der Fellrolle)
zu verschlichten, also zu glatten.
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Thermometer oder Thermostreifen zur Uberwachung von Raum- und Oberfla-
chentemperatur sind unerldbliche Kontrolimittel. Eine 2u niedrige Temperatur be-
oder verhindert die Hartung und erschwert die Verarbeitung wesentlich, wie die untere
Abbildung deullich macht.

Viskositat

{ {5124
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15°C
———=20°C
—_—— IO
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10 20
Styrolzusetz (Gew.-T auf 100 Gew.-Tl. Leguvall

Die Graphik verdeutlicht das Ansted-
gen der Harzviskositat mit faliender
Temparatur. 5 Grad Temperalurab-
fall fuhren bei M 50 fast zu einer Var-
doppelung der Zahfiussigkeil. Da
fliefwilliges Harz die Glasfaser auch
leichier benetzt, ist die Werkstatt-
Temperaiur {Ur die Arbeitsgeschwin-
digkeit und die Laminat-Cualitit
wichlig: Das Temperalurverhalien
gilt natdrich auch Hir die Deck-
schichtharze. AuBerdem zeigl das
Bild den Einflul von Styrol aul die
Harzviskosiat.

Harze und Verstarkungsmitlel sind
12 Stunden lang vor Arbeitsbeginnin
der lempararden Werkslall zu la-
gern, damil sieé sich akkhimatisieren

Viskositit von N 50 in Abhéngigkeit von Styrolzusatz und Temperatur
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Das Harterdosiergerdt besteht aus einer durchsichligen Flasche mil aulgesetziem
Mefzylinder. Driickt man auf die Flasche, steigt Harter durch einen Uberlauf in den mil
iner Kubikzentimeter-Einteilung versehenen Mefizylinder. Das Gerat schiitzt auller-
dem vor Harter-Spritzern.

Zur Reinigung von Werkzeugen werden drei Eimer zum Varspiilen, Nachspulen und
Klarspiilen verwendet. Erst dann werden die Werkzeuge in einem Behéiler zur Aufbe-
wahrueng gestelll. Als Reinigungsmittel sind méglich:

Aceton: Es ist nicht giftig, aber feuergetahrlich, so daf es aus Sicherheitsgrinden in
geschlossenen Riumen (Werkstalt) nicht verwendel werden sollte. Es ist leichter als
Wasser (spez. Gewicht 0,98 kg/l) und besitzt sehr gutes Lésevermigen. Es wird auch
zum Reinigen der Hande benutzt, wenn keine Handwaschldsung verhanden ist.

Methylenchlorid: Es ist unbrennbar und wird daher von gewerblichen Verarbeilarn
und Selbstbauern bevorzugt fiir die Reinigung der Werkzeuge verwendet. Da es
schwerer als Wasser ist (spez. Gewichl 1.4 kg/l), kann Wasser als flissiger Deckel
gegen Verdunsten aulgegossen werden. Seine Dample sind jedoch schwach giftig
und es brennt aul der Haut.

Trichlorathan: Dieses Losungsmittel ist ebenfalls unbrennbar. Die Dampfe und der
Hautkontakt sind relativ ungefihrich. Dieses Mittel ist gewerblichen Verarbeitern, die
standig mit Aeinigungsmitteln in Kontakt kommen, zu empfehlen.

Zur Reinigung der Hinde werden Handwaschiosungen emplohlen (Slockhausen,
Krefeld). Anschiiefend mit warmem Wasser und Seife grindlich nachwaschen.

Wasser als Spiimittel ist auf jeden Fall mit bereitzustellen lur den Fall, daf Harz- oder
gar Harterspritzer in die Augen geraten sind. Besser ist ein Wasserhahn in der Mahe.
Am besten ist eine Augenwaschilasche mil einer Losung aus 10 Seiger Ascarbinsaure
in Wasser oder mit 2 %:iger, wallrigen Natriumbicarbonatl-Losung.

Ein Feuchtmesser (Hygrometer), Ilr die Laminierarbeiten in der Werkstatt aulge-
hangt, sollte unter 65 % (kurzzeitig 75 %) relativer Feuchte anzeigen, wenn das Harz
mit dem Verslarkungsmilteln einen optimalen Verbund eingehen sollen.

Ein Wecker, der 10 Minuten vor Topfzeilende »Laut gibl«, zeigt stels an, wieviel Zeil
man noch zur Verarbeitung des laufenden Ansatzes hat.

Waage oder MeBbecher (unempfindlicher) sind weil besser als jedes Augenmaf,
wenn es um die Harzmenge fir ein Teilstick gehl.

Handschuhe sollte jeder Laminierer tragen, zumindest aber die Hande eincremen.

Desgleichen eine Schutzbrille, zumindest, wenn der Harter mit Mischilugel und dreh-
zahisteuerbarer Bohrmasching unter das Harz gemischt wird. Langsames Rihren
vermeidet das Einschlagen von Luft {wichtiq bel Deckschichtharzen).

Damit man nicht festklebt, werden der Werkstattboden im Laminierbereich, die Fla-
che unter den Harzgebinden, die Waage usw. mit Pappe abgedeck! und die hin und
wieder erneuert wird.

Ein Feuerldscher mit S0y oder Halon sollte in jedem Fall bereitgehalten werden, spe-
ziell, wenn mil Aceton als Losungsmittel fir die Werkzeuge gearbeitet wird, Aber auch
das flissige Polyesterharz ist brennbar.
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Was bestimmt die Eigenschaften von GFK-
Beschichtungen?

Die Eigenschalten der Glasfasarkunsistoff-Beschichtung werden fesigelegt durch:

1. Das gewdhlte Harzsyslem, das fiir die chemische, thermische und mechamische
Festigkeit magebend isl;

2. Die Auswahl der Glasverstrkungen nach Arl (Matten, Gewebe), Menge und
Fadenrichtung (bei Geweben);

3. Den Verarbeiler, der mit Sorglalt und bei geeigneter Temperalur die Teilstoffe aul
der Auienhaut vereiniglt und anharten 120t und schlieflich einer Machhartung
(Temperundg) unterwirft.

Nur bei Beachlung aller drei Punkle wird eine ginwandlireie Beschichtung entstehen.
Wahrand Harze und Verstarkungen durch umiangreiche Kontrollen in ihrem Einfluld
aufl den Erfolg bekannt sing, bleitt die Handhabung dieser Stoffe durch den Verleger
lur eine Beschichlung die Enlstehungskomponente mit dem groBten Einflul.
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Priifplatte zum Vergleich verschiedener Harze Abb, 65

bei Wasserbelastung

Bai giner kinstichen Allerung durch 60 °C warmes, deslilieries Wasser, kinnen verschiedene
Harzsysteme auf ihre Eignung fir Boote miteinander verglichen werdan.
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EinfluB der Harze

Bis zum Jahre 1973 entslanden alle Boote mit Feinschichten, Laminierharzen und
Schiuflacken auf Ortophihalsaure-Basis (klassisches Harzsystem). In den Jahren
1972 und 1973 fand man heraus, da sich mit Isophthalsaure- und Neopentylglykol-
harzen weit hdhere Wasserbestandigkeiten erreichen lassen. Dieser Tatsache wurde
im Hinblick auf die inzwischen zu traurigemn Ruhm gelangte Blasen-Krankheit 2u
Recht groffe Beachtung geschenkl.

Es sei an dieser Stelle noch eingefiigt, daf Boote aus kKlassischen Harzen nicht not-
wendig friihzeitig versagen missen. Der Bootsbau hatte sich ja 20 Jahre lang mil 50
groBem Erfolg der klassischen Harze bedient, daB der Kunststol die herkommlichen
Baustoffe weit dberfligein konnte,

Dab sich Versagensialle haufan, steht sicherlich zu einem Teil mil der erhdhlen Ver-
schmutzung der Gewasser im Zusammenhang. Zum zweiten kann das Auftauchen
dieser Fehler sehr wohl durch Verarbeitungsmangel unterstitzt werden. So wird nie-
mand bestreiten, dafi die Schiden, die nach nur vier Monaten Wasserlagerung in der
Elbe auftreten, nicht allein den Werksloffen anzulasten sind,

Harzabhéngige Chemikalien-Besténdigkeit von Laminaten

Um sich Uber die chemische Eignung von Harzen fiir den Bootsbau AufschiuB zu ver-
schaffen, unterzieht man Musterplatten einar kinstlichen Alterung. Dazu lagert man
Prifplatten aus Feinschicht, zwei Lagen pulvergebundener 450 g/m?®-Matte mit Lami-
nierharz und einem Schiuflack auf der zweilen Seite in einem 60 °C warmen Bad mit
destiliertern Wasser, Der SchluBllack basitzt eine dhnliche Harzbasis wie die Fein-
schicht.

Ein Orthophthalséure-Laminat aus Faeinschicht, zwei Lagen 450 g/m*-Matte + Lami-
nigrharz und Schiuflack erreicht eine Prifzeit von etwa 170 Stunden bis zur ersten
Blasenbildung an der Oberfliche.

Ersetzt man jetzt die Deckschichten durch die Isophihal- oder Meopentylalycolsaure-
harze oder aber (unter Belbehallung der Standardharz-Deckschichten) nur das Lami-
nierharz durch das Isophthalsaure-Harz | 25 B, so sleigt die Priifzeit in beiden Fallen
aul mindestens 360 bzw. 455 Stunden an. Durch eine dieser beiden Malnahmen ver-
doppelt man die Prifzeit bereits. Man erkennl aus diesem Versuch deutlich auch den
Einfluf des Laminierharzes der ersten Glasschicht hinter der Deckschicht auf die Le-
benserwariung des Laminates.

Ein Laminat nur aus Isophihalsaure-Harzen erbringt dann mit mindestens 840 Stun-
den noch einmal eine reichhaltige Verdoppelung. Ein Isophthalsaure-System erreicht
damit etwa die lunffache Prifzelt des klassischen Orthophthalsaure-Systems. Ein
Priiflaminat aus Terephthalsdureharzen erbringl eine Prifzeit von bis zu 1500 Stun-
den und erschaint daher fir extreme chemische Belastungen wie sie in warmen Ge-
wassern herrschen (Mittelmeer) empfehlensweart.

Die Folgerung, die sich aus diesen Prifergebnissen fir die Wandung eines Bootes er-
gibt, sind in dem Kapitel »Wandungssysteme fir Boote= ausgewertet.
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Glasbedingte Chemikalienbestandigkeit von Laminaten

Ebenso wie die Harze haben auch die Verstérkungsmittel Einflufl auf die Chemika-
lisnbestandigkeit und damit auch auf die Wasserbestandigkeit des Laminals. Insbe-
sondere die chemischan Binder und deren Menge bei Glasmatlen sind aulf die Le-
benserwarlung unler Chemikalienbelastung von Bedeulung. Zunachst einmal sollte
den Matten mit Pulverbindung (ir die einzeinen Fadenabschnitie vor den emulsions-
gebundenen Matten der Viorzug gegeben werden.

Auflerdem gibt es Unterschiede in der Fadenausristung. Sie bestehl aus einer fir die
Herstellung notwendigen Schlichte (Filmbildner), die mit einem Haftvermittler [ir den
besseren Kontak! zum Harz ausgereichert ist. Filmbildner auf Epoxidbasis ergeben
sine bescere Standfestigkeil als solche aul Basis von Polyvinylacelal. Zumindest in
den beiden auBeren Glaslagen sollte man deswegen eine doppell spinngeleilte, also
dinntadige Matte mit Epoxidschiichte und Silan als Haftmittel einsetzen wie die 300 g/
m*-Maite EPS.

Trankbilder verschiedener Verstirkungsmittel Abb. 66
mit Isophthalsaure-Harz

Trankbdder gelten nach heutiger Auffassung als Culitatsmerkmal. Flr Boole geeignele Versiar-
kungsmittel missen sich danach so gulin das Harz einbetten, dal sich ihre Faden-Grenzildchen
im Laminat mdgiichst wenlg abzeichnen

Links: Gesignela pulvergebundenes Matte (Typ EPS),

rechits: Nichl geeignete, emulsionsgebundene Malte. Ein ahnliches Bild ergibl sich auch bei mil
ainem ungeeignelen Pulverbinder ausgeristeten Mana

Bei den meisten GFK-Booten, die Blasen haben, lindet man unter der Feinschicht ein deullich
sichtbares Fadenbild.
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Fiir den Bootsbau geeignete Verstarkungsmittel aus Glas Abb. G7

Ob efne Glasverstarkung 1Ur den Boolsbau gesignet ist, offenbart ein Trankversuch mil aimem
Isophihalsaureharz (links). Das Tranken mil einem Standardharz (Orthophihalsaure-Basis) gibt
keiren Aufschiufl (rechis), wie dieser Versuch ~ durchgeluhn an ener Matte-Gewebekombing-
tion — zeigl, Der Webladen aus Diclen bleibt in beiden Fallen sichtbar, Die Priifung, ob die Glas-
matte fir gine Wasserbalastung geargnel isl, kann also mal einfachen Mitlteln durchgeluhrt wer-
don

Das oben nebenstehende Foto zeigl deutlich, daB das Harz sich an die mit Emulsions-
binder benetzlen Glasiaden nicht vollstandig anlagern kann, Die Glasfaden bleiben
durch die unterschiedliche Lichtbrechung verstarkt sichtbar,

Bei der 300 g/m?-Matte Typ EPS zeichnel sich die Faser nicht ab, Sieist qutimi 258
Matrixharz verankert. Diesen Versuch kann man selbst zur Kontrolle der Mattenquali-
tal durchfihren. Bei einem Standardharz mit Orthophthalsaure-Basis wird dieser Un-
terschied optisch jedoch nicht offenbar. Erist erst mit Hilfe des Isophthalsaure-Harzas
darsiellbar.

Welche Bedeutung die Oberflachenausrusiung der Glasfaserverstarkung hat, ist erst
anhand der Blasenkrankheit (Osmose) in der Feinschicht offenbar gewaorden. Durch
die Wahl eines gesigneten Verstarkungsmittels kann man hier also gezielt vorbeugen,
zumal die Uberprufung mit einfachen Mitiein maglich ist,

Besondere Bedeutung kommt verstandlicherweise den (aulieren) Lagen unter der
Deckschicht zu. Hier darf man in Bezug auf die Qualitit keinen Kompromill eingehen.
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Havrz-Egenschalt Mencos b VISCOVOSS VISCOVOSS VISCOVIOSS
nach GL AZUR 1958 T40B
1 Fugleshgkadt (Broch) | 40 MNAnm’ 58 Mimm? 8BS M/mm” SO0MNfmm®
dos reinen Harzos (00 Kpfem©) (580 Kp/em?) (BE0Epiom’) {500 Kp/em)
DN 53455
2 wia 1, jedoch mit 85 M/mm’ BT Mfmm® 120 N/mm” S0 MNSmm®
30 Gow. - % Glas- (B50 Kpfem®) (870 Kpiem?) {1 200 EpsemT) {900 Kp/em®)
matte, DIN 53355
3 E-Modul (Zug)dos 2500 N/ mim’ AS00N/mm® 3 500 N/mm* A 000 Mimm?
reinan Harzas {35000 Kpiemr') {35000 Kpem’) {35000 Kpfem®) (40000 Kpfem®)
CHM 53457
4 E-Modul (Zugiwie 3, | 6350MN/mm* 7 000 Mimim B O00-Mmm? 9000 K/mm°
jedoch mil (B4 B00Kp/em”) | (70000 Kpieny) | {80000 Kpfem®) | (S0000Kp0mT)
@Y Glasmatien
5 Biegatesighedndos BO MAmm® S Nmm 140 Nfmm? §0Nmm”
rednen Harzes {80 Kpdem®) {1080 Kpsem®) {1400 Kpiem™) {800 Kpicm®)
DIN 53452
B wig 5, pedochmat 152 N/mm? 158 N/mm® 2I0Nmm? 160 M/mm™
20 Gew, -5 Clag- {1 520 Kprem®) {1 580 Kpdem®) (2 300 Kpiem®) {1 800 Kpiem®)
mailtén, DIN 53452
7 E-Modul {Biagung) 3 500 W/ 3 500 Mmmn® A500M/mm? | 4000 N/mm’
des rnen Harzos (35000Kp/em) | (35000 Kpiamd) | (35000Kpdiem) | (40000 Kpiom®)
DM 53457
8 Dvucklpsighl 197 Mimen” 140 Wmm® Z50Mmme 180 M i
(Bruch) des Harzas (1T0 Fcp.-'n:m": (1400 Kpdom®) {2 500 Kpsem®) (1 800 Kp/em™)
mal 30 G = % Glags
malién DIN 53454
B Inloviaminang 17,25 Mimm® -
Scherlestigheit {172 50 Kpfem”)
10 Bruchetehnung des 2% 2% 3.5% 23%
reimen Haroes (Zug)
[N 53455
11 Warmeformbesian. | 53°C 55"C i 115G
digkesl des rEnen
Harzes DIMN 53458
12 Wassarauinahme EQmg -
M 53496
nach ¥ Tagan

Vergleich von Harz- und Laminat-Festigkeiten verschiedener Harze mit
den Richtlinien des Germanischen Lloyd von 1972 und 1982
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Mechanische Eigenschaften der Harze und Laminate

Obwohl die Festigkeit der Verstarkungsmittel etwa 20mal so grofi ist wie die Festigkeit
des reinen Harzes, kann die Harzfestigkeit im Verbund und die Fahigkeit des Harzes,
die Krafte in die Verstarkungsfasern einzuleiten, nicht vernachidssigt werden. So er-
geben sich bei Festigkeitsmessungen nach den DIN-Normen fiir z. B. AZUR-Harz in
reiner und in verstarkter Form gegeniiber i 25 B mit und ohne entsprechende Verstar-
kungen zum Teil wesentliche Unterschiede (siehe Tabelle).

