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Was sind kalthartende Kunst-
stoffe und wo konnen sie im
Bauwesen eingesetzt werden?

Kalthartende Kunststoffe sind Chemiewerkstoffe, die bei normaler Tempe-
ratur (in der Regel im Bereich von -+5%C bis +25 °C) durch chemische
Reaktion vom flissigen in den festen Zustand Ubergehen. Dieser Vorgang
wird durch eine zweite Komponente ausgeldst und ist — im Gegensalz zu
den schmelzbaren Thermoplasten wie PVC oder Polydthylen — nicht mehr
riickgéngig zu machen. Es bildet sich ein dauerhafter Kunststoff, dessen
Malekille raumlich miteinander verbunden sind.

Der Kunststofftechniker unterscheidet verschiedens Kunststoff-Familien,
die sich aus unterschiedlichen Rohstoffen und unterschiedlichen Bau-
prinzipien herleiten, und innerhalb dieser Familien wigderum in ihren
Eigenschaften variierte Typen.

Jede dieser Kunststoff-Familien zeigt auf anderen Gebieten oder In an-
deren Einsatzkombinationen ihre speziellen Starken, die fir die Material-
auswah| im gegebenen Fall entscheidend sind. Diese Entscheidung mub
nicht immear eindeutig zugunsten eines einzigen Werkstoffes ausfallen. Es
kénnen sich durchaus fir ein und dasselbe Problem zwei oder drei Werk-
stoffe anbisten, besonders dann, wenn nur eine Eigenschaft — zum Bei-
spiel Elastizitadt — gefordert wird. Eine Einengung ist aber ebenfalls leicht
maglich, wenn man Werkstoffpreis, Arbeitsaufwand und Anwendungs-
bedingungen (z. B. Arbeitstemperatur) beriicksichtigt.

Kalthdrtende Kunststoffe lassen sich aufgrund ihrer flissigen Lieferform
ohne aufwendige Einrichtungen wie Brenner, Kocher oder auch Spritz-
gerite erfelgssicher verarbeiten und haben sich dadurch sowie durch thre
anwendungsgerechte Variationsbreite in Technik und Handwerk ein rasch
wachsendes Einsatzfeld erobert, Je nach Art des Ausgangsmaterials oder
des Mischungsverhaltnisses kann ein enges Netzwerk, das zu harten und
sproden Werkstoffen (Duroplasten) oder ein welimaschiges MNetz ent-
stehen, das zu elastischen biz gummiartigen Werkstoffen (Elastomeren)
fihrt.

Fiir das Bauwesen empfehlen sich die folgenden Kunststoff-Familien so-
wahl durch ihre Eigenschaften als auch durch ihre gute und einfache Ver-
arbeitung in besonderem Male.

1. Polyesterharze fiir Beschichlungen von Dachern, Becken, Behaltern,
(UP) chemisch hoch beanspruchten Fulibdden, Nafirdaumen,
Balkonen, Terrassen;



Bungalow aus glasfaserverstiirktem Polyesterharz

fiir die Herstellung von eigenstindigen Formleilen
wie: Ortgangverkleidungen, Fassadenelementen,
Lichtbahnen und -kuppeln, Leichtdachelementen fir
Gewachshiuser, Unterstellhduschen an Haltestellen
et ;

als Werkzeug: z. B. Formen fur Fertigbetonteile mit
komplizierter Oberflachengestaliung sowie zur Her-
stellung von Bauteilen aus glasfaserverstarktem Poly-
esterharz;
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Diases aulergewthnliche Beispiel fir verstdrkie Kunststoffe im Bauweson steht
im Disney-Park bei Los Angeles. Die fin! Meter langen Teilelemente sind frei-
tragand angeordnet. Ein Beispiel 10r die Uberragende Fastigkeil des Baumaterials,

8



2. Polyurethane als Beschichlungsmassen: fir FuBboden, Treppen,
(PUR) Labaors, Hallen- und Lagerbiden, Garagen;

als Sch#ume: zur Warme- und Schallisolation bei
Hauswénden, Rohr- und Klimaschachten, zur Isolation
von Kiihl- und Heizaggregaten, zum Verschluli von
Fugen und Durchbrichen;
als Impriagnierlésungen und Lacke zum Absperren
von feuchtem Mauerwerk und Béden (z. B. im Keller),
als Bindemittel flir Reparaturmdrtel, zur Schaffung
rutschfester Oberflichen, als Haftgrundierung flr
Polyester-Beschichtungen auf Holz, Metall und Beton,
als Parkettversiegelung;
in gelfillter Form: als Kleber und Fugenmasse in
MaBzellen, bei frostgefihrdeten Plattierungen, als
FugenverguBmasse und zur Verklebung wvon Paly-
styralhartschaum;
als Werkzeug: zur Herstellung von Aussparungsker-
nen und Matrizen, fir Betonferligteile und andere
Bauelemente;

3. Sllikone als Imprignierldsungen fir Aullenmauerwerk gegen
{sh) Schlagregen;
als elastische Fugenmasse und Klebemasse flr Glas,
Metall und Keramik, nachtrdgliche Dichtung verzoge-
ner und teilweise ausgebrochener Bauteile wie Fen-
ster und Tiren.