Verwandset man i 25 B als Laminierharz, so verschafft man sich zuséilzlich diber die
verbesserte Chemikalienbestandigkeit hinaus mechanische Sicherheilen, die fir
Jachlen auf groBer Fahrl sehr willkommen sind (siehe Tabelle),

Einflu der Temperung

Eine Temperung (Machharlung bei erhdhler Temperatur) hat das Ziel, den Anteil noch
ungebundenen Styrols in das Netzwerk des polymerisierten Harzes mit einzubauen,
um im Laminat eine optimale Chemikalien-Bestindigkeit und verbesserte mechani-
sche Eigenschaften zu erreichen, Nur vollstandig ausgehdrtete Harze besitzen auch
die vom Hersteller genannten Eigenschaflen, zu denen die Wasser- und die Chemi-
kalien-Bestindigkeit ebenso gehoren wie die verschiedenen Fesligkeiten. Die Tem-
perung ist deshalb ein wichliges Qualitatsmarkmal.

Die Temperung selbst ist durchaus auch chne groBen Aulwand zu bewerkstalligen.
Sie soll maglichst unmittelbar im Anschiuf an den letzten Arbeitsgang, also den Auf-
trag der beiden Versiegelungen und des LT-Lacks durchgefuhrt werdan.

Je spéter man tempert, desto geringer ist die Wirkung diesar MaBnahme. Dennoch ist
auch noch nach vier Wochen Wartezeil ein deutlicher, positiver Einfluld auf die Lami-
nat-Eigenschafien nachweisbar.

Wie lange und bei welcher Temperatur nachharten?

Aus physikalischer Sicht igt festzustellen, dal die Zug- und Biegefastighkeit etwa zwi-
schen 0 und 3 % Restistyrolgehall die groBlen Werte aufweisen, das Maximum liegt
bei 2 %. Die Chemikalienbastandigkeit is| dagegen beim Reststyrolgehalt O % am be-
sten.

Da zur chemischen Bestindigkeit auch die gegendber (verschmulziem) Wasser zu
rahlen ist, wird man also einen maglichst niedrigen Reststyrolgehall ansireben. Dabei
ist auf einige Dinge zu achten:

1. Die Ferligungstemperatur hat Einflu auf den kleinsten, auch bei intenziver Tem-
perung je erreichbaren Reststyrolgehall. Zu kihle Temperaturen bei der Ferligung
kitnnen nie wieder ganz | wettgemacht” werden. Die Mindestemperalur bei der
Beschichlung sollte daher 16°C betragen.

2. Je eher man nach der Formteilherstellung tempert, desto williger harlel das Lami-
natl nach. Temparaturen und Nachhartezeiten stehen beim Tempern in Zusam-
menhang (siehe Tabelle).
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Harzlyp Bei 15°C gelerligl, Temperung nach

gelagerl 28 Tagen, um weniger
und nicht getempert als 3,0 % Reststyrol-
gehall zu erzielen
i25B, T40B, 5.5 % Reststyrol 12 Sid. bei 50°C
N 35 BT, nach 28 Tagen

LT35B,LT36B
T 40 BT, LT 40 5B

VISCOVOSS AZUR 5.5 % Reststyrol 3 S1d. bei 50°C
nach 28 Tagen

Temperung verschiedener Harze

Die Proben wurden bei 15°C hergestellt und gehdrtet und dann nach 28 Tagen gelempert. Har-
tungssystem: 0.5 % Koball + 1,5 % MEKP,

3. Die Warmeformbestandigkeit des reinen Harzes ist eine Anzeige fUr die Tempera-
turforderungen an das Harz. Hoher warmestandieste Harze kinnen starker er-
wirml werden, um den gewlnschien geringen Reststyrolgehalt zu erzielen. Tem-
perungstamperaturan iber 60°C im Laminat sind zu vermeiden,

Als Hartungssystem wahlt man grundsatzlich Kobalt-MEKP wegen des willigen MNach-
hartungsverhaltens,

Im ungunstigsien Fall sind die Baschichtungen 30 Tage lang bei 20 °C nachzuharten,
ehe sie der Witlerung ausgesetzt werden, Ein Reststyrolgehalt von weniger als 3 % ist
mindastens erforderlich.

Man ersieht daraus, wie wichtig und wie erfolgreich auch nach 28 Tagen Lagerung bei
15°C die Temperung lir sine gute Aushértung ist. Laminate, die bei weniger als 20°C
gefertigl wurden, sollten also stets gelempert werden,

Harze Temperung fur das Boot
i25B, T40B 15 Std. bei 50°C oder
T40 BT, N35 BT 24 S1d. bei 40°C
LT 35 5B, LT 40 5B
AZUR 9 Std. bei 50°C

15 Std. bei 40°C

32 Sid. bei 30°C

Temperungs-Vorschldge fiir Bootsbeschichtungen
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Die Temperkammer

Erste Regel: Man macht die Temperkammer moglichsl klein. Da ohnehin nur die
Rumpfbeschichtung auf diese Weise nachgehariet wird, hangt man das Boot 2.B.von
der Scheuerleiste bis zum Werkstaliboden mit Folien ab.

Zweite Regel: Die Kammer soll midglichst warmedichl sein. Dazu legt man wo miiglich
den Boden mit Schaumsltolf oder Holzplatten aus. Verwendet man zum Abhangen
zwei Folien, 50 hat man eine gute Warmeddmmung, vor allem dann, wenn man Zwi-
schen beiden Felien Schaumstofiplatten installiert.

Als Warmeguelle kannen bei guter Ddmmung Heizlufter verwandet werden. Sie sind
oft mit Thermostaten versehen, die bel ca. 30 “C ausschalten. Ein Lifter von 2000
Watt fiir etwa 2 m Boolslange in gleichmaBigem Abstand und so postiert, dafl ein Lif-
ter dem anderen in den Rilcken pustet, heizen so eine Kammer schon tuchtig aul.

Je ein Lifter steht dabei am Bug und am Heck und wilzt die Luft rund um das Boot.

Die Heizliifter diirlen nicht etwa Gber Mehrfach-Kupplungen alle von einer Stéckdose
genahit werden. Man mufl verschiedene Steckdosen datur anza pfen und die Zulei-
tungen auf Erwarmung kontrollieren. Werden Kabeltrommeln als Zuleitung verwen-
det, so mul das Kabel ginzlich abgewickelt sein, um eine zu starke Erwarmung lber
den Spulenaffekt zu vermeiden.

Wandungssysteme richtig wahlen

Unter Wandungssystem wird eine fir das Boot geeignete Kombination aus den ver-
schiedenean Deckschicht- und Laminierharzen in Verbindung mit geeignelen Verstar-
kungsmitteln verstanden. Die Erkenninisse, die man Gber die Wasserbestandigkeil
der Harze und Verstarkungsmittel gesammell hal, sind in die Vorschiage singearbei-
tet.

Je nach Betriebsart und Daver wird man eine geeignete Kombination der Baustoffe for
gin Boot auswahlen, Hier sind verschiedene Vorschiage:

1. Boote, die nur am Wochenende und wahrend des Urlaubs im Wasser liegen, kon-
nen ginzlich aus Orthophtalsdure-Laminierharzen in Kombinalion mit einer be-
sonders wassarbeslandigen Deckschicht hergestelll werden. Man verwendet als
a.1. Verstarkungsmittel mehrere Lagen 450 g/m*-Matte mit Pulverbindung und

zum Abschiul 2 Lagen 300 g/m*-Matte Typ EPS.
a.2. Laminigrharz:
das werkseitiq bereits kobaltbeschleunigte VISCOVOSS AZUR, Harlungssy-
stem: Kobalt (bereits im Harz enthallen) + 2 % MEKP.
b. Deckschicht:
eine Kombination aus zwei Versiegelungsanstrichen N 35 BT + 10 % Farb-

paste und einem SchiuBanstich LT 35 8B + 5% Farbpaste, Harlungssy-
stem: Kobalt {bereits in den Harzen enthalten) + 3 % MEKP,
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Den Holzschiff-Charakter wahren Abb. 68

Das war auch die Devise bei der Wiederherstellung dieses Natonalen 75ar Kreuzars — wahr-
schainlich 1922 bei W. von Hachl in Hamburg in Mahagoni aul Eiche gebaut, Das 13,00/
8.80x2.75x 1,65 m messande und 61 verdrangende Schiff wurde im Bereich der AuBanhaut und
des Decks in wesenlichen Teilen aulgearbeilel. Die Kallaterung worde entfernt und durch einge-
leimte Halzlsisten arsatzl, ahe der Rumpf im Uberwasserbereich mit 8 und im Unterwassarbe-
redch mil 7 Malttenlagen dberzegen wurde. Durch die zweilagige Kajitdach-Beschichiung in
welll, wird der klassische Holzboot-Eindruck eindrucksvoll unterstrichen (Fola: Fissler).
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2. Boote, die — wie In Deutschland Ublich — im Sommer sténdig schwimmen, im Win-
ter aber ~trocken- gelagert werden, wihit man als

a1, Verstarkungsmittel — wie unter 1.a.1.

2.2, Laminierharz;
das Isophthalsaure-Laminierharz i 25 B, das ebenfalls Kobalt-vorbeschleu-
nigt ist, Harung: mit 2 % MEKP.

b.  Deckschicht:
die unter 1.b. beschrigbene Kombination

3. Boote, die im Mittelmeer, also ganzjdhrig und in Wassar mil hdherem Temperatur-
Niveau schwimmen und lir Boote in stark verschmutzten Gewddssern.

a.1. Verstdrkungsmittel wie unter 1.a.1.

a.2. Laminierharz;
das Terephthalsadureharz T 40 B, das bereits Kobaltvorbeschleuigt ist, Har-
tung: mit 2 % MEKP.

b, Deckschicht:
sine Kombination aus zwei Versiegelungs-Ansirichen T 40 BT + 10 % Farb-
paste und SchluBanstrich LT 40 SB + 5% Farbpaste, Harung: mit 3%
MEKP.

Mit der unter Position 2 aulgetihrten Kombination sind bisher sehr gule Erfahrungen
in nord- und mitteleuropdischen Gewassern gemachl worden. Verglichen mit dem
Vorschlag 1 sind die Mehrkosten flr die zweite Losung so gering, dafl sie bevorzugt
werden sollte. Lésung 3 stellt aus chemischer Sicht eing Verbesserung von Nr. 2 dar.

Wanddicken der Beschichtung und Material-
bedarf

Die folgenden Wanddickenvorschiage basieren aul nunmehr 2wanzigjdhrigen Erfah-
rungen. Bedingt durch die neueren Erkenninisse aul dem Glas- und Harzseklor en-
den alle Beschichtungen mit zwei 300-g/m?-Matten Typ EPS. Wir gehen davon aus,
daft beim Schleifen der AuBienhaut 100 bis 150 g der duieren Glaslage verlorenge-
hen. Dann wird rechnerisch aus zwei 300-g/m*-Matten eine Malte mit 450 g/m? an
Gawicht.

Die Plazierung der 300-g/m?-Matte Typ EPS auf der BoolsauBenseite ziell ab auf die
Verwendung des empfohlenen Bootsbauharzes | 25 B. Zusatzlich erhalt man durch
die diinneren Faserbindel dieser Matte sine glaltere und porenlose Oberflache, im
Gegensatz zur groblidigeren 450-g/m”-Standardmatte.
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Welche Beschichtung fir welches Boot?

Der vorgeschlagene Wandungsaufbau gilt fiir Gebrauchtboote, Der Vorsteven und
der Kiel an seiner Unterseite werden fir den , Kollisionsfall® zusatzlich mit Mattesirei-
len versehen. Decks werden jeweils mit einer Lage weniger oder einer leichteren
Glasverstirkung Uberzogen.

Ist gin Boot aus sehr starken Planken gebauwt, wahll man den Beschichtungsaulbau
der nachstigréferen Langennubrik. Als Richtwert kiinnen ca. 450 g/m? an Matte fur
sechs bis sieben Millimeter Viollholz-Plankendicke gerechnet werden.

Lukendeckel erhalten bei Maturbeschichiungen drei 300-g/m*-Matlen, wenn sie
nachher sauber egalisiert werden sollen. Bei eingefdrbten Uberzigen werden zwei
300-g/m*-Matten verwendet.

Im ginzelnen sind fiir Holzboot-Rimpfe mit folgenden Beschichlungsdicken gute Er-
fahrungen gemacht worden:

Dimensionierung der Ruderblattbeschichtung Abb. 69

Das Ruderblatt erhalt die gleiche Beschichiung wie das Uberwasserschilf. Der vergroBere
Querschnitl erfordent eine entsprechende Verdnderung der Gabelbraiten,
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1. Ruderboote
a) bis 3 m Lange dber Alles: 1 Lage 300-g/m*-Matte
b) bis 5m Lange uber Alles: 2 Lagen 300-g/m?-Matte

2, Verdringer-Sportboote
A, aus Sperrholz

a) bis 5 m Lange uber Alles: 2 Lagen 300-9/m*-Matte
b) 5m bis & m Lange uber Alles: 3 Lagen 300-g/m*-Malte
¢) 8 m bis 10 m Lange uber Alles: 1Lage 450-g/m°-Matte

¢ 2 Lagen 300-g/m*-Matte
o) dber 10 m Linga uber Allas: 2 Lagen 450-g/m?-Matte

+ 2 Lagen 300-g/m?-Malle
Zusdtzlich langs Kimm und Kial als ersies sin ca. 20 cm breiter Maltenstreilen.
B. aus Vallholz

a) 5m bis 8 m Lange uber Alles: 1 Lage 450-g/m°-Matte
+ 2 Lagen 300-g/m*-Malte

b) 8 m bis 10 m Lange dber Alles: 2 Lagen 450-g/m”-Malta
+ 2 Lagen 300-g/M?-Maita

€] 10 m bis 12 m Lange Ubar Alles: 3 Lagen 450-g/m*-Matte
+ 2 Lagen 300-g/m*-Matte

d) 12 m und mehr Gber Alles, uber Wasser 3 Lagen 450-g/M°-Matte
Kutter ab 10 m Linge: + & Lagen 300-g/m"-Maite
unter Wasser 5 Lagen 450-g/m”-Malle

+ 2 Lagen 300-g/m’-Malle

3. Gleitboote
Bei Gleilern wird der Bootsboden bis zur Wasserlinig hinaul sléirhcar beschichtel als
die ubrige Auflenhaut. Diese Zusalzlage wird als ersle Schichl aulgebrachl.

A, aus Sperrholz

a) bis 5 m Lange Ober Alles: Boden... 1|Llage 450-g/m’-Matte
Tolal ... 2Lagen 300-g/m*-Matte

b} 5mbis 8 m Lange uber Alles: Boden ... 1Lage 450-g/m”-Malte
Tatlal ... 1Llage 450-g/m”-Malte

+ 2 Lagen 300-g/M*-Matte

&) 8 m bis 10 m Gber Alles: Boden... 1Lage 450-g/m*-Mate
Total ... 2 Lagen 450-g/m*-Malle

+ 2 Lagen 300-g/m"-Matte

d) Ober 10m Lange Gber Alles; Boden .. . 1lage 450-g/m*-Malte
Total 3 Lagen 450-g/M°-Malle

+ 2 Lagen 300-g/M7-Malle
B. aus Vollholz

a) 5m bis 8 m Lange Gber Alles: Boden... 1Lage 450-g/m°-Matte
Total | 1 Lage 450-g/m*-Malte

+ 2 Lagen 300-g/m?-Matte

b) 8 m kis 10 m Lange ubar Alles: Boden... 1Lage 450-g/m-Matte
Total ... 2 Lagen 450-g/m’-Matle

+ 2 Lagen 300-g/m>-Malla

Beschichtungvorschlage fir Holzboote
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Ermitteln des Materialbedarfs

Zur Massenbeslimmung ist es zunichst notwendig, die zu beschichtende Oberfliche
ggl. getrennt nach Uber- und Unterwasserschiff zu bestimmen.

Am genauesten geschieht das durch das Ausmessen aller Teilflachen mit ginem Zoll-
siock am Bool. Mit guter Naherung kann man sich ersatzweise der folgenden Formeln
bedenan:

Flache des Unterwasserschilfes bel Motorjachten, Kigljachten mil langem Kiel, Jollen
und Jollenkreuzern sowie vollbauchigen Fahrzeugen:

Funt. = Lange Wasserlinie x (Breite + Tiefgang)

bei Kielschwertern und Kieljachten mit kurzem Kiel:
Funi. = Lange Wasserlinie x {Breite + Tiefgang) x 0,75

Fliche des Uberwasserrumples:
Fib. = 2 x (Lange uber Alles + Breita) x durchschnittliches Freibord

Decksflache:

FDk. = Lange iiber Alles x Breite x 0,75
(abzliglich der Flachen von Cockpil. Kajutenaufbay, Luken u.&.)

Flache des Mastes und der Spieren:
FM. = Linge x durchschnitliicher Umfang

Dabel werden alle Male in Metern eingesetzt, so dafl man Quadratmeter erhall.

Tabelle des Werkzeugbedarfs (Richtwerte)

m* Bools- Reinigungs Fellrolier Ersatz- Scheibenrofler
aberfldche mitlel B walze
bz 15 1] 2¥M11L° - 2% Nr.2
TxMe 11
bis 25 101 2xNr. 16L° | 3xNr2
TxMe 11
his 35 151 3xNr.16L" 2 Iulr. 2
bis 50 201 2xNr. 11
JxMNr 6L’ 3 AxNr. 2
his. 70 301 4xMNr16L" 4 3xNr.2
s 100 401 dxMr. 16L" 5 AxNr.2
bis 150 501 dxMr 6L’ 6 dxNr. 2
bis 200 ] 4xbr 16L° 10 AxNr. 2

L* = Langer Stel (2 m)
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Rumpd:
Bodenflache me
Seitenfldche x 2 m*
Rumpffiache gesamt m?
Dreck:
Lauilachen m*
Dacher m
Cockpitiiache m*
Decksiiache gesam m’
Kiglsohle m*
Steven mt
Fudarblalt me
Davon zu beschichien mil: Boden Seile Deck

- Ax 3uu~_:_q_;m2-matm m*
2 x 300-g/m?-Malte m
3 x 300-g/m?-Matte _ m
1 x 450-g/m?-Malte : | m’

| 2xa50-g/m’-Matte m?
3 x 450-g/er’-Malle m
4 x 4580-g/mé-Malte m?
5 x 450-g/m"-Maite m?

Zusammenstellung der Teilflachen und des Mattenbedarfs

Die angegebenen Mengen reichen erfahrungsgemal aus. Wenn die Arbeit sehr hdu-
fig unterbrochan wird, solite zumindest mehr Reinigungsmittel gewdhlt werdan.

Die Preise fiir das Material enlnehmen Sie bitte der beigefuglen Preisliste und dem
Werkzeugprospekt.

Die Arlikel in der Preisliste sind mengengestaffelt. Infolgedessen kann es bel Mengen
kurz unter der ndchsten Staffelgrenze vorkommen, dali eine grofere Abnahme trotz-
dem ainen Praisvorteil mit sich bringt.

Bitte verandern Sie thren Bedart entsprechend.
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1. Haftvermittler G4 = Fpas 0,250 mildm®

2. Harz lir Kontakischicht

g

Fges_ x 0.2 kg-‘rﬂ?z

3. 300 g/m’ = Fapg x LGZ x 1,05 m/m?

4. Laminierharz fur

300-g/m”-Matten

5. 450-g/m*-Malten

Fagpx LGZ 300 g x 0,900 kg/m*

F4cg x LGZ x 1,06 m/m?

8. Laminigrharz fdr
450-g/m?-Matten = Fg5pxLGZ450gx1,200kg/m*

7. Zwel Versiegelungen

Schiuflansinche

2aF

ges. % 0,15 ka/m?

Fges. * 0,200 kg/m’

9. Farbpasten fir Versiegelung

+ SchluBanstrich = Fggg x0.050 kg/m?

10. MEKP-Harter

= GLaminierharz X 0.02 + (Ggon-
taktharz * Versiegelung *
SchiuBilack * Farbpaste! X 0.03

1. anﬁgla_n_z'ar:slr_ic_ﬁ mit

2 Komponenten DD-Lack fir
Uberwasserschicht = Fperwasser ¥ 0.2 Ifm?

kg

kg

kg

kg

kg

Zusammenstellung des notwendigen Beschichtungsmaterials

F

Faes.
LGZ

G

100

Flachenanteil in m?

Gesamte Beschichtungsilache
Lagenzahl

Gewicht in kg



Der Beschichtungsablauf — praktischer Teil

Fiir die Arbeil mit Glas und Harz wird man alte Kleidung oder Arbeitszeug anziehen,
denen ein paar Flecken mehr nichts tun. Das gleiche gilt 1Gr die Schuhe, die man bei
dieser Arbait trigl.

Bei der Arbeit mil Kunststoffen und Losungsmitteln ist darauf zu achten, dafi einige
von ihnen {Aceton, Styrol im Polyesterharz u. a.) brennbar sind. Rauchen und offenas
Feuer sind also streng zu unterlassen. Einige Losungsmittel sind auBerdem giftig (Me-
thylenchlorid). Zu hohe Konzentration in der Atemluft sind zu vermeiden.

Die Augen sind beim Anmischen vor Spritzem zu schiltzen (Brille). Besonders gilt das
fiir den Umgang mit Peroxiden (MEKP- und Bp-Hartern).

Vorsicht beim Umgang mit MEKP-Harter

Der fliissige Harter ist augenétzend. Darum darf verschulteter Harter nicht mit dem
Taschentuch abgewischt werden. Spritzer auf der Haut sind schnell und sorgfaltig mit
Wasser und Seife oder 5 %iger Sodaldsung abzuwaschen.

Solite durch unglickliche Umstande Hirter ins Auge gekommen sein, so mul sofort
das Auge unter der Wasserleilung mit flieBendem Wasser ausgesplll werden und an-
schliefiend, nach Méglichkeit in der nichsten Minute, eine Augenspllung mil einer
Lésung von 10 %iger Ascorbinsdure in Wasser oder mit vorratig zu haltender 2 %iger,
waBriger Natriumcarbonat-Losung durchgetiihrt werden. Der Harter enthill Peroxid,
das durch die Ascorbinsdure neutralisiert wird.

Bei einer Augenverletzung ist auf jeden Fall nach der sehr grindlichen Augenspulung
gin Arzl aufzusuchen. Keine tligen Lésungen oder Emulsionen verwenden, sie ver-
stirken die Wirkung des Peroxides.

Hat jemand Peroxid getrunken, so soll méglichst schnell Erbrechen herbeigefubrt
und eine reichliche Menge Nalriumascorbat-Lésung getrunken werden. Danach isl
unverziiglich ein Arzt aufzusuchen (Hartarflasche milnehment).

Héarter sind beraits phlegmalisiert, daher in bezug auf das Brandverhalten und die La-
gerung (bei 20 °C und getrennt van anderen brennbaren Sloffen und dem Beschleuni-
ger) relativ ungefahrlich. Trotzdem méchten wir auf die Sicherhaitsvorschniften hin-
weisen (Merkblalt anfordern).

MEKP-Hirter und Kobalt-Beschleuniger dirfen nie direkt miteinander ver-
mischt werden!

Harter darl unter keinen Umstanden in reiner Form mit Beschleuniger zusammen-
kommen. Die Folge kinnte eina Explosion sein, wenn zufillig die Temperatur und kri-
tische Mischung erreicht werden,

Beim Zugeben zum Polyesterharz mufl entweder zuerst der Beschleuniger und dann
— nach dem Umrlhren — der Harter zugegeben werden oder auch umgekehrt. Eine
Aeihenfolge ist also nicht einzuhalten. MEKP-Hérter kann auch durch Metallpulver
wie z. B, Aost zum schnelleren Zerselzen gebracht werden, so dafl eine Warmereka-
tion mil einer Verpulfung auftreten kann. Nichl verbrauchler Harter soll nicht in das
Originaigebinde zuriickgeschilttet werden (Anreicherung von Schmutzstoffen).

1M



Teamwork

Das Beschichten eines Bootes kann von einem Mann alleine vargenommen werden.
Beser ist @in Team von drei Mann:

Ein Mann als Zupfleger, der Harz und Hérter ansetzl und die Mattenstiicke anreicht,
ein zweiter Mann, der die Matten mit Harz trankt und
ein dritter Mann, der mil dem Scheibenroller entliflel.

Hat mann es sehr ellig mit dem Beschichten und genlgend Helfer, so arbeitet man im
Siebenerteam:

Teamwork erleichtert die Beschichtung Abb. 70

Bei entsprechender Vorbereilung ist eine Beschichiung alleine moglich. Sehnallar kann man 2u
dritt oder mit zwel Drelergruppen und ainem -Zupflagers vorankommen.
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Auch hier wieder ein Mann, der fir die beiden Gruppen & drel Personen die Harzan-
gdlze mischt,

Der erste Mann jeder Gruppe bringt Harz und Glas an die Beschichiungsstelle, Die
beiden anderen legen die Matlenstick zusammen aul und impragnieran und entlll-
ten.

So eine Siebenergruppe kann in 6 Zeitstunden vier Mattenlagen mit je 40 m?, als 160
m? Malte aultapezieren. 40 m” Oberflache besitzt eine Segelyacht von étwa 8.5 m
Lange.

Verlegetechnik

Handel es sich um eine Matienbeschichtung, so werden die einzelnen Teilstucke von
oben nach unten, bei der Scheuerleiste beginnend, verlegt

Man beginnt meistens am Bug und verlegt zunachst die erste obere Matteniage im
Bereich z. B. | bis zum Heck hin. Dann folgt die erste Lage im Bereich lll und das eben-

7 ; I = Positiva Rundung, grofitentuls ubor Wasser
L 0 = Posiftng Rundung, im Kigibensch

H 1]} : l’q;ﬂ;gimw negalve Rundiend im Uibedgang «om Unenvasserschil]
. Fua 1l
A Hieer michie sch die Beschichiung wom Rumpl Gsen.
Die Schrumpfspannungen und ihre Folgen Abb. 71

Bel ordnungsgermifer Arbeitist die Kraft des Hafvermilllers so grofi, daf keine Ablosungen aul-
treten. Das schlielt jadoch innere Spannungen, die die Haltzone zuzalzlich belasten nicht aus.
Die Zeichnung verdeutlicht diesen inneren Spannungszustand und seine méglichen Folgen.
Wihrend die Schrumpfspannung das Laminal aul eine positive Rundung aufprall, varsucht sie
die Baschichiung im hohlen Bersich abzuziehen. Man wird also bei der Verlggundg nichl Gbar
positive und negative Rundungen in einem Zuge hinweg beschichien, sondarm entsprechend
untarteilen.
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falls vorm beginnend bis zum Heck hin. Als letzie folgt dann die Mattenbahn im Bereich
II. Ist man allein oder hat man nur @in Dreimann-Team, so folgt der ersten Lage auf der
einen Boolsseite die erste Lage auf der zweiten Boolsseite. Dann folol die 2weile Lage
aul der ersten Bootsseite wieder gegliederl nach den einzelnen Teilberasichen.

S

Verstarkungen richtig verlegen Abb 72

Will man sichergehen, dafl die aus dem Polyesterharz hemibrenden Schrumplspannungen das
Haftvermogen der Beschichlung nicht zusalzlich belasten, verlagt man zunachst die Varstir-
kungzmittel in den poslitiv gewdibten oder geraden Teilflachen (1 und 1) und tigt mit einem spate-
ren Harzansalz die Verstarkungsmiltel in den Bereich 1 ein. MuB man Kanten und Hohlkehian
beschichien, so lapezierl man etwa 5 cm in die zweile Teillliche hingin und unterbricht dort das

Verstériungsmittel.
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Beim »Weinglasspani« einer Kieljachl wird die Linge dieser oberen Matlenstucke so
bemessen, daB sie bis zum Auslaul der oberen postitiven Rundung reicht (Bereich 1).
Als zweites Tellstiick wird der Querschnitt unter der Kielsohle hindurch im Teilbereich
Il beschichtet. Sind diese Teilstucke angehértet, wird der Bereich Ill als letztes Teil-
stiick auftapeziert, und zwar mit einem neven Harzansatz, der also auch erst spater
anhdrtet.

Besitzl der Rundspanter nur eine positive Rundung (wie bel Jolienkreuzern oder im
Bug- und Heckbereich der Kieljachten) wird die Matie dber | und Il gefihrl. Sind alle
Bahnen in diesem Bereich verlegt und angehartel, dann wird das Totholz im Bereich |l
mit einem neven Harzansatz beschichtel. Werden die Bahnen zu lang, so unferbricht
man und arbeitel mit einer Uberappung der einzelnen Teilsticke von mindestens 25
mim weiter.

Bai Knickspantern wird sinngemil wie bei den Rundspantern mit rein positiver Run-
dung verfahren. Soll zwischen Bereich | und Il unterbrochen werden, so werden dig
oberen Bahnen mindestens 8 cm unter die Kimm gezogen.

Die spezielle Behandlung der holen Rundung liegt in der Talsache begrundet, dafl ein
Matlenlaminal, isl 25 frei beweglich, in der LAnge umca. 0,1 % (das entsprichl 1 mm j&
m Lange) schrumpll. Da das Beschichtungslaminat auf dem annahernd starren Un-
tergrund an dieser Schrumpfbewegung gehindert wird, stellt sich im Laminal eing
Schrumplspannung ain.

Sie wichst bel falscher Verlegung, besonders beim Auflegen einer doppelten Matten-
lage, mit einem Harzansalz (nafi-in-nafi-Verlegung) an und kann dann in holen Run-
dungen zu Abldsungen fiihren (siehe Skizze).

Bei der Beschichtung mit Matten und Geweben miissen die Gewebe als ganze Bahn
(z. B. diagonal beim »Aufpolsterns) verlegt werden. Wegen ihres geringeren Harzbe-
darts treten bei diesen Verstédrkungen auch kleinere Schrumpiraten bzw. Schrumpl-
spannungen bei der Baschichiung auf.

Arbeitsvorbereitung

Je weniger Hilfskrafte und je weniger Zeit zur Verfugung siehen, desto wichtiger wird
die Vorbereitung der Beschichtungsarbeil. Aber auch wenn gendgend Unterstitzung
vorhanden 151, sollien grundsatzlich die Mattenstiicke aut Lange gerissen und an
den Réndern mit einer Drahtbdrste oder per Hand ausgedunnt sein. Diese Arbeit
nimmt viel Zeit in Anspruch, lohnt aber in jedem Fall, denn: Der ausgedlinnte Rand
laft spater auf dem Boot die StdfAe kaum noch sichibar werden. Die einzelnen Matten-
slucke werden nach Anwendungsgebietl getrennt als einzelne Stapel aufgeschichiel.

Fiir jedes Drei-Mann-Team werden drei Plastic-Schusseln bereitgehalten, die im
Vorversuch mit einem Eichstrich fir die Beflllung mit ca. 5 kg. Laminierharz ausgerii-
stel sind. Passend dazu wird ein Melbecher (besser das Harerdosiergerat) mil
100 cm? als zugehdériger Hartermenge bereitgestellt. Solche selbst geeichien Gefie
sind einer Waage entschieden vorzuziehen, weil man mitihnen einfacher und schnel-
ler arbeiten kann.
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Die  Arbetsvorheraiiung
schiielfl naben der Vorbe-
reilung der  Baschich-
tungsmillel auch das Ba-
featsiellen von Werkzeu-
gen, Reinigungsmillel,
Spiil- und Waschmitteln,
Gelafen lor dan Ablall
und eines Feuerigschers
mii ein

Je kleiner das Team, desto wichtiger die Arbeitsvorbereitung  Abb. 73

Ebenso miissen die Reinigungsmittel fiir Werkzeuge, Hande und das Spulmittel fir
die Augen (sehr wichtig) in Reichweite sein. Zumindest der Harzmischer mull ene
Schutzbrille tragen. Alle Laminierer sollten die Hande mit Handschuhen oder (vor-
her) mit elner guten Fettcreme schulzen.

Zu Anfang ist auch sin Wecker fur die Topfzeit manchmal eine gute Hille.

Soll die Tréankarbeit nicht zu schwierig werden, so sollten Harz und Bootsrumpi min-
destens 16 °C haben. Das wird mit einem Thermometer kontrolliert,

Der Feuerldscher wird postiert und auf das Rauchverbot hingewiesen,

Spachteln des Untergrundes

Wihrend Unebenheiten mit mehr als 20 em? Grundflache mit Matlenlagen durch La-
minieren aufgefillt werden, bugelt man kleine Unebenheiten mit Polyeslerpachiel-
masse KK-Plast oder Ferro-elastic-weifl (FEW) aus. Dabei sollte eine halbe Stunde
varher dia Konaktfiache mit Haftvermittler G4 vorbehandelt sein. Schichtdicken bis zu
ginem halben Zentimeter werden in einem Arbeitsgang auigezogen

Ist die Unebenheit tiefer, so wird nach jeder 0,5 cm dicken Spachtelschichi eine Glas-
mattenlage auflaminiert, um der Spachtelmasse auch bei Schwingungsbelastung ge-
nugend Festigkeil zu geben. Zweikomponentan-Polyester-Spachleimassen haben
nur 5 Minuten offens (sog. Topi-) Zeit. Man sollte also nur kleine Mengen ansetzen.
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Man nehme also eine glatte Holzplatte, 50 cm hoch, 20 cm breit. Entlang der linken
langen Kante werden hihnereigrofie Mengen Stammasse, rechls etwa 2 cm Hartar
aus der Tube aufgetragen. Dann wird bei Bedarf immer ein Stamm-Massen-Harter-
paar vermischl. Diese Menge kann in 5 Minuten bequem verarbeitel werden,

Bei Harterpasten, die (rof) eingefarbt sind, 148t sich die Qualitat der Vermischung ein-
fach kontrollieren. Sobald der farbige Harter keine Schlieren mehr bildet, die kataly-
sierte (= mit Harter versetzte) Spachtelmasse also z. B. einen gleichmaliigen Rosa-
Ton besitzl, ist eine einheilliche Mischung vorhanden. Etwa eing Viertelstunde nach
dem Ansetzen ist die Spachtelmasse mit einem groben (60iger) Schleilpapier schieif-
bar.

Die Oherflache mul vor der Beschichtung mit grofier Sorglalt von Schigifstaub gerei-
nigt werden (styrol-; aceton- oder wasserfeuchter Lappen), da alle losen Teilchen dig
Wirkung von Trennmitteln haben. Die Feuchtigkeit muB vor der Beschichiung griind-
lich abgetrocknet sein,

Auftragen des Haftvermittlers

G4 ist im Anlieferungszustand gebrauchsfertiq. Es wird mit einer Fellrolle aulgetra-
gen. Die Fellrolle langsam hin- und herbewegen. Nach diesem Arbeitsgang die Fell-
rofle in Ldsungsmiltel &, B, oder C grindlich auswaschen,

Der Verbrauch je m® betragt ca. 250 ml. Der Zeitaufwand liegt bei 2 Minuten je m®.