4. Epoxidharze als SchraubenverguBmasse fiir Maschinenbefesti-
(EP) gungen und fir sonstige hochbelastete Anker,
als Beschichtung fir mechanisch und chemisch hoch-
beanspruchte FuBbdden.

Wie wird aus einem fliissigen Harz ein fester Kunststoff ?

Der Hartungsmechanismus kalthdartender Kunststoffe beruht auf einer
chemischen Reaktion, wobei die einzelnen Molekille sich zu einem Grof-
malekilverband zusammenschlielen, Dieser Vorgang verlduft einmal, in-
dem der flissigen Stammkomponente {auch Harz oder A-Komponente)
ein ebenfalls flissiger oder auch pastenfdrmiger Harter {auch B-Kompo-
nente) zugesetzt wird, oder indem die zweite Komponente sozusagen auto-
matisch — zum Beispiel in Gestalt von Luftfeuchtigkeit — wirksam wird.
Kalthértende Kunststoffe, die durch Aufnahme von Luftfeuchtigkeit oder
ghnliche Einflisse selbsttdlig hdrten, werden als Ein-Komponenten-Sy-
steme bezeichnet, ebwaohl in Wirklichkeit auch hier zwei Komponenten
wirksam sind. Wir kdnnen hier von einem ,verkappten" oder ,unechten"
Zwei-Komponenten-System sprechen. Sogenannte Ein-Komponenten-
Systeme enthalten oft Lésungsmittel, dig eine Harlung zundchst blockie-
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ren, weil sig erst verdampfen missen, ehe die Luftfeuchtigkeit mit den
Harzmolekiilen reagieren kann. Der Verarbeiter ist bei diesen Systemen
in der Regel allerdings kaum in der Lage, die Hartungszeit oder auch die
Eigenschaflen des festen Kunsistoffes zu beeinflussen.

Die echten Zwei-Komponenten-Systeme lassen sich dagegen in ihrer
Reaktionsgeschwindigkeit — wie zum Teil auch in ihren Eigenschaften —
noch variieren. Sie verlangen aber nach einer relativ genaven Dosierung
von Harz- und Héarlermenge und einer intensiven Mischung, wihrend die
Ein-Komponenten-Systeme als gebrauchsfertige Produkte einfacher in der
Handhabung sind. Mit der etwas aufwendigeren Verarbeitung, die Mischen
und Wiegen einschlieBt, wird bei den Zwei-Komponenten-Kunststoffen
infolge der besonderen Vernetzungsart der Molekille in den meisten
Féallen auch eine héhere chemische Bestandigkeit errsicht.

Glasfaserverstirktes Polyesterharz
als Beschichtungswerkstoff fiir Schwimm- und Industriebecken

Kalthértende Kunsistoffe, verstirkt durch Glasmatte oder -gewsbe, verleihen kon-
ventionellen Trigerstoflen, wie z. B. Belonuntarkenstruktionen, eine korrogions-
feste und nahtlose Oberfliche. Ja nach Formgebung des Beckens sind bei geni-
gend festem Untergrund auch bis zu 5000 Quadratmeter grofe, lose auf dem Erd-
refch liegende Auskleldungen méglich.
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Lieferform und Anwendungsgebiete der einzelnen
Kunststoff-Familien

Einige der fiir den Bausektor wichtigen kalthartenden Kunststoff-Familien
stehen als Ein- wie auch als Zwel-Komponenten-Systeme zur Verflgung.
Andere gibt es nur als Zwei-Komponenten-Systeme. Die folgende Tabelle
qibt einen Uberblick ber die wichtigsten Kunststoff-Familien, ihre Liefer-
form und ihre Einsatzgebiete.