Bei der Arbeit mit G4 soll man mit Handschuhen oder eingecremten Handen arbeiten,
Kommt G4 auf die Haut, ist es mit Lésungsmittel sofort abzuwaschen, bevor es in die
Hautporen eindringt oder hértet.

Die Kanne muf gut verschlossen gehalten werden, sonst bildet sich zunachst an der
Obarflache eing Haut, und es folgt sine allméhliche Eindickung des Materials,

Im Zeitraum von giner halben Stunde bis zu 4 Stunden nach dem G4-Auftrag soll der
erste Kontakt mit Polyesterharz erfolgen. Wird diese Zeitspanne eingehallen, so
kommt es zu éinem ausgezeichneten Vierbund zwischen Unterbau und Beschichitung.

Wird diese Zeitspanne Oberschritten, so schieift man die Haftschicht an und tapezier
darauf die erste Gilaslage. Dabei entfdllt dann also die Kontakischicht. Diese Lésung
ist jedoch, wenn irgend mdglich, zu vermeiden, da sie slels die schlechtere ist.

Aufbringen der Kontaktschicht

Um in dem geforderten engen Zeitraum von dreieinhalb Stunden dig Verbindung vom
Haftvermittler zum Paolyesterharz vollziehen zu kiénnen, wird mit Harter versetzies
{katalysierles) Laminerharz wie AZUR, i 25 B oder T 40 B aulgebrachl.

Die Toplzeil des Ansalzes betragl ca. 40 Minuten bei 20 °C. Soll die Topfzeit verkirzt
warden, 30 kann man dem Harz 0.3 % Koball-Beschleuniger zusatzlich oder die Ver-
siegelungen wahlen, Rezepl;
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Die Glasmatien  (oder
Glasgewaba) werden in
Rollenform - angeilafar
Damit  am  Beschich-
lungstag alles maglichst
reibungslos  vonsianan
gehl. werden die Versiar-
kungen schon vorher aul
Lange gabracht und als
Teilsiicke am Ende des
Schneidelisches  aufge-
schichlod.

Dabe werden die Matte-
giicke nicht abgeschnil-
ten, sondern abgenssen
Das ergibl einen waich
auslaulenden Rand, def
sich nichi als Stof} abbil-
det. Ebenso zupht man die
Mattenrander aus, um
auch hier die Macharbeil
zu reduzieten

Zumessen und Vorbereiten der Verstarkungsmittel Abb, 74 und 75
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Ansalzrezept fir 2000 g AZUR, i 25 B oder T 40 B
die Kontakischichl: + 80 g MEKP-Harter

2060 g Katalysiertes Harz fur 10 m* Unlergrund

Aufgetragen wird mit der Felirolle, Der Zeilbedarf liegt ebenfalls bei 2 Minuten je me,
Wird anschilieBend nicht gleich die erste Matteniage in Angrilf genommen, so saubert
man die Rolle anschlieBend in LEsungsmiltel A, B oder C.

Der zeitliche Abstand zwischen dem Aulbrningen der Kontaktschicht und dem Aultape-
zieren der ersten Lage soll innerhalb von drei Tagen erfolgen.

Isl dieser Zestraum ubarschritten, so mull die Kontaktschicht mit Drahiblrsten aulge-
rauhl und anschlieBend mit einem styrolfeuchlen Lappen (Handschuhe lragen) ge-
sdubert werden. Sandpapier kann hier nicht verwendel werden, da die Harzoberila-
che klebrig ist und das Papier festhalt und zusetzt,

Auftapezieren von Matte (Gewebe) mit Laminierharz

Die tragende Wand besteht aus Verstarkungen (2. B. Matten) und Lamimierharz.

Fiir die Arbeilsbeschreibung wird das bereits mit 0,2 % Kobalt vorbeschleunigte Harz
i 25 B gewahit. Fir AZUR und T 40 B gelten die gleichen Daten.

Die Konsistenz dieser Laminierharze ist so eingeslell, dai sich die Glasmatten und
Gewehe schnell damil tranken lassen. Der Verarbeiter mul} also, um eines dieser Har-
ze zur Aushartung zu bringen, nur noch 2 oder 3 % MEKP-Harter in das Harz einge-
ben. Das sind z. B. 20 g = 20 cm” MEKP-Harter auf 1 kg i 25 B.

Das Trakvermagen von Laminierharzen kann vom Lieferaten beeinfluBt werden. Die
Harze i 25 B, VISCOVOSS AZUR und T 40 B sind auf ein gutes Impragniervermogen
fiir die Glasverstarkungen hin modifizien. Auflerdem sind sie bereils vorbeschleunigh,
so dafl durch den Verwander nur der MEKP-Harter hinzugefugt werden muli,

Temperatur und Topfzeit von Laminierharzen

Die folgende Tabelle zeigt das Anwachsen der Topfzeiten bei fallender Temperatur
fiir beschleunigle Laminierharze und dazu in der zweiten Spalte die verkirzien Topl-

Tamperatur Toplzeitvon AZUR, Toplzeit mit 0.2 %
aufder i25Bund T40Bim Kobalt-Bescheuniger
Booishaut Lielerzustand, ca. zusalzlich, ca.

25°C 30 min 18 mim

20°C 45 min 20 min

18°C B0 rman 30 min

174G 100 min 40 min

16°C 150 min G0 min

Topfzeiten von vorbeschleunigten Laminierharzen bei verschiedenen
Temperaturen und gedndertem Kobalt-Anteil

AZUR-Harz kann sowoh! durch zusitzlichon Kobal-Bescheuniger als auch durch umerschied-
liche Hartermengen in dar Toplzedt variier! werden,
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Hier ist die mit Abstand
hauligste Frage mund um
das Beschichlen oplisch
beantwortel. Die Glas-
werstarkingen haften auf
dom harzfeuchien Linter-
grurnd. Erst bei Geweben
mit Gewichien Gber 700
g/m® kann es schwierig
werden, Bel Matten mit
threr recht oflenen Fa-
denverteilung  kGnnen
auch 2zwei  450-g/m-
Matten noch  =nafi-in-
nals, -also mil e
Harzansalz, aullapeziert
warden. Hier eine 450-
g/m*-Malle mil der Hand
an dan harzfeuchten Lin-
tergrund angestrichen,

Abb. 78

Der sait angefeschisle
Beschichiungsuntar-
grund hiall nicht nur die
folgende Glaslags wir-
kungsvoll fesl, er verhilll
avch zu gingr schnelien
und einfachen Durch-
trankung der  Versiar-
kung ven der Rlckseite
der Varsiarkung her. Die
Aufnahme  verdautlicht,
dafl Durchtranken und
Entlibften einer Werstar-
kung nur 2wei verachie-
dene Beschrelbungshor-
men fur das vollstandige
Benatzen der Versar-
kungsfaden sind

Dar dunkle Strailenin der
Mitle des Matenatickes
wurde durch Andricken
mit dem Follroller ge-
s schalien

Impragnieren der Verstarkungen von der Rickseite Abb. 77
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2eiten, wenn vom Verarbeiter noch einmal etwa 0,2 % Kobalt-Beschleuniger zusalz-
lich eingerdhrt werden.

Alle Harze sollten nicht unter 16 °C verarbeitel werden, damit die Glasmatte luftbla-
senfrei getriink! und bei siner nachiriglichen Temperung noch eine gule Durchhar-
tung erreichl werden kann.

Tamparatur in Hararzugabe Zusanzlicher Toplzeitca.
dar Farm Kobal-
Beschleuniger
25°C 2% - 20 min
20°C 29 - I min
20°C 3% - 20min
16°C 2% 0.2% 30min

Topizeiten von AZUR-Harz bei verschiedenen Temperaturen, verschie-
denen Hirtermengen und unterschiedlichen Beschleunigergehalten

Bei 20 °C liegen die Topfzellen von i 25 Bund T 40 B alzao bei 45 Minuten, wahrend
AZUR-Harz mit 2 % MEKP-Harler 30 Minuten Topfzeit aulwelst. Die Harze sind in ih-
rer Viskositat aul den Temperaturbereich von 15 bis 25 °C eingestellt. Sollte es war-
mer sein, 50 kann man das Harz gegebenanfalls eindicken (thixotropieren), damit es
nicht aus Matten und Geweben ablauft (Luftblasenbildung). Zur Thixotropierung wird
zweckmaBig leicht einrihrbare Thixotropie-Paste verwendel. Sie enthalt 7 % Pulver,
& Teile Harz und 1 Teil Thixotrople-Paste (7%ig) ergeben eine Zugabe von 1 % Pul-
ver. Die Polyesterharze werden beim Handaullegeverfahren auf die Glasmatten mit
Hilfe der (evil. langstieligen) Lammfelirolle aufgetragen.

Bevor das Harz angesetzt wird, werden auf dem Mattentisch genligend Mattenstiicke
tir einen Arbeitsgang rugerissen. Geschnittene Mattenrédnder werden sorgfaltig aus-
gezupfl, so daf am Bauleil keine Kanten und Rénder sichitbar werden. Ausgezupft
wird der Rand mit der Hand, mit einer Biirste, mit einem Melallkamm oder ginem
Magelbrell. Die so verbraitaten Mattenstiicke werdan fain sauberlich aufeinandar ge-
stapell {entsprechend werden auch Gewebebahnen vorbereitet).

Impragnieren der Glasverstarkungen

Beim Tranken der Glasfaserverstarkung mil einem der drei Laminierharze geht man
elappenwaise vor. Ein Drei-Mann-Team wahit bei 20 °C Teilflachen von etwa 4 m*
{z. B. bei Boolen ohne Sicken). Dazu wird lolgender Harzansalz gemacht:
5000 g beschleunigtes Harz
100 g MEKP-Harter (= 2%)
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Diese Harzmenge wird zum Tranken von 4 m* Standardmatte (450 g/m?) bzw. fur 5m”
300-g/M?-Malte bendtigl. Dieses Teilstick ist in einer halben Stunde fertiggestellt.
Den ersten Ansatz wiihit man sicherheitshalber nur halb so grof3, damil man ein wenig
»tiben« kann. Es sai angemerkt, daf sich die Temperaturen im Freien sebr schnell @n-
dern kénnen. Damit wachsen oder verkiirzen sich die Topfzeiten. Also nach der Ziga-
rettenpause hin und wieder das Thermometer kontrollieren.

Der Feliroller — Transport- und Impragnier-Werkzeug Abb. 78

Der Fellroller dignt bei dér Handauflege-Meathode — wie e bél dor Beschichiung praklizien
wird = ainmal zum Harztransport aus dem Anruhrgelal an den B&s:hmhlungﬁur! ungd zum 2wei-
ten dort ais Vertellungsmitiel fir das Laminierharz aul dem Verstarkungsmittel. Beim Auflapezie-
ren wird bei gri;ﬂ}argn Booten mil Verlangerungsslielen aul dem F{-H[mllerhugel oder von Slella-
gen aus gearbeitet,
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Das Harz wird in Polyathylen-(Plastik)Eimern angesetzt. An ihrer Oberfiiche hafiet
Polyester nicht, so daf die ausgehéreten Reste spaler einfach herausgeschlagen
werden kénnen. Der breite Fellroller kann in diese Gefdfe gut eingelaucht werden.

Der Harter wird etwa eine Minute lang mit einem Holzstab in das Harz eingerihrt oder
mit der drehzahlgesteuerien Bohrmaschine und einem Mischpropeller langsam etwa
20 Sekungen lang gemischt. Von nun an bleiben bei 20 °C etwa 40 Minuten Zeil [ir die
Harzverarbeitung. Die Flache, die mit der Glasmatte beschichtet werden soll, wird zu-
néchst mit Harz + Hérter abgerolll. Au diese Weise wird die Matte auch von der Un-
terseite her befeuchtet und 158t sich daher zlgig durchtranken. Aulierdem haflel die
Matte an dieser Harzschicht auch in Uberkopl-Position. Sie kann »angehangl- wer-
den.

Die in trockenem Zustand weille Matte wird beim Tranken mit Harz nach kurzer Zeit
dunkel und durchsichtiq. Nur an harzarmen Stellen bleibl sie hell. Dort mufl Harz
nachgetragen werden.

Entliiften mit der Scheibenrolle

Gibt man das Harz aul die Matte, so schlieBt man verstandiicherweise Luft in die Matte
mit 2in. Sie lagert zwischen Glastaden und Trankharz und isl als weifle Stelle gul er-
kennbar. Um eine vollstandige, das heit luftlose Ummanlelung der Glaslaser zu er-
relchen. mul das frisch hergastelite Laminal sozusagen ~massiert« werden. Das ge-
schieht mit dem petersilienschneider-ahnlichen Instrument, der Scheibenrolle.

Sind auBer den Glasla-
den auch noch Luftbla-
sen im Harzbell einge-
gchiozsen, go ist das La-
mminal noch nicht sentlil-
lel«. Das  wirksamsle
Werkzeug for diese Ar-
bat, dig wasentlich uber
diz endgiliige  Cualitst
des Laminals enischei-
det, isl dar Scheibanrol-
ler. Mil seinar Hille wer-
den dia weil} erscheinen-
den Lufieinschiiisse an
die Oberiiche gedrickt,
w0 sie zerplatzen.

Vollstédndige Entliiftung = 100%ige Trankung Abb. 79
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h-l'.'. —  Envorschriftsmifig enl-

g liletes Laminat ist gleich-
&' maflig dunkel und durch-
—— sichlig. Es enthélt weder

T S yeifie. also luftbeladene
s = | Inseln noch sind Einzel-

™  jaden sichibar, Auch die
e Schoibennglle  kann  mil
einam langen Stiel varse-

B hen werdan.
Entliiftetes Laminat ist durchsichtig Abb, 80

e
8
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Die Arbeit mit eingefarbtem Harz erschwert das Entliften Abl. 81

Farbt man das Laminierharz ein, so erschwert das die Cualilalskontrolle des Trankzustandes.
Das gill besondars el walliar Einfarbung, weil sich dann die Lufteinschiisse farblich nichl abhe-
ben. Es gill also: Transparente Harze (und ein dunkler Lintergrund) erleichlern die Gualitatskon-
Irolle bei der Laminatherstallung.
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Die Faden der Glasmatte sind mit einem schwachen Bindemittel zusammengehalten,
damit man die Matte iberhaupt herstellen, wickain und transportieren kann. Der hier-
zu verwendele Binder ist so eingestellt, daB er beim Durchirdnken von dem im Polye-
sterharz enthalienen Styrol volisténdig aulgeltist wird, so dal die Glasfaden im flissi-
gaen Polyesterharz schwimmen. Das ist etwa nach zwei Minuten Harz-Einwirkzeil der
Fall,

Dann werden die Luftblasen durch Rollen mit dem Scheibenroller ausgequetscht. Da-
bei wird die Scheibenrolle langsam hin- und herbeweqt.

Speziell die auleren Glaslagen unter der Deckschicht missen sehr sorgfaltig entliftel
werden. Schlecht entliftete Laminate haben besonders bei wasserbelasteten Teilen
eine verkiirzte Lebenserwartung. Uber die wasserdampldurchlassige Deckschicht
kannen sie sich mit Wasser fillen, Blasen bilden und zu einem langsamen Abfall der
Festigkeit fihren.

Behandlung von Falten und StoBen

Bei Mattenlaminaten (nicht bel Geweben) kénnen nach Aufldsen des Binders Falten
und Stolle mit der Schelbenrolle (bel Klieinen Flachen kann man dazu auch einen
Rundpinsel benutzen) durch Verschieben der Glasfdden glatigewalzt werden. Ist eine
Falte sehr groB und hartnéckig, so wird sie aufgerissen, und die beiden Rander wer-
den Gbereinandergelegt und ausgewalzt.

Geweba miissen stets faltenfrei verlagl werden, Es isl auch darauf zu achien, dai die
Faden keine Schlangenlinie bilden. Geradiinig verlegte Faden werden ihrer Aufgabe
als Zugelemean! besser gerechi,

Bei geschickter Verlegung wachst die Schichidicke an der Uberlappungsstelien kaum
an. Sind trotzdem stdrende Unebenheiten vorhanden, lassen sie sich nachiréglich
durch Schleifen und Spachieln beseiligen. Stéfe in den verschiedenan Lagen sollen
untereinander etwa zehn Zentimeter Abstand haben,

Unterbrechen der Laminierarbeit

Polyesternarz harlel an der Flache, die der Luft zugekehrt ist, nicht vallkommen aus.
Diese Eigenschaft bringt den Vorleil, daB sich selbst nach drei Tagen Pause die néch-
ste Schicht Polyesterharz durch chemische Vernetzung mil der alten Schicht verbin-
det. Wird die Arbeit innerhalb der verstarkten Schichten unterbrochen, so soll stets am
nachsten Tag mit einer Glasmatte begonnen werden (nicht mit Gewebe).

Man achte vor Unterbrechungen unbedingt daraul, dafl alle auftapezierten Glassiiik-
ke vollstandig getrankt und entluitet sind, Halbgetranktes Glasmaterial »steht auf«
und muf} abgeschliffen werden.

Grundsitzlich soll ein ziigiges Fartigstellen der Laminierarbeiten vom Haftvermittier
bis zur Deckschicht hin angestrebl werden. Das ergibt die kirzeste Laminierzeit, da
Anschleilarbeiten ganzlich entfallen,

Wahrend vom Haftvermittler zur Kontaktschicht hin das strenge Zeitreglement von
dreieinhalb Slunden fiir den optimalen Verbund gilt, kann man bei den reinen und den
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mit Glas angereicherten Laminierharzschichlen Unterbrechungen bis zu drei Tagen
zulassen, ohne dall zusatzliche Anschieifarbeiten notwandig werden.

Da wahrend dieser Wartezeiten standig aus dem noch unvollstandig vernetzten Harz
die fiir das vollstindige Netzwerk vorgesehenen, aber noch nicht eingebundenen Sty-
rolbestandteile durch Abdamplen verlorengehan, kann sich insbesondere die Chemi-
kalienbestandigkeit des Laminals mit wachsenden Pausenzeiten nur verschiechtern.

Die fertige Glasharzschicht Abb. 82
Die Glaslagen sind lultbfasenire aullapexien. Dieses gul entiuftete Laminal wird beim Schieden
stels eine fehlerdreie Oberlliche behalten und nicht nach der Glatlung lauter Locher aulweisen,
wie das bei mangelhalter Entluflung unausweichlich isl. Man siehl die (aine Fadenstrukiur der
300-m/g-Malle Typ EPS mil inrem doppelt spinngeteillen Faden, die die Schieifzeil gegeniber
ainer nicht spinngeteilen, also groBlidigen 450-g/m®-Malte wirksam verkirzl
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Setzt man die Arbeit mit Glas und Harz erst am vierten Tag oder noch spater forl, 50
mul die untervernatzie dufere Harzschicht entfernt werden.

Diese unvolistandig vernetzte Flache klebt und setzt sofort jedes auch noch so grob-
kbrnige Sandpapier zu. Man kann hier nur mit handgefihrten oder rolierenden Draht-
birsten abtragen und anschleifen. Ebenso wichlig ist die anschlieBende grindliche
Reinigung der Fldche von Schieifstaub mit einem styrolfeuchten Lappen.

Aus den genannten Griinden kann die Deckschicht, also die Schichl, die spater mit
Wasser direkl in Berihrung komml, nur dann aptimale Qualitit erreichen, wenn sig
zligig — das heilt unler Einhaltung der minimalen Wartezeit von zwei Stunden — aul-
gebaut wird.

»NaB-in-nafB«-Auftapezieren

Dlese Arbeilsweise erspart beim Auftapezieren der Glaslagen Harz und erhdht damit
den Glasgehalt. Dabei wird Lage 2 auf die frischgetrankle, d.h. noch »nassew Lage 1
auftapeziert. Daher die Bezeichnung.

An der Senkreichten ist das fliissige Harz nicht fihig, mehr als eine 450-g/m*-Matte
oder zwei 300-g/m?-Matten auf dem Unlergrund festzuhalten. Tapeziert man nafi-in-
naf mehr Lagen aul, gerdl die Haut ins Rulschen oder f&ilt ab. Auf senkrechien und
aul Uberkopifiachen mul daher der Unterbau arst anhérten, ehe man die nichste
Schicht auflegt.

Beherzigt man die Regel «Ubarkopl eine, in der Senkrechten zwel, auf ebenem Unter-
grund drei Lagen mil einem Harzansatz«, wird das Irische Laminat weder rulschen
noch durch zu grofe Reaklionswarme innerlich erhitzen.

Beseitigen von Unebenheiten und Luftblasen

Ist die Glaslage angehaérlet, so wird sie optisch und (versichti) durch Fahlen aut aut-
rechtsiehende Glashaare kontrolliert. Solche Fehlstellen werden mit einem Schieif-
klotz und grobkornigem Papiar iberarbeitet. Dabei brechen die aufrechien Glashaare
ab.

Grofiere Unebenheiten in der Oberfliche werden mechanisch mit grobem Schleilpa-
pier (Komung 60) oder mit dem Stemmeisen entfernt. Findet man solche Fehistellen
schon nach der ersten oder zweiten Glaslage, so werden sie gleich entfernt. Sie wur-
den mit der nachsten Lage nur grifier.

Luftblasen bis zu 0,5 mm & schigichen sich beim Handaullegeverfabren leicht ein,
sind jedoch in den unteren Lagen keine Gelahr, solange sie vereinzell aultauchen.
Haufungen feiner Luftblasen verursachan dagegen eing mangelhalt durchgehérteta
Zone mit verminderier Chemikalienbestandigkeit. Das muB durch sorglaltiges Entiul-
tan mit der Scheibenrolle vermieden werden. Grofiere Lufiblasen werden aufgesto-
chan und mit Spachlelmasse Ferro-elastic-weil verfullt,

Die beiden letzten 300-g/m*-Mattenlagen Typ EPS massen absolut fehierfrei herge-
stellt werden, wenn man nicht vorsatzlich Brutstatten fir die Blasenkrankheit produ-
zieran will.
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Wann und womit die Rander besaumen?

Diese Arbeit wird zum Beispiel am Schandeckel in Hohe der Scheuerleiste notwendig.
Die Wahl des geeigneten Werkzeuges hangt allein davon ab, wann dieser Arbeits-
gang durchgefihr wird. Bei einer Toplzeit von 40 Minuten kann elwa eine halbe Stun-
de nach dem Gelieren der Glasharzrand einfach mit einem Messer besaumt warden.
Dias Laminat hat dann noch lederartigen Charakler. Schneidet man friher, so lost sich
die Maite noch aus dem Harz, die Stelle wird weil. Man mufl noch warten.

Aus dieser Zeitabhingigkeit geht hervor, da die Glaslagen, die mit gin- und demsel-
ben Harzansalz getrankt sind, auch fir sich besauml werden mussen, da ja die Harz-
ansatze zu verschiedenen Zeiten gelieren.

Isi die ledaerariige Phase (berschritlen, mussen Haolzwerkzeuge (werden schnell
stumpf) oder Hartmetallwerkzeuge {Widia) bzw. diamantbeselzte Trennscheiben ver-
wendet werden.

In der lederartigen Phase.
die das Laminat etwa aing
halbe bis eine Stunde
nach Ablauf der Topfzeit
hat, kann ein scharles
Kichenmesser zum Be-
saumen vervendal war-
den. ist die Glas-Harz-
Wared wenler durchgehan-
tet, werden Stechbeial
oder Shchsage enge-
T N setzt.

Besaumen des Laminats Abb. B5

Nacharbeiten unter den Palihalzern

Da man das Schiff schon wegen der Harzklebrigkeil und aus zeillichen Grinden wah-
rend der Laminierarbeiten nicht umpallen kann, bleiben die Untersiitzungsfiachen
notwendigerweise zunachst unbeschichlel. Nach dem Umpallen mull hier also ge-
mal dem Ubrigen Beschichtungsaufbau mil dem Haftvermitller beginnend nachge-
schichtet werden.

Man bemuht sich dabei, die einzelnen Lagenstifie zu versetzen, damil sich nicht alie
Doppelungen an einer Stelle summieran,

18



Glatten der Glasharzflache

Der bereits vorgeschlagene Beschichtungsaufbau weist auf der Auflenseile der Be-
schichtung jewells zwel Lagen EPS-Malte mil 300 g/m? Flachengewicht aul.

EPS-Matte ist besonders leinfadig (doppelt spinngeteilt). Ihre Faden haben nur 51 Fi-
lamente im Gegensatz zu den 204 Filamenten im Faden der 450-g/m“-Standard-
matte. Dieser Umstand tiihrt zu siner Oberflache mit deutlich verminderter Rauhigkeit
und reduziert auf diese Weise die Schleilzei.

Erst spachteln, dann schleifen

Da die HarzauBenfliche aus bekannten Grinden klebrig und damit praktisch nicht
schieilbar ist, mull man sio zundchst klebfrei machen,

Verwendet man dazu Polyester-Spachtelmasse Farrg-elastic-weill, 50 hat man vier
Vorteile:

1. Die Harzflache wird kletfre;

2, 20 Minuten nach dem Spachtelmassenansatz kann mil den Schieilarbeiten be-
gonnen werden, und

3. diese Spachtelmasse ist besonders leichl schieifbar;

[ha klebnge Harzoberila-
che wird zum Schiaiten
durch eginen sparsamen
Aultrag von Fainspach-
lelmasse  Fomo-olastic-
=t 2 : 1 weill vorberaitet.  Die
g =gt 5 7 Spachielmasse  produ-

| e . Paa i 4 - T zierl in kurzer zll:l["Eil"l'E'
>4 ..."T-: Wby N :Q';__‘_E- Wien trockene und damit (iber-

haupt schieifbare Ober-
flache. Durch ihre Eigen-
farbe fungiert sie aber zu-
gleich als Tiglenanzeiga
beim Ausschieiten der
Matenstrukiur, Ist die
Masse abgetragen, s0ist
auch die Mallenstrukliur
ausgeschliffen,

Spachtelmasse als Schleifhilfe auf der AuBenhaut Abb. 84
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4. die weifle Spachteimassa hebl sich vom Laminatuntergrund deutlich ab. So hat
man eine oplische Kontrolle dariber, wann man bis aul den Grund der Matten-
slruklur abgeschlifen hal. Die Beschichtung hal dann wieder die Farbe des Unter-
grundes.

Tragl man die Spachtelmasse mager aul (was vollig ausreicht), so liegt der Verbrauch
der Spachielmasse bei 200 bis 300 g (= 100 bis 150 mil) je Quadralmeler.

Will man die Mattenstruktur volistandig mit Spachtelmasse abdecken, so wird eine
Unterteilung emplohlen.

Fir das Uberwasserschiff: Ferro-elastic-weil
tiir das Unterwassarschifl; NAUTOVOSS

Wahrend Ferro-elastic-weid eine gute Wasserbestandigkeit besitzt, die fur das Ober-
wasserschiff vollkommen ausreicht, ist man im stindig wasserbelasteten Unterwas-
serschiff mit der hochwasserbestindigen NAUTOVOSS-5Spachtelmasse am besten
bedient.

Leider ist diese Spezialmasse jedoch erheblich schwerer schigitbar und mull auch
langer {ca, 12 Stunden) durchharten, eha sie bearbeitet werden kann.

Wihrend Ferro-glastic-weifl mit Bp-Harter eine Topfzeit von ca. sechs Minulen be-
sitzl, kann NAUTOVOSS mit Bp-Harter zwalf bis finfzehn Minuten lang und mit CHP-

Mit der 40er Kérnung aul
dem Bandschieifer ist die
Mattenstrukiur = abgetra-
gen. Es folgl ein Nach-
gang mit dem Schwing-
schisiler, der mit G0er
Papler bestickt ist. Die
als Schieifhille benulzte
Feinspachielmasse Fer-
ro-elastic-waifi ist ganz-
lich abgetragen.

Soliten sich jelzt Lullain-
schiiisse als Lunker nach
dem Schieifon auflun, 50
warden gsis mil der Spe-
zialspachieimasse MNAL-
TOVOSS unter Wasser
ader mit Fofro-elastic-
weill im Ubarwasserbe-
raich aulgetolt.

Unler der transparenten
Beschichiung sieht man
die ebenfalls mil Poly-
aster-Spachislmasse
aulgeliiten Nahle und
Schraubanldcher.

Ablb. BS
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Harter sogar ca. 45 Minuten lang aufgetragen werden. Das ist ein Vorteil bei groffla-
chiger Abspachlelung. NAUTOVOSS haftet jedoch nur auf Polyester-Glas-Laminal
und darf auch nur in dilnnen Schichien von elwa einem Millimeter aulgezogen wer-
den.

Der Verbrauch an Spachlelmasse bel einer mitlleren Aufiragsdicke von einem Milli-
meter betragt ca. 2 kg/m? Aufienhaul.

im gewerblichen Bereich, wo der Lohnfaklor eine sehr wichlige Rolle spiell, habean
sich fir die Oberflichenglatiung auch andere Verfahren bewahrl.

Speziell bei Booten mit schlecht strakender Aufienhaut muf ein tellweise sehr dicker
Spachigimassenaultrag vorgenommen werden. Nur so hat man die notwendige Sub-
stanz fir die Strakarbeit.

Womit schleifen?

Beim Schieifen trigt man stets eine Staubmaske, die Mund und Nase abdeckt, und
gine Schulzbrille, auch wenn sie des dfleren von Staub gereinigt werden mufl.

Geschliffene Klinkerbeplankung Abb. BS

Wegen des durch dig Flachenlorm bedinglen grifenen Schieifaubwandes wird bei Klinkerbooten
gern mil Polyesler-Spachtelmassen zur Glattung gearbeitet. Im Uberwasserbereich werden da-
bei die Feinspachielmasse Ferro-elastic-welB, im Unterwasserbereich die Spenalmasse NAU-
TOVOSS verwendet.
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Wihrend einige kleine Flichen mit engen Radien sicherlich per Hand mit einem 60er
Trockenschleifpapier gegléttet werden, bedient man sich bel den grofien Flachen
elektrischer Werkzeuge.

Bei den positiv gerundaten Schiffskonturen hat sich ein leichter Bandschlgifer aus
dem Heimwerkerprogramm mit etwa 75 Millimeter Bandbreite am besten bewahrt,
Man kann ihn (ggf. von einer Stellage aus) an den lang herabhangenden Armen (und
das ermiidet am wenigsten) bedienen. Der Staub kann entweder abgesaugt oder dem
Schieifwilligen ber den querbelifteten Motor auf die Fiile gepuslet werden. Bestickl
wird die ca. vier Kilogramm wiegende Maschine mil einer 40er Kdrnung, Etwa 2wel
Bander warden fir einen Quadratmeter AuBenhaut bendtigl. Ihre Standzeit betragt et-
wa eine Dreiviertalsiunde.

Zu den 1% Stunden mit dem Bandschleifer [ir die Grobarbeit kommt noch etwa eine
halbe Stunde Macharbeit mit dem (konventionellen) Schwingschleifer mit 60ar Papier.
Higr kauf man am basten Rollenware und benutzt einen Profi-Rutscher. Alternativ
kinnen Maschinen fiir Exzenter- und Rotationsschliff mil Absaugung benutzt werden.

Fir die negativen Rundungen der Auflenhaul, namentlich der Rumpf-Kiel-Verbin-
dung beim Weinglasspant, gibt es genaugenommen kein geeignetes Werkzeug.

Eine Karweel-Beschichtung, fertig ﬁ.ir den Deckschichtauftrag  Abb. 87

Bei karweelbeplanklen Beolen ist die Spachlelmasse praklisch vollstandig abgetragen, wann dia
Gilasharzschicht 1l das Aulbringen der Deckschichi fertiggestellt ist. Dies ist auch der Moment,
wo der Beschichter nach etwa zwei Schieilstunden je Ouadraimeater die staubigen Arbeitan an-
geschlossen hat und wiader newean Mut fir die Vollendung des Ganzen schiplt,
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Man kann hier seklionsweise einen Gummiteller auf einer Heimwerker-Bohrmasching
oder den professionellen Winkelschleifer mit Gummiteller und 24er Kirnung zu Hilfe
nehmen. Der Winkelschleifer mit seiner hohen Umdrehungszahl ist jedoch in der
Handhabung nichl ungefédhrich. Zudem ist er gin unangenehmer Staubverleiler, was
sich nichl zuletzt durch gine slandig verstauble Schulzbrille bemerkbar macht.

Sinel die Schieifarbeiten beendet und der Schieiistaub entfernt, ist das Schilfl fur das
Aufbringen der Deckschicht vorbereitel.

DaP solche Schleifarbeiten den schwierigsten Teil der Beschichlung ausmachen, wird
kein Kenner besireiten. Dennoch sollte man gerade hier Durchslehvermogen beiwei-
sen. Nur eine glatle Oberfiache ARt zum Beispiel im Unterwasserschiff (iberhaupt ei-
ne ordnungsgeméife Vorbereitung fir die Antifoulingsysteme zu.

Ist die Mattenstruktur nicht vollstiandig eingeebnet, so schigilt man spéler die schal-
zende Deckschichl durch und schaift 5o den Nahrboden fir die «Blasenkrankheits,
Und auch dann sind die Flichenstiicke zwischen den Faden noch mit Paraffin besetzt,
so daf die Antifouling an diesen Stellen nicht hafiet. Das sl keine handwerksgerechte
Ausliihrung.

Im Uberwasserschiff kommit noch ein asthatisches Moment hinzu. Eine Beschichiung
ist zwar praklisch, aber eine sichlbare Mallenstruklur palil nun einmal nicht 2um Cha-
rakter einer Holzjacht.

Von den Kunsistoliboo-
len her ist bekannt, wia
wichtig der Gelcoatl als
aufare Deckschicht ist
Be beschichieten . Boo-
ten mull  diese Decks
schichl bei der ange-
sireblen Dcke von ca.
0.5 Millimetern in drel Ar-
beilsgangen aulgetragen
werdan. fwei davon mil
je 02 Milimetern Dicke
werden aus den beiden
Farbversiegelungen ge-
bildal. Sie werden mit gi-
nem Fellroller aufgetra-
gen und anschliefend
sofort mit einem Pinsel
verschlichtet, um das
Veraulbild 2u  verbes-
ET G

Die Farbversiegelung wird aufgerolit Abb. B8
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Aufbringen der Deckschicht

Um die aus Schutzgrinden fir die Glasharzschicht nolwendige Deckschichtdicke von
0,4 bis 0,6 Millimetern zu erzielen, bedient man sich Uberwiegend einer Deckschicht
aus Polyesterharzen. Das schiieBt jedoch andere Werkstoife wie z.B. Zweikompo-
nenten-DD-Lacke nicht aus, soweit die geforderte Schichtdicke aufgebaut und eine
entsprachende chemizche Bestindigkeil nachgewiesen st

Bei den Polyster-Deckschichten wird die notwendige Dicke in drei Auftrdagen herge-
stelit:

1. Erster Auftrag von Farbversiegelung
2. Zweiter Auftrag von Farbversiegelung
3. SchiuBanstrich mit Polyester-LT-Lack

Aufbringen und Rezept fiir die Farbversiegelungen

Die ersten beiden Anstricha bestehen aus mil Polyesterfarbpasten eingefdrbten Ver-
siegelungsharzen und MEKP-Hartar,

Man benutzt dabei die folgende Rezeptur fur die Farbversiegelung:

100 Gew.-% N 35 BT (T 40 BT)
+ 10 Gew.-% Polyster-Farbpaste bei farbiger Deckschicht
+ 3 Gew.-% MEKP-Héarer

Als Auftragswerkzeug fir die Farbversiegelung dient ein Fellroller. Unmittelbares
Machsireichen mit eingm (Feinschicht-)Pinsel verbessert die Harzverteilung. Der Ver-
brauch liegl bei etwa 200 g Farbversiegelung je Quadratmeter Beschichtungsfidche
und Arbeitsgang, Der Unlergrund soll eine Termperatur von 16 bis 25 °C besitzen. Die
Okerflache der Versiegelung bleibt klebrig.