\Wie diese tabellarische Ubersicht zeigt, ergeben sich bel den verschie-
denen Kunststoff-Gruppen sowohl innerhalb der eigenen Familie als
auch bei den verschiedenen Kunststoff-Familien Uberschneidungen in den
Einsatzgebieten. So kommen zum Beispiel als Fufibodenbeschichtungen
sowohl Ein- als auch Zwei-Komponenten-PUR-Systeme wie auch Zwei-
Komponenten-Epoxidharze in Frage. Fir welches System man sich von
Fall zu Fall entscheidet, héingt von der jeweiligen Eeanspruchung, den
Verarbeitungsbedingungen und dem Preis ab. Generell mag als Ent-
scheidungshilfe die folgende Zusammenstellung der typischen Veor- und
Machteile der verschiedenen Kunststoff-Familien dienen:

I. Polyesterharze sind seit Jahrzehnten als Konstruktionswerkstoff be-
wahrt. Klassische Beispiele fiir ihren Einsatz ist der Bau von Motor-
booten und Segelyachten, von Rennwagen-Karosserien, Bauteilen fiar
Segel- und Motorflugzeuge, Heizéltanks und Schwimmbecken. Diese Ein-
satzgebiete lassen erkennen, daf dieses Material hohen Beanspruchungen
widersteht und eine sowohl mengenmafig als auch technisch breite An-

wendung findet.

Die speziellen Vorteile von Polyesterharzen sind:

a. Glnstiger Preis,

b. leichte Verarbeitung,

e. gute Alterungsbestandigkeit,

d. gute Bestindigkeil gegen Seewasser und Chemikalien,
e. gute elektrische Isolationseigenschaften.

Dagegen stehen folgende Nachielle:

Schrumpfung bei der Aushartung (ca. 7 Vol.-%/),

schlechte Haftung auf verschiedenen Untergriinden,

starke Geruchsbelistigung wahrend der Arbeit,

Oberfliche der Standardtypen bleibt klebrig,

muB immer mit Glasmatten oder Geweben verarbeitet werden, um
festigkeitsmiBig gute Eigenschaften zu erreichen,

f. Verarbeitung nur bei Temperaturen von 12°C an.

Il. Polyurethane gewinnen seit einigen Jahren immer mehr an Bedeutung.
Sje sind hinsichtlich ihrer Variationsmoglichkeit besonders viglseitig und
gin Musterbeispiel fiir mafgeschneiderte Chemiewearkstoffe, die exakt flr
den jeweiligen Einsatz formuliert werden konnen,

caooe
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Kunststoff- Kompo- | Liefer- und Einsatzgebiete
Familie nmenten | Einsatziorm
Ungesiittigte 3 ungefilltes Beschichtungen, Formteile
Polyestar bzw, 2 | Bauharz
(Kurzbezeich- | beivar- | Lack Vearsiegelung von Beschichtungen
nung UP) formu- und Formtailen
ligrten = = bank
Syste- | gefilite Kunststein, Fensterbinke,
men HMassen Ausglaich- und Flllmassen,
Spachtel fur Metall und Beton
Polyurathane 1 ]55}-' “Qsmi“_ﬂl‘ Dachbeschichtung
{Kurzbezeich- fraie Beschich-
nung PUR) lungsmasse
1-Komponen- | Fugenvertillung und
ten-Schaum Zargenmontage
Harzlésung Feuchtigkeitsisaliarung,
mit und ohne | Haftarund fiir Polyester,
Fillstafie Binder fir Reparaturmértel,
Fuibodenbeschichiung
2 :15‘5;:_"' Elﬁll_'"“c;ft' Holz-Lackierungen
allige Lacke | Farmenversiegelun
(DD-Lack) AE
Iosungsmittel- | Fuboden-Beschichiungen, Fugen-
frei, Giefi- und | VerguBmassen, Fliesenkleber, zur
Beschichtungs= | Herstellung van Sichtbeton,
massen (1lis- | Matrizen und Aussparungskarnen,
&ig bis pastés) | Beschichlungen allar Art
Sehiume Isalierung gegen Warme, Kilte
{idssig) und Schall (auch nachtréiglich még-
lich, da flissige Einbringung)
Zilikone 1 Harzldsung Eaulqna;ﬁ ulz (Schlagregen-
(Kurzbezeich- impragnierung von Mauenwerk)
nung 51) Fugenmassen | Verschiub und Fillen van
in Kartuschan | Fugen, Verklebung von Glas
(pastos) und Metall, Abdichtungen,
auch temperaturbesiandig
a gefiillte Herstallung von kamplizierien For-
GuBmassen men fir GieBharz-Abglsse, Ver-
guBmassen fur elektrische Teile
Epozidharze 2 gelullte hochbeanzpruchbare Kunststoff-
(Kurzbezeich- Gielmassen midrtel, FuBbodenbeschichtungen
nung EP) und Auskleidungen
reing Harze chemisch hochbeanspruchbara
Formteile und Beschichtungen,
sowie Kleber tir Metall und Glas

Lieferformen und Einsalzgebiete von kalthdrtenden Kunststoffen
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Die typischen Vorteile von Polyurethanen sind:
a. ausgezeichnete Haftung auf fast allen Unlergrinden,

wohe Ao T

. schrumpfungs- und spannungsfreie Aushartung,
. Verarbeitungsméglichkeiten bei allen Temperaturen auch unter 0°C,
. Typenwahl von gummi-elastisch bis hart und spréde moglich,

preisgiinstiger als Epoxidharze,
gute Bestindigkeit gegen Heizdl und Chemikalien,

. geruchlos, d.h. auch innerhalb geschlossener Raume und Tanks zu

verarbeiten (IGsungsmittelfrei).