Fur ging Obearflache von ca. tinf Quadratmetern kénnen folgende Mangen angesetzt
werden;

1000 g Schnellversiegelung M 35 BT oder T 40 BT
+ 100 g Polyester-Farbpaste
+ 30 g MEKP-Harter

1130 g -Farbversiegelung fir finf Quadratmeter bei geinem Anstrich

Der zeilliche Abstand von erglen zum zweilen Farbversiegelungsanstrich soll minimal
zwei und maximal achl Stunden betragen, Beilangerer Zeitspanne mull mit der Draht-
birste angeschliffen und die Flache mit einem siyrogetrankten Lappen griindlich gea-
reinigt werden.

Fur den zweiten Farbversiegelungsanstrich gilt dasselbe, einschiieBlich der Wartezei-
ten bis zum Schiufauftrag.
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Verbesserte Trittfestigkeit

Bei Decksbeschichtungen werden die TritMldchen durch Einstreuen z.B. einer gebro-
chenen Sandkémung von 0,7 bis 1,2 Millimetern in ihrer Trittfestigkeit verbassert.

Man streut die Kérnung in die noch nasse zweite Versiegelung und fegl die losen Kior-
ner nach dem Anhérten der Farbversiegelung vorsichtig ab. Der folgende LT-Lackan-

stnch bindet die Korner fest in das Laminat mit ein.

Kommt man wie bel grofen Motorboaten mit geringerer Rauhigkeil aus, kann auch
Rutschiestgranulat VP B1/31 im Anteil bis zu 10 Gewichtsteilen dem mm‘lenf arbver-
siegelungsanstrich zusammen mit dem Harter beigegeben und gut gingeriihrt wer-
den. Man muB dann die Trittflachen gesondert abkleben und die ubrigen Flachen mit
ungefiiltem Harz separal behandeln.

Verbesserte Trittfestigkeit an Deck

Zur verbessarten Trittle-
stigkeil werden Sandkir-
rungan ven 0.7 bis 1.2
Millimetern in den 2wei-
e Varsiegelungsan-
strich  oder Rutschipst-
granulal in den Schiul-
lack eingegebean

Da diese Deckspartien
durch die Rauhigkeit be-
dingt mehr 2ur Ver-
schmuizung neigen, wer-
dan sig germn dunkler ab-
gesetzl. So aine farblche
Differenzicrung  — belebt
das Deck in jedem Fall.
(Folg: Bobswerft)

Abb. B3
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SchluBanstrich

Ersl der Schlufansirich mit lufirocknendem LT-Lack macht die Farbversiegelung oder
das Laminierharz an der Luftseite klebfrei. Bei wasserbalasteten Laminaten werden
LT 35 SB oder LT 40 SB fur diesen Schiufiansinch verwandel.

LT-Lack enthdlt dblicherweise Paraffin, das aus dem noch llissigen Lack aus-
schwimmt und ihn gegen Styrolverlust schiltzt. Wird dieser Vorgang gestir, so ent-
steht eine mangelhalt vernetzle Schicht mit den bekannten Nachteilen.

Im Folgenden wird der Arbeitsablauf und die Ansatzrezeptur fir LT 35 bzw. LT 40 SB
beschrieben: Die Verarbeitung von LT-Lack ist bei dem Produkt LT 40 SB an die Tem-
peraturspanne von 18 bis 25 "C gebunden. LT 35 SB kann unter Beigabe eines Zu-
salzbeschleunigers ab 12 °C verarbeitet werden.

LT-Lack istim Anligterungszustand farblos. Er wird f0r farbige Deckschichten mit der
gleichen Polyester-Farbpaste eingefarbl, die auch fir die Farbversiegelungen be-
nutzt wurde. Um seine Qualitdl méglichst wenig zu beeinflussen, werden jedach nur
5% Farbpaste zugesetzl.

Es gilt folgendes Rezept fur eingefarbte LT-Lacke {Topeoats):

100 Gew.-% SchluBlack LT 35 BT oder LT 40 5B
+ 5Gew.-% Farbpasta
+ 3 Gew-% MEKP-Harter

—

Die Deckschichl GFK-
uberzogener Boole wer-
den aus zwel Aufiragen
von eingefarblen Versio-
gelungsharzen und ei-
e eingelarbien
Schiuflack  hargestell,
Die Schichidicke soll 0.4
biz 0.6 Millimeter belra-
aen, damit sie gegendiber
den tragenen Glasharz-
gchichien die notwendige
Schulzfunkbon  enlwik-

: keln kann,
Deckschicht bei Beschichtungen Abb. 90
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LT-Lacke sind dunnflissig, so daf ein gleichméBiges Unlerriihren von Farbpasten
leicht maglich ist.

Achtung! Die Farbzugabe zum gesamten LT-Lack wird in einem Arbeitsgang vorge-
nommen, damit ein gleichmatiger Farbton erreicht wird, MEKP-Harter (und Zusatz-
baschlauniger) werden wiederum parlieweise (fir die jeweils innerhalb der Toptzeil
verarbeitbare Menge) zugeselzt.

Bai einer Zugabe von 3% MEKP-Harter betragt die Topfzeit des LT-Lacks ca. 15 Mi-
nuten, so daft jeweils nur die Lackmenge mit Harter versehan werden soll, die mit
Sicherheit in diesem Zeitraum verarbeitet wird. Die Toplzeitangabe bezieht sich auf
eine Temperatur von 20 °C.

Ist die Formoberfldche kélter, so wird die einwandireie Aushértung von LT 35 SB
durch den Zusatzbeschleuniger DAA (Diathylanilin) erreicht ( nicht bei LT 40 SB mog-
lich).

Es gelten folgende Rezepturen:

Temperatur Farbpasien- Zusalz-
am Bautell LAk zugabe | Beschleuniger Hirtar
18-25°C LT358 5-10 % 0 % DAA 3 % MEKP
16 °C LT358B 5=10% 1 % DAA 3 % MEKP
12°C LT 358 5—10 % 3 % DAA 3 % MEKP

Rezepturen fiir SchiuBlack LT 35 SB als Deckschichtbestandteil.
Das Rezept fir 12 °C Untergrundlemperatur sollte nur in akulen (+Not-)Fallan genulzl werden.

Das Rezep! fiir 12 °C ist eine Notlosung, die wegen der schlechlen Verlaufseigen-
schaften, wenn moglich, verworfen werden sollte. Sie erfordert in jedem Fall eine so-
fortige griindliche Nachtemperung bei mindestens 30 °C.

Wird aus Farbversiegelungen und LT-Lack eine duBere Deckschichl hergestelll, so
soll der LT-Lack auf die minimal zwei bis maximal acht Stunden alte zweite Farbver-
siegelung aufgetragen werden.

Die Rezepturen in Abh#ngigkeit von der Temperalur miissen strang eingehalten wer-
den, da sonst die zur klebfreien Aushariung benotigle kurze Topfzeil Gberschritten
wiirde. Andererseil darf die Oberfliche beim LT-Lackaufirag nichl wiarmer als 25 °C
und bel AuBenarbeilen auch nicht direkl von der prallen Sonne beschienen sein.
Sonst tritt namlich das Paraffin nicht aus. Der LT-Lack wird dann nicht klebfrei. Der
Verbrauch von LT-Lack betrégt ca. 200 g/m®.

Als Auftragswerkzeuq fir die SchiuBlacke wird meistens ein Fellroller benutzt. Eine
ganzlich enlliftete und glattere Oberfldche erzielt man aber erst durch anschiiefien-
des Ausstreichen (Verschlichten) mit einem Feinschichipinsel quer zur Aullragsrich-
tung der Folle (Kreuzstrich). Ein Mann tragt mit der Rolle den Lack vor, und der zweite
Mann streicht (Schulter an Schulter) unmittelbar hinterher mit dem Pinsel quer zur
Auftragsrichlung aus.
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Eine nachirigliche Ausbesserung des noch flissigen Lacks (2. B, Beseiligung von
Laufarn) lahrt mil Sicherheit zu einem Oberflachenfehler. Der Lack kann namlich den
fur die sachgemafie Aushartung notwendigen Paraffinfilm an seiner Oberflache nicht
bilden, Dieser Film wird durch jede Macharbeit zerstért. Die reparierte Stella wird spa-
ler von Flissigkeiten angegriffen,

Der LT-Lack muf acht Tage durchgehdartel sein, bevor er chemisch belastbar wird,
Sehluflack-Ansatz fiir ca. 5 m? Obarlliche:

1000 g = 1000 g LT-Lack 35 SB (LT 40 S5B)
+ 5% =1000:100x5 = mg Farbpaste

Zusammen 1050 g LT 35 8B (LT 40 3B), farbig
3% = 1050:100x 3 =ca. 30q MEKP-Hérter

ergibt ca, 1080 g Ferligmalerial

Mul wegen der niedrigen Temperalur mil dem Zusalzbeschleuniger DAA gearbeitet
werden, sieht das Rezept folgendermalien aus. Beispiel fur 12 °C auf der Formwand,
also LT 35 5B mit 3% Zusalzbeschleuniger DAA:

1000g = 1000 ¢ LT 3558

+5% =1000:100x5 = 50 g Farbpaste

ZUSAMMEN 1050 g LT 35 SE, larbig

4 3% = 1050 :100x8 = ca. 30 q Zusatzbeschleuniger DAA
ZUSAMMEn ca 1080 g LT-Lack, farbig, mit DAA
+3% =1700:100%3 =ca. 50g MEKP-Haner

ergibt ca. 1130 g Ferligmaterial

Haufige Fehler beim Auftragen von LT-Lack

Zu niedrige Temperatur des Untergrundes laft LT-Lack nicht einwandfrei harten.
Beim LT-Lack-Auftrag mul} die Untergrundiemperatur bekannt sein. Das ~Tempera-
turfuhlens mit der Hand tauscht haufig sehr.

Mit Tesa fest aul den Laminieruntergrund aufgeklebte Thermostreiten mit Zahlenan-
zeige, vor direkter Sonneneinstrahlung geschitzt, sind gute Anzeigeinstrumente.

| Dig zebnfache VergridBerung zeigl die

1 Lufibdasenkraler an der Oberfiache der
Deckschicht. Die Luftblasen im schlecht
| anfidfieten Lackiilm fuhrien in kurzer Zeait
W zur Blasenbildung.

Schilecht entliifteter LT-Lack Abb. a1

128



Der LT-Lack darf nicht mehr als zwanzig Minuten Topfzeit auf der Bauleilllache ha-
ben, sonst verliert er zuviel Styrol und »klebt=. Das Formiteil darf auch nicht warmer als
maximal 25 °C sein, damit sich der Paraffinfilm bilden kann. Er erzeugl eine matie
Oberflache. Blanker LT-Lack ist nicht ordnungsgemal durchgehartet!

Die LT-Lack-Oberflache

Durch den fiir die Kiebfreiheit notwendigen Paralfinfilm besitzt der LT-Lack eine malte
Oberflace. Dieser Effekt ist immer dann willkommen, wenn wenig oder keine Schieil-
arbeit in die letzte Mattenschicht investient wurde. Eine hochglanzende Fliache wiirde
solche »Sparsamkeit= sonst schonungslos bloBlegen.

Hat man sich mit der letzten Matlenlage beim Schieifen Mihe gegeben, so kann man
die urspriinglich matte LT-Oberflache durch Feinschieilen und Aulfpalieren mit Paolier-
pasten auf Glanz bringen. Man braucht dann nicht 2u anderen Farbsystemen 2u grei-
fen.

Hier wurden an Deck Ein-
komponenten-0DD-Lacke
verwendal. Im Rumpibe-
reich setzt man Zwed-
komponentan-00-Lacke
@in, wenn man aing
hochglanzende  Oberlla-
che winscht

Alternaliy  worden  im
Rumplibereich auch die
LT-Lacke geschiiffen und
dann aulpolierd, Dieses
Verfahren ist zwar auf-
wendig, ergibl aber ene
hirtere  Oberfliche, als
man zie mit D0-Lacken
erreichl.

Hochglanzende Oberflichen bei Beschichtungen Abb, 92
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Will oder mul man (wie im Unterwasserschifl bei der Antifouling) weilere Anstriche aut
den LT-Lack bringen, so wird es notwendig, die Paraffinschicht zu entfernen. Der Pa-
raffin — also Wachsfilm — wirkt sonst namlich wie ein Trennmittel, das eine Haftung
von weiteren Anstrichen zunachsi ausschlieBl.

In diesem Fall bleibl nur ain Abschigifen dieser Trennschicht, wobei darauf geachiet
werdan muB, dali nichl zuviel Deckschichidicke verlorengeht. Dieses Anschleifen
wird mit 180er oder 220er Papier aul einem Schwingschleifer durchgeflihrt und ver-
besserl noch einmal die Oberliche. Bevor man zu dem erganzenden Farbsystem
greift, kontrolliert man die Gualitit seiner Vorarbeit durch einen Haltungsversuch.

Haftvermittelnde Primer, die von den Farbherstellern als Hallvermiltler angeboten
werden, braucht man dank der Schieifrauhigkeit und sollte man nichtin Anspruch neh-
men. Sie sind ihrer Aufgabe nach anlisende Fliissigkeiten und stellen daher einen
chemischen Angrifl aul die Deckschicht dar, die inihrer Qualital dadurch nicht verbes-
gerl werden kann.

Wie schon angedeutet, sind auch andere Farbsysteme (z, B. Zweikomponenten-DD-
Lacke oder epoxidhaltige Anstriche) einsetzbar. Sie erfordern bai einer Dicke von 0.4
Millimetern je nach Festkérpergehall sieben bis zehn Anstriche, zumindest im Unter-
wasserschiff, und ihre Eignung filr diese Aufgabe mull nachgewiesen sein.

Will man z. B. Lukendeckel mit einem Iransparanten Laminatl abdecken, so wird die
geglittete Mattenflache mit transpareniem DD-Lack Uberzogen. Eine solche Be-
schichtung hat aber nur dann Bestand, wenn der Lukendeckel am Liegeplatz mil einer
Persennig abgedeck! ist. Sonst vergraut oder vergilbt das Holz darunter durch die UV-
Besfrahlung der Sonne auch in unseren Breitan.

e —
——

Solche Holzraspeln, emn-
gespanni in  regelbare
Heimwerker-Bohrma-
schimen sind ideale Bear-
beilungsinstrumenie - fur
Glasfaser-Kunsistoffe,
Gegen den Schigilstaub
empliehll sich das Tra-
gon: ainer Alemschulz-
maske und singr Schutz-
Dol

Rotierende Holzraspeln fiir die Kunststoff-Bearbeitung Abb. 83
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Installation der Anbauteile

Da man die Matten iiber den offenen Durchbrichen nur sehr unvolistandig mit Lami-
nierharz impragnieren kann, findet man die Offnungen fir die Fittinge sofort wieder.
Sie werden entweder — wie die Maltenuberstande — im lederartigen Zustand mil ei-
nem Messer aulgeschnitten, oder man bohrl sie an und frasl sie dann mit einer rotie-
renden Holzraspel aus (siche Abbildung).

Um klgine Offnungen herum die Lagenzahl zu vermindern, ist eine schiechte MaBnah-
me. Gerade im Bereich der Bohrung, die ja in jedem Fall eine Schwachung darstelll,
sollte stets die volle Laminat-Dicke beibehalten werden.

Einbau der Fittinge

Beim Einsetzen der Fittinge wird die durch die Beschichtungsdicke bedingle Mehrlan-
ge in aller Regel keine Rolle spielen.

Zur Abdichtung zwischen Borddurchlall und Beschichtung wird daverelashischen Ein-
kemponenten-Silikon-Kautschuk verwendel, den es in verschiedenen Farben und
farblos als Kartuschenware im Handel gibt. Man zieht die Durchbriiche nach der Mon-
tage sachte an und 146t die Dichlungsmasse gut anharten, Das kann = je nach Feuch-
tezufuhr — bis zu drei Tagen dauern. Dann erst wird der Fitling fest angezogen.

Zum Bohren des  be-
schichteten Holzes wer-
den HSS-Bohrer oder Hr
grolie Durchmesser
Toplbohrer, wie sie fir die
Holzbearbeitung ~ ublich
gingd, verwendet. Bei be-
schichlelen Booten wer-
den die gleichen Fittinge
mit Kragen wie bei reinen
Holzboolan  verwandat
Zwischen  Beschichiung
und  Fitingkragen  wird
daueralastische  Dicht-
masse verwandel,

Einbau von Fittingen Abl. 94
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Einbau des hinteren Wellenlagers

Zunachst einmal wird die Beschichtung auf dem nach hinten aus dem Totholz ragen-
den Stevenrohr so nachgearbeitet, dafi das Lager aul — und bis gegen das Totholz
geschraubt werden kann.

Dann werden die Anlageflachen vom Lagemansch und Totholz aul Parallelitat und aul
die Stellung des meistens avalen Lagerflansches kontroliiert.