Machteilig sind:

a.

b.

Empfindlichkeit beim Aufbringen auf feuchte Untergriinde, Gasbildung
durch CO,-Abspaltung, dadurch Gefahr von Blasenbildung,

teilweise Farbverdnderung durch nachtrdgliche Vergilbung bei Sonnen-
bestrahlung, daher sind nur dunklere und gedeckie Farbione mbglich,
bei denen die Vergilbungsneigung nicht auffalit,

Verunreinigungen der Haut durch die schnelle Reaktion innerhalb der
Hautporen (Schutzhandschuhe tragen).

Ill. Epoxidharze haben in lelzler Zeit gegeniiber den Polyurethanen In
manchem Einsatzgebiet etwas an Boden verloren. In vielen Bereichen sind
sie jedoch trotz ihres relativ hohen Preises nicht ersetzbar.

Zu den typischen Vorteilen der Epoxidharze zéhlen:

pop T

Ausgezeichnete Haftung auf fast allen Untergriinden,
schrumpfungs- und spannungsfreie Aushirtung auch in dicken Bldcken,
ausgezeichnete elektrische Eigenschaften,

. gute Bestandigkeit gegen Seawasser und Chemikalien,

héchste Festigkeitseigenschaften.

Dagegen stehen folgende Wachteile:

a.
b.

C.

Heoher Preisg,

schwierige Verarbeitung beim Durchirdnken von Glasmatten oder Ge-
weben wegen zu hoher Viskositat,

alle Hartertypen sind giftig, deshalb dauernden Hautkontakt vermeiden.

IV. Silikonharze haben in jingster Vergangenheit insbesondere als Bau-
tenschutzmittel durch Verbesserung ihrer chemischen Eigenschaften stark
an Bedeutung gewonnen.

Ihre besonderen Vorlelle sind:

a
b.

c.
d.

Stark wasserabweisender Effekt,

hohe Bestindigkeit gegen Chemikalien (Industrieatmosphare), Ouxy-
dation und UV-Strahlung,

leichte Verarbeitung,

Langzeitbestiandigkeit,
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Als Nachtelle sind zu nennen:
a. Geruch (durch Losungsmittelanteil),

by

c.

Brennbarkeit {durch Lésungsmittelanteil),
Motwendigkeit der Abdeckung von lackierten Flachen und Glasscheiben.

Die ebenfalls zu den Silikonen zihlenden Sl-Kaulschukmassen sind ge-
fiilllte Harze, die trotz ihrer chemischen Verwandtschaft in ihren Eigen-
schaften und damit auch hinsichtlich threr Vor- und Nachteile deutliche
Unterschiede gegeniiber den Imprénierharzen zeigen.

Zu den Vorleilen zéhlen:

Pon T

Sehr elastisch (150 % dehnbar),
hoch hitzebestdndig bis 250 °C,

. einfache Verarbeitung (gieBfdhig),
. selbsttrennend, also nicht haftend auf fast allen Untergrinden,
. infolge sehr hoher Elastizitdt auch fiir hinterschnittene Formen an-

Als Machieile waren zu nennen:

a.
b.

c.
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Hoher Preis,

keine besonderen Festigkeitseigenschaften, da bei Einkerbung ain RiB
muhelos zu vergriBern ist,

eine Haftung erfolgt fast immer nur nach Vorbehandlung des Unter-
grundes mil besonderen Haftprimern,

. alz Form fir Polyesterabgilisse zeigt sich bereits nach 20maliger Benut-

zung eine Varhdrtung der Oberfliche, weil eing schwache Anguellung
durch das Styrol des flissigen Polyesterharzes stattfindetl und dieses
im Kautschuk polymerisiert.



Die kalthartenden Kunststoffe
und ihre Verarbeitung

Ungesattigte Polyesterharze

Was sind ungesattigte Polyesterharze?

Ungesittigte Polyesterharze haben eine sirup- bis honigartige Konsistenz
und sind an ihrem charakteristischen, leuchtgasihnlichen Geruch leicht
zu erkennen. Die Farbe ist meist wasserhell mit leicht blaulicher oder
auch gelblicher Ténung, Am weitesten verbreitet sind sogenannte Stan-
dardharze. Sie bestehen aus einer Mischung van Polyesterharz und ginem
Ldsungsmittel, das bei der Hirtung nicht verdampft, sondern in den Mole-
kilverband mit eingebaut wird, Die Hartung des Polyesterharzes wird durch
Zugabe eines ilissigen oder pastbsen Harters eingeleitet