Der Flansch muf in montierter Stellung auf jeden Fall wieder mit Hille von (moglichst
Nirg-) Schrauben arretierbar sain.

Pali alles. so wird der Flansch unter Zuhilfenahme von dauerelastischen Silikonmas-
sen fertig montiert.

Da von der Schraube in aller Hegel Vibrationen ausgehen, wird man das Laminat um
das Stevenrohr herum etwas dicker wahlen als im ubnigen Unterwasserschit!, Beim
MNacharbeiten (Planen) der Anlageflache wird van diesem zusitzlichen Laminat ohne-
hin noch Material abgetragen.

Man (iberpriife sorgléllig die Schrauben und Gewindel@ngen, damit sich hier keine
Komplikationen einstallan,

Laminatabschliuf3 am Wellenlager Abb. 95

Die Beschichtung wird bei abgebauter Ringplatie bis an das Lager herangetdhn. Dann mull die
Baschichiungsoberflache sehr sorglallip senkrechi zum Stevenrohr ausgerichiet und plange-
schiiten werden. Vor der Endmontage wird davuerelastischer Silikon-Haulschuk zwischen Be-
schichiung und Ringrickseile angegeben.
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Montage der Scheuerleiste

Die {oftmals neue) Scheuerleiste sollte etwa zweiginhalb mal so hoch sein wig das
Deck dick isl. Ihre Dicke wird nicht unter 20 mm liegen, weil sonst zu wenig Fleisch un-
ter dem Schraubenkop! oder zu wenig Fithrung fiir den Plroplen (brig bleibt, Sto6e
vion Leistenterlen werden in Fahririchiung gesehen nach hinten geneigt. So kann man
bei Vorwartsfahrt mil dem Boot nirgendwo hinlerhaken.

Leistenstole sind  in
Fahririchlung gesehen
nach hinten genaigl,

Die Leiste wird ebantalls
mit dauerefastischem Si-
likon-Kaulschuk - aulge-
selzl, um dem Wasser
keine Moglhchkeil 2zum
Hinterdaulen dieses Holz-
lellgs und damit 2ur wor-
schnellen Zarslorung zu
geban.

Scheuerleiste als oberer Abschiuf3 der Beschichtung Abb. 96

Einbau des Echolot-Gebers

Der Echolot-Geber mil séinem hdlzernen Formsllick ist bei Holzboolen slels ein un-
harmonisches Anhangsel und auBerdem noch eine zusatzliche Offnungin der Aulen-
haut.

Beim uberzogenen Boot kann er endlich in befriedigender Weise und ohne Offnung
installiert warden. Man setzt ihn einfach in ein kurzes PVC-Rohr unter die GFK-Be-
schichtung. Die Planke wird nach der Beschichlung von innen her bis zur Beschich-
tung aufgebohrt, und ein PVC-Rohr mit Abschiuideckel aus dem Sanitarhandel wird
in die Ausnehmung eingesetzl, Zum Vergiefen und Einkleben des Rohrstutzens ver-
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wendet man Polyester-Spachtelmasse (evil. mit etwas Versielgelungsharz N 35 BT
verdiinnt). Durch den Stulzen hindurch wird die Laminat-Riickseite 2weimal mit der
Varsiegelung N 35 BT + MEKP-Harter im Abstand von einer Slunde versehen und,
wiederum eine Stunde spater, wird diese Schicht mit dem Schiuianstrich LT 35 SB als
innere Deckschichl vervallstandigl. Der Geber wird im PVC-Deckel plaziert und in den
mil Wasser geflllten Rohrstutzen eingesetzl,

Echolot-Schwinger Abb. 97
Der Schwinger wird in ginem aul die GFK-Haut angesetzien PVC-Rohr planert. Das bedeutel:
Keine zusalziiche Offrung in der Auflenhaut und keine Beschadigungsgefahr maehr fir den
Echolot-Geber beim Slippen.

Holzbehandlung

Mit dem nun pliegearmen Boolsrumpl wird oft auch der Wunsch einhergehen, den
Wartungsauiwand der unbeschichlelen Nalurholzteile an Deck zu senkan. In diesem
Zusammenhang sei auf die wachshalligen Holzschulzmillel-Losungen verwiesen, die
bei richtiger Behandlung eine holzsatligande Tiefenwirkung haben und nichl mehr die
allein filmbindende Eigenschalt eines Lacks, Ein Abplatzen mit seinen arbeilsreichen
Folgen ist daher vermeidbar.

Im Bootsinnenbereich kann man mit farbstoffhalligen Holzimpragnierungen arbaiten,
die keinen Film bilden. Zur Aufirischung dieser Konservierungen isl lediglich ein kur-
zer Zwischenschiiff mil 180iger Papier notwendig. Dann konnen die Impragniermittel
ameuert warden,
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Reinigung und Pflege der Beschichtung

Wahrend der Saison wird das Deck mit dem SuBwasserschlauch vom Sleg und die
AuBenhaut der Einfachheit halber mit Seewasser gereinigh. Genugt das alleine nicht,
sa greift man zum Spiilmittel aus der Panlry.

Bei sldrkeran Varschmutzungen wird man eine schonenden Reiniger wie POLY-
CLEAN einsetzen, der ebenfalls universell an Bord einsetzbar ist vom Teekessel bis
zur Aulenhaut.

Hat sich eine Schmulzkruste gebildet oder ist die Oberflache von der Willerung rauh
geworden, 50 setzt man eine leicht schieiimittethaltige Polierpaste, wig POLYGLANZ
gin. Man erzielt damit neben der Reinigung und Gléttung der Oberflache zusatzlich
pine schiilzenda Wachssicht. Poliart man maschinell mit einer Schwabbelscheibe. 50
ist daraul 2u achten, daf die Kunststoff-Fliche (iber die Reibungswarme nicht zu sehr
erwirmt wird. Die Deckschicht kann sich dann aufwélben.

Zum Frihjahrsputz wird alle gin bis zwei Jahre mit POLYGLANZ durchpeliert. Die
Farbkraft der Deckschicht wird dabei wieder voll zum Vorschein kommen, und der
Wachsfiim ergibt eing willkommene Schutzwirkung.

Amoniakhaltige Reiniger sind auf jeden Fall zu meiden. Sie kénnen bei langerer Ein-
wirkung sogar Farbverschiebungen hervorrulen.

Kurzanleitung fiur die Beschichtung eines
Holzbootes

1. Alte Farbanstriche griindlich entlernen. Moglhchst nichl abbrennen. Wenn das
aber geschieht, grindlich nachschleifen, damit die Poren des Holzes Ireigeleqgl
werden, Das Boot kann auch durch Sandstrahlen gereinigh und gleichzeilig auf-
gerauht werden.

2. Das Bool gegen Regen schitzen und bei Durchzug rocken lagern.

3. Beieinem geklinkerten Boot die scharfen Kanten mit einer Raspel oder einem Ho-
bel brechen. Die Hohlkehlen mit Polyester-Schachtelmasse Ferre-elastic, weill,
evtl. mit Dreikantleisten ausrunden (Mindaestradius 10 mm).

Bei einem karweel-geplankten Bootsrumpt die Fugan zwischen den Planken von
elastischem Fillmaterial bafreien (Kalfatwolle) und mit Polyester-Spachtelmasse
ausilllen.



Der Beschichtungsablauf Abb. 98
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4,

(5]

10,

Haftgrundierung G4 aufiragen (G4 ist gebrauchsfertig, keine Harterzugabe no-
tig). Verbrauch ca. 200 bis 250 ml/m?.

. Minimal nach etwa einer halben Stunde, maximal innerhalb der folgenden vier

Stunden, die Beschichtung mit der ersten Lage vomehmen oder die Kontakt-
schicht aus Laminierharz + 3 % MEPK-Harter vornehmen. Mach spalestens drai
Tagen (sonst zwischenschieifen) die ubrigen Glaslagen auftapezieren, wobei
nicht mehr als drei Tage zwischen dem Auflegen zweier Glaslagen vergehen sol-
len,

. Nach Anhdrten der letzien Lage die gesamie noch leicht kiebrige Flache mit Po-

Iyester-Spachielmasse dunn Uberspachieln, Hierf(r eignat sich am besten Ferro-
elastic-weif. Die Spachtelmasse ist nach 20 Minuten schieifbar.

Erfahrungsgemall wird beim Egalisieren die gesamte Spachtemasse wieder ab-
getragen, Aui diese Weise hal man die Gewahr, Gberall die tiefsten Stellen der
Glasmattenstrukiur erreichl zu haben,

a. Alernativ: Soll die Bootsaufienseite mit Spachtelmasse geglattet werden, so
kann uber Wasser Ferro-elastic-weid und unter Wasser muld der wasserbe-
standige Spachlelmassenlyp NAUTOVOSS cingesetzt werden. NAUTO-
YOS5 kann mit dem auf Wunsch lieferbaren CPH-Harter grofiflachig verarbei-
tet werden [Topfzeil ca. 45 Minuten). Bei kleinen Stellen wird der mitgelielerie
Bp-Harter eingesetzt (Topfzeit ca. 10 bis 15 Minuten).

. Erste Farbversiegelung mit Versiegelungsharz + 10 % Polyester-Farbpasle + 3

% MEKP-Harter vornehmen.

. Mach minimal 2, maximal 8 Stunden die zweite Farbversiegelung auftragen.

. MNach minimal 2, maximal 8 Stunden den Schiufanstrich mit dem LT-Lack + 5 %

Polyester-Farbpaste + 3 % MEKP-Harter aufbringen. Die Toplzeil des LT-Lacks
darf ebenfalls 15 Minuten nicht sberschreiten (Probeansatz). Bei verlangerter
Topizeit (zu kihle Untergrundstemperatur) sollle ggf. der Zusatzbaschleuniger
mitverwendet werden. Obere Temperalur bei der LT-Lack-Verarbeitung 25 °C,
¢. h. pralle Sonneneinstrahiung vermeiden,

a. LT-Lack trocknet mit matter Oberfldche. Wird eine hochglénzende Fliache ge-
wiinscht, so kann entwader nach einer Harlungszeil von mindestens 3 Tagen
die Bootsfiache feingeschliffen und mit Polisrpaste aufpoliert werden, oder dia
Flache wird so angeschliffen, dal der Paraflinfilm an der Lackoberilache enl-
farnt ist und dann wird ein DD-Lack-System chne Zwischenschalten eines Pri-
mers aufgetragen.

Mach Beendigung aller Arbeiten sollte das Boot bei erhdhter Temperatur nachge-
harte! (getempert) werden. Eine Erwdrmung auf 30 °C dber ca. 3 Tage oder von
40 °C ber 16 Stunden bringt einen sahr guten Aushértungsgrad.
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Weitere wichtige Beschichtungs-Hinweise:

a) Glasmatten mindestens 24 Stunden vor Beschichlungsbeginn im Verarbeitungs-
raum lagern, um keinen Feuchligkeitsniederschiag durch Temperaturunterschie-
de auf dem Glas zu bekommen.

b} Flissige Maleriglien missen vor jeder Behallerentnahme sorgfaltig aufgerahr
werden.

¢) Mischverhaltnisse, Material-Qualitat und Verarbeitungshinweise genauestens be-
achten! Dazu sind Mefigerate, evil. auch eine Waage notwendig.

d) Harz, Harter, Farbpasten usw. genau abwiegen bzw. abmessen und sorgfallig vor
der Verarbeilung vermischen!

&) Mur restlos saubere und trockene Lammielirolien, Scheibenroller, Feinschichtpin-
sel usw. verwenden. Rallen miesen nach dem Auswaschen mit Reinigungsmitiel
im Verarbeitungsraum grundlich abgeliiftet haben, bevor sie wieder verwendet
werden.

1) Wichtiq ist die Einhaltung der Schichistirke bei den beiden Schnellversiegelungen
und dem SchiuBanstrich, Es mull insgesamt eine Schichtstarke von 0.5 mm er-
reicht werden. 0,4 mm Schichtstarke sollen auch nach eventuellem Anschieifen
nicht unterschritten werden. Andernfalls bestehl die Gefahr giner Unterhartung
und eines nicht ausreichenden Schutzes des Laminates.

g) Einedauerhafte Beschichtungist nur durch Einsatz von geeignetem Material in gu-
ter Cualital moglich. Grundvorausselzung fur hohe Qualitat bleibt jedoch die sorg-
fallige und gewissenhafte Verarbeitung.

Lim alle érilichen Einfiisse inihrer Wirkung abzuklaren, wird eine Probebeschichlung
emplohlen.
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Die Beschichtung von Stahl- und
Ferrocementbooten mit Polyester-
harz und Glasmatten

Wenn hier die Beschichtung ven Stahl- und Ferrocementbogoten gemainsam bespro-
chen wird, so deswegen, weil durch das gleichartige Verhalten beider Bootba ustofie,
auch bei der Beschichlung weilgehende Parallelen auftauchen.

Beide Werkslofe unterscheiden sich vom Holz dadurch, daB sie thre Dimansionen nur
unter dem EinfluB wechselnder Temperaturan dndern. Der Einfluld der Feuchtigkeit,
der lir die Dimensionierung der Holzboolbeschichiung bestimmend ist, trill bei diesen
beiden Baustaffen nicht in Erscheinung. Daher kommen Boote aus Stahlund Ferroce-
ment auch mit einer diinneren Kunstsioffhaut aus.

Im iibrigen gelten im wesenllichen die fir die Holzbootbeschichlung beschricbenen
Zusammenhinge. Nur die abweichenden Punkte sind im folgenden speziell lur die
Stahl- und Ferrocementboaole basprochen.

!
i

iy

B
="

=)

» oy

Glasfaserkunststoff-Beschichtung als Korrosionsschutz Abh.89

Die 12 m lange Doppelschrauben-Jach! ~ZEMITH- erhiell den Kunsistoll-Mantel als Schutz
gegen die Korresion. Bei genieleten Stahiboolen kdnnen auch Undichtigkeiten ein Beschich-
iungsgrund sein. Im allgemeinen gibt die LochfraBkarrosion bei Stahiboot-Eignedn den Denkan-
stofl fir sine Kunststoll-Beschichiung.
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Warum werden Stahl- und Ferrocementboote beschichtet
und womit?

Bei Stahlboolen ist es in erster Linie der Rost, der den Eigner an eine Beschichlung
denken |4Bt. Bel genicteten Booten konnen Undichligkeiten als zwaiter Entschei-
dungsgrund hinzukommen.

Die von kelnem Anstrichsystem errelchbare hohe StolBfestigkeil und die schon aus
der grofien Beschichtungsdicke resultierende wasserdampisperrende Wirkung sind
Entscheidungsgriinde fir Beschichtungen auf Stahl-Meubauten bei Eignern, die aine
dauerhafte und pflegearme Stahlbootoberflache winschen, Als angenehme Beigabe
erhalten sie eine verbesserte Warmedammung. Die Kunststoffhaul brems! den Wir-
meab- oder zuflul immerhin rund 300 mal wirksamer als eine gleichdicke Stahlwand.

Bel Ferrocementbooten, wo die Korrosion der Armierungseisen der optischen Kon-
rolle entzogen ist, beziehen die Eigner nichl sellen eine GFK-Haut von vorn herein
festin ihre Neubau-Uberlegungen mit ein. Das durch diese Mafinahme befriadigte ai-
gene Sicherheitsbedirfnis wird sich aullerdem bei sinem eventugllen Verkaul des
Bootes in barer Minze realisieren lassen. Die niedrigen Wiederverkaulspreise von
Ferrocementyachten resultieren namlich in ersler Linie aus der Unsicharheit Gber den
mechanischen ustand der Verstarkungseisen.

Beide Bootsarien werden mit Polyesterharz und Glasmatien als Versidrkungsmittel
ummantell. Die grofiera Steiligkeil dar Geweabea in Fadenrichtung bleibt im Vergleich
zum Stahl- oder Ferrocement-Unterbau stets von untergeordneter Bedeutung. Mat-
ten sind eben bei der Verlegung erheblich einfacher zu handhaben und sie ergeben
bei gleicher Glasmengs, bedingt durch ihr hiheres Harzaufnahmevermégen, mehr
Schichidicke, die dem Korresionsschutz forderlich ist.

Passend zu den slyrolldslichen Glasmatten wird auch hier mit Polyesterharzen gear-
beitet. Die Verankerung der Beschichlung wird sowohl fir den Stahluntergrund als
auch auf der Betonoberlldche durch G4 als Haftvermittler sichergestellt.

In welchem mechanischen Zustand mul das Boot vor der
Beschichtung sein?

Bevor die Auflenhaut ummantelt wird, werden bei Stahlbooten zum Beispiel stark an-
gerostele Boden- oder Seitenplatten ausgewechselt. Folgt man den Vorschriften des
Germanischen Lioyd, 50 sind alle Bauteile, deren Dicke aul 90 % des Ursprungsma-
Res vermindert isl, zu ersetzen. Bei drllich geschadigter, also zum Beispiel von Loch-
frafi-Korrosion befallener Platten, kann hingegen eine Glasfaser-Kunststofihaut
durchaus als Reparaturmittel angesehen werdan,

Soll in Teilbereichen die Beulsteiligkeit einer Stahiplatle verbessert werden, so kann
man rechnerisch gleichsetzen:

Die Beulsteifigkeit einer 1 mm dicken Stahlplatie entspricht der Beulsteifigheit einer 3
mm dicken Mattenbeschichtung.
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Auch Anderungen im Beraich des Vorslevens, Spiegels, Kiels oder das Installieren
von Einbauteilen (Tanks), das mit SchweiBarbeiten und somit einer ortlich starken Er-
wiarmung der AuBenhaut gekoppell is!, sollten abgeschlossen sein, bevor es an die
Beschichtung geht.

Bei Ferrocementbooten sind von der Beschichtung alle Krafteinleitungspunkte zu
Uberprifen, Risse im Beton, um salche mechanisch hoch beanspruchter Stellen her-
um, deuten auf eine fehlende oder fehlerhafle Verankerung. Hier milssen die Eisen
freigelegt, ergdnzt und wieder einbetoniert werden.

Schaden (Spinnen) werden ebenfalls ver der Beschichlung beseitigt. Der Beton mul
hier also entfernt und neu eingebrachl werden. Nach etwa 4 Wochen ist die Repara-
lurstelle so ausgelrocknet, dall mit der Beschichtung begonnen werden kann,

Teilbeschichtung

Auch bel Stahl- und Ferrocementbooten sind Teilbeschichiungen (beschichtetes Un-
terwasserschiff) die schlechiere. aber grundsatzlich eine magliche Losung. Die unter-
schiedliche Behandlung der verschiedenen Unlergriinde (Stahl/GFK oder Ferroce-
ment/GFK) bringt spater in jedem Falle groBere Kosten bei den ErhaltungsmaBinah-
men.

Reine Unterwasserschilf-Uberziige wird man dennoch nicht im WasserpaBbereich,
sondern ca. 12 bis 15 cm dariiber enden lassen, um bei Wellen, Krangung und mit Ur-
laubsproviant immer noch GFK-geschilzt zu bleiben.

Selbst wenn noch 40 % der gesamten AuBenhaut im Freibereich Obrigbleiben, soille
man scharf iiberlegen, ob sich die Materialeinsparung lohnt, zumal die Beschich-
lungsarbeil selbst im Uberwasserschiff stets schneller von der Hand geht als im Un-
terwasserbereich mit seinen Uberkopf-Partien.

Vorbehandlung der AuBenhaut fiir Stahlboote

Zum Entiernen der alten Anstriche wird man enisprechende Abbeizer benulzen
Schwieriger wird s bei der Vorbereitung der Metalloberflache.

An diesemn Punkt scheiterten erfahrungsgemal die meisten Beschichtungswilligan:
Sandsirahlen ist namlich mit Abstand die beste Vorbehandlung. Schigifen rmil der
Scheibe oder der Biirste ist einmal nicht so grindlich und glattet auBerdem die Ober-
fiache so, daf sie die Hallung erschwert,

Das Sandstrahlen verursacht oft hohe Kosten {manchmal auch noch Transporl-
schwiarigkeilen), so daB man sich nach dem Kaufpreis eines Heimwerkergerites (2.
B. Westialia, Hagen) und nach der Mietmaglichkeit fr Drucklufikompressor erkundi-
gen solite. Dann vermindert sich das Problem auf die Bereistellung eines Flatzes fur
diese Arbeil,

Ersalz fir das Sandstrahlen kann notfalls noch die Entrostung mit einem Nadelentro-
sier durchgefihrt werden. Damit geht die Entrostung zwar nicht so schnell vonstatten,
aber die Prozudur sl elwas weniger staubig.
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Die beste Entrostung war umsonst, wenn sich vor dem Auliragen des Haflvermittiars
wieder Flugrost auf den Irischgestrahlen Flachen bildet. Man muf also die frischge-
strahite Oberfléche maglichst schnell von Staub befreien und dann den Haftvarmittier
G4 aulrollen. Auch die Warlezeit zwischen den Haftvermittler G4 und Kontaktschichl
aus Polyesterharz + Harter von einer halben bis zu vier Stunden will beachtet sain.

Vorbehandlung der AuBenhaut fiir Ferrocementboote

Wie bai den Holzbooten sollen auch bei der Ferrocementaulenhaut die alten Ansiri-
che moglichs! frithzeitig nach dem Aufslippen entfernt werden, damil das Material in-
tensiv austrocknen kann.

Fur den Uber- und den Unterwasserbereich wurden in aller Rgel unterschiedliche
Farbsysteme benutzl, Das muB bei der Wahl der Abbeizmittel berlicksichtigt werden,

Ob es gelungen Ist, das Porengeflige der Auienhaut so intensiv zu saubem, dal die
GFK-Beschichtung darauf festen Halt findet, mul ein Haltversuch (siehe dort) erge-
ben.

Reilit das Laminal nicht in sich, sondern in der Trennebene zwischen beiden Werk-
stoffen, so mull das Porengefiige der AuBenhaul intensiver aulgeschlossen werden,
Das kann z. B. bei Zemenlschlemme nolwendig werden.

Die Poren des Belons werden aufgeschlossen durch:

a) Absauern mit technischer Salzsaure
Dabei mufl man sich gegen Einatmen der Dampte und gegen Spritzer schiltzen,
Die Salzsdure muB nach etwa siner Stunde Einwirkzeil intensiv mil Leilungswas-
ser abgesplll werden. Jetzt ist ein erneutes Austrocknen der Aulenhaul notwen-
dig, ehe eine zweiter Hallungsversuch bzw. die Beschichlung selbst durchgelfuhrt
werden konnen.

b) Sandstrahlen
Dabei gelten die im vorhengen Kapilel angesteliten Uberlegungen. Lediglich il
dem Beschichtungsheginn nach dar Sauberung hat man freie Hand. Wurde dar
Rumpf mit Hilte von Spachielmassen ausgestrakt, mull diesen Stallen eine beson-
dere Aufmerksamkeil bei der Vorbereilung geschenkl werden. Auch bai Ferroce-
ment wird G4 als Haftvermittler eingesetzl, das sich in den offenen Poren intensi-
ver verankern kann.

MNachstraken der AufRenhaut

Handfldchengrofie Unebenheiten werden auch hier mit Polyester-Spachtelmasse
Ferro-elastic-weill (FEW), die auf die angeschliffene Flache autgebracht wird, aufge-
fikle.

Bei tiefen Hohlstellen, wird die Spachielmasse jeweils nach einer Auftragsdicke von
0.5 cm durch Zwischentapezieren einer Mattenfage mil Laminierharz verstarkl,

Bei gréBeren Flachen, die auszustraken sind, tragl man Gber den Haftvermitiler G4
mehrere Mattenlagen als Fullung aul, ehe die Totalbeschichtung erfolgt,
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Das Beschichtungsmaterial fir Stahl-
und Ferrocementboote

Es werden die gleichen Werkstolle mit den gleichen Eigenschaften verwendel wig bei
der Holzbootbeschichlung beschrieben (siehe dort).

Wanddicken und Materialbedarf bei Stahl- und Ferroce-
mentbooten

Da mit einer nenneswerten Verformung des Untergrundes weder bei Stahl noch bei
Ferrocement gerechnel werden muB, kénnen Beschichtungen fir die Werkstotte auf
eine GFK-Haut von 2 Lagen 300 g/me-Malte Typ EFS reduziert werden. Nach dem
Schieifen behall man dann eine Restmenge von ca. 450 g Glasmatte auf einen Gua-
dratmeter Oberflache. Rumple und Decks erhalten die gleiche Schichidicke. Das Aul-
bringen von 2 Lagen schaltet die Fehlermoglichkeiten aus, zwaimal an ein- und der-
selben Stelle das Glas zu vergessen.

Beschichtung eines Nebenerwerbstischer-Bootes Abb. 100
Digses zum Motorboot umgebauten Rellungsboot wurde unter Zustimmung der Seeberulsge-
nossenschall mit ginem Kunstsiofimantel versehen, um weilere Korrosionsschaden zu untorbin-
den. Die SBG machte zur Autlage, dafl die Beschichtung exakl nach Anweisung der VOSSCHE-
MIE durch ein erfahrznes, goewerblichas Unternehmen durchgelfuhrl wird,
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Lochirafigeschadigle Stellen und kollisionsgefahrdete An- und Uberhange erhalten 2
oder 3 Maltenlagen voraus, ehe die Totalbeschichlung vorgenommen wird,

Es gilt also;

Riimpfe und Decks

von 3tahl- und Ferrocementbooten 2 Lagen 300 g/m*-Malle

Anhange wie Steven,

Flossen, Kigl und Ruder 2 Lagen 300 g/m*-Matte zusatzlich

Sind dig Fliachen nur unzureichend nachgestrakl, so daf die Gefahr des Durchschiel-
fens beim Nacharbeiten der Beschichiung besteht, so missen — zumindest ortlich —
weitere 300 g/m”-Matten Typ EPS auftapezient werden. Auf diese Weise ist sicherge-
stelll, daf auch bei umfangreichen Nacharbeiten immer eine optimale Mattenqualitit
unter der Deckschicht varhandan isl,

Zur Ermitilung des Bedarfs an Beschichtungsmaterial und Werkzeugen benutzen Sie
bitte die entsprechende Tabelle im Abschnitt «Holzbootbeschichiungs.

Der Beschichtungsablauf bei Stahil-
und Ferrocementbooten

Auch hier geltén die bereils dargelegten Ablaufe. Man wird der geringeren Beschich-
lungsmateriaimenge wegen allerdings mit einem Team von 2 oder 2 Mann auskom-
men (sighe Abschnitt 1).

Beim Verlegen geht man so vor wie bei den Holzbooten beschrieben.

Uber hohle Rundungen wie beim Waeinglasspant, kann man ohne Unlerbrechungen
hinwegtapezieren. Bei Knickspantern halt man sich an die hilzernen Vorbilder,

Dig praklische Verlegung entspricht dem Arbeitsablauf nach Abschnitt | mit giner Be-
sonderheil:

Bel Stahlbooten mull der Auftrag des Haftvermitilers méglichst sofort nach dem
Strahlgang erfolgen, damit sich aut der Matalloberflache nicht erst wieder Rost bilden
kann.

Da die Kontakischicht dann minimal gine halbe und maximal vier Stunden spater auf-
getragen werden soll, mull man das Strahlen (oder das Machsirahlen), das Aufrollen
des Haitvermitllers und das Aulbringen der Kontaktschicht innerhalb von einem Tag
erladigen. Das erfordert eine detaillierte Planung des Arbeilsablauis baim Beschich-
tungsbeginn,

Durchbriche an der Bordwand

Da bei den Stahlboote keine Fittinge an der AuBenhaut installiert, sondem Rohre
slumpf aul die Innenseite der AuBenhaut aufgeschweilll sind, kann eine Klemmbefe-
sligung zwischen Fittingskragen und Auienhaut nicht erfolgen.

Man tapeziert deswegen bai der Totalbeschichlung alle Durchlasse mit zu und bohrt
sig, nachdem alle Matlen aufgelegt sind, wieder aul. Da bei der Beschichlung eine
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Entiiftung der Mattenlagen wegen des fehlenden Untergrundes (es kann hier kein
AnpreBdruck entstehen) nicht maglich isl, markieren sich diese Stellen deutlich.

Wichtig ist, daB die Schnitlrander griindlich mit Deckschichtharzen versiegelt werden,
um keinen «Hirnholzeffekt« zu produzieren und damit Zerstérungsmoglich durch das
Wasser zu belassen.

Behandlung der Innenseiten beschichteter Rimpfe

Bei Stahlbooten wird man mit Einkomponenten-Polyurethanlacken oder auch mit gin-
fachen Alkydharzfarben wie Raumbilgenfarbe arbeiten.

Bei Ferracementbooten, die nicht beschichtet sind, wird meistens nur im Unterwas-
serbereich mit teerhaltigen Anstrichen gearbeitet, Den inneren Uberwassarrumpf (461
man gern ohne Anstrich oder deckt ihn nur mit almungsiahigen Dispensions-(Binder-
farben) ab.

Fir den GFK-beschichteten Rumpf kann man bei diesem Rezept bleiben oder (bel
neuen Schiffen nach guler Austrocknung) einen Anstrich mit Digpersionsfarbe vor-
nehmen, da in Zukunft eine Feuchtigkeitsanreicherung von der Aulenseite her nicht
2u beflrchien ist,

Kurzanleitung fiir die Beschichtung eines Stahl-
oder Ferrocementbootes

1. Alte Farbanstriche grindiich entfernen
2. Boot gegebenentalls nachsiraken

3. Bool Sandstrahlen und bei Stahlbooten sofort, bevor sich Flugrost bilden kann, mit
Haftvermittler G4 behandeln (G4 ist gebrauchsfertig), Verbrauch ca. 200 mi/m®
und

4. minimal nach einer halben, maximal innerhalb von vier Stunden die Beschichlung
mit der ersten Mattenlage vornghmen
oder die Kontakt-Schicht aus Laminigrharz + 3 % Harter aufiragen (Verbrauch ca.
200 g/m? Laminierharzt + 6 G MEKP-Hartar).

Mach minimal 2 Stunden, maximal 3 Tagen (sonst Zwischenschieifen) die restl-
chen Glasharz-Lagen auftragen, wobei maximal 3 Tage zwischen dem Auttape-
zieren zweler Glaslagen liegen sollen,

6. bis 10. sieha Seite 137.

Den Material- und den Werkzeugbedarf erhalten Sie mit Hilfe der Taballen auf Seite
98 und 99,

Beachlen Sie bitte die Beschichtungshinweise im Anschlufl an die Kurzanleitung flr
die Holzbootbeschichlung.

m
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Fachausdriicke und ihre Bedeutung

Armieren
Beschleuniger
Duroplast

E-Glas
E-Maodul

EP

Farbversiegelung
(bzw.

Schnellversiegelung)
Faserspritzverfahren

Feinschicht
Finish

Gelcoal
GFK
Glasgehalt

Glasmatten und
Glasgewebe

Harter

Handverfahren

Inhibitor
Initiatoren
Katalysatoren

Kalthartende
Kunsisioffe
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Verstarken von Polyesterharz durch E-Glas.
Beschleunigen den Zerfall des Harlers.

Chemiestatfe, die nicht mehr durch Warmezuluhr schmelzbar
sind (z. B. Polyesterharze).

Elekiraglas mit besonders geringern Alkali-Anteil.

Steifigkeit eines Werkstolfs. Die MaBzahl gibt an, bei welcher
Spannung ein Korper seine Lange um 1 % andert.

Epoxidharze

(Eingefarbles) Harz als Anstrich vor dem SchluBilack, zur Ver-
besserung der Deckkralt und VergroBerung der Schmutzfilm-
dicke.

Druckloses Verarbeilungsverlahran, bei dem Verstérkung
und Harz maschinell auf die Formenoberfliche gespritzt wer-
den.

Harzschicht (evtl. mil Pigmentan) zum Schutz der tragenden
Wand aus Harz + Verstarkungsmittel.

Oberflichenavsrisiung zur besseren Haftung van Harz auf
E-Glas.

Siehe Feinschichi,
Glaslaserkunsisioff
Glasgewicht bezogen aul das Gewicht von Glas + Harz.

Verstarkungsmiltel fir Harz aus E-Gilas,

Zusatze, die die Kettenbildung im Harz herbeifihren (besser.
Imbator ocer Katalysator). Fir Polyesterharze werden dazu
Peroxide verwendeal,

Druckloses Verarbeilungsverfahren, bei dem Harz und Ver-
starkungsmillal galrennt lransportien und erst aufl der Form-
flache vereinigl werden.

Varzogerer, zur Varlangerung der Toplzeil
Siehe Harler.
Siehe Harter.

Sloffe, bei deren Aushartung keine Warme zugeflhrl werden
muf.



Larmnat

Laminieren

LT-Lack
Matrix

Peroxid
Pigment

Polymerisation

Polymerisations-
Warme

Reaklivital
Rowving
Schlichte

Schiullack

Schnellversiagalung

Schrumpf

Styral

Temperung

Thixotropiemittel

Topcoat
Topfzeit

Verzigerer

Viskositat

wSchichtstaff« aus Harz und Verstarkungen.

»Aulschichten« der einzelnen harzgetrankten Verstarkungs-
lagen auf den Untargrund oder die Form.

Siehe SchiuBlack.

»Mutlersioff«, z. B. Polyesterharz, in den die Verslarkungen
eingebatial sind.

Sieha Harter.
Farbgebender Flllstoff.

Erhirtung, z. B. von UP-Harzen, durch Vierbindung gleicharti-
ger Moleklle untereinander.

Bei der Hirtung freiwerdende Warme.

Verhalten von Harzen bei der Hartung.
Glasfaserstrange.

Oberflichen-Ausrisiung des (Glas-) Fadens {ir die Herstel-
lung und als (Kunststoff-) Schiichte zur Verbesserung der
Harzhaftung.

Lelzte klebfrel-trocknende Harzschicht (evil. eingefarbl) aul
Laminaten.

Harz zur Herstellung einer 0.5 mm dicken Deckschichl zu-
sammen mit LT-Lacken.

Volumenanderung bei der Hirtung von Kunststoffen, damit
also Anderung der Dichte und des spezifischen Gewichs,

In Polyesterharzen 2u ca. 30 % enlhalten. Monomeres, an
der Ketlenbildung beteiligtes Lésungsmittel,

Warmebehandlung eines gefertigten GFK-Teils, um seinen
Aushariungsgrad zu verbessern.

Zusdtze zum Vermindemn der AbllieBneigung von 2. B. Har-
zen an senkrachten Flachen, i

Siehe Schiuflack.

Zeitraum von der Harterzugabe bis zum ersten Temperatur-
Anstieg im Harz, sog. offene Zeil.

Siehe Inhibitar.

Fligfvarhalten einer Flussigkeil.

147



_—

Die Beschichtung als Verjlingungskur Abb. 101
Zwar vermindert die Beschichiung mchi das Alter. Aber guie Eigenschaften wie Dichligkeit, ver-
minderter Plliegeaulwand, Slippen ohne Uberraschungen und ein staubtrockenes Schill werden
mit ainem Glaslaserkunsisioll-Uberzug wieder ermeichl.
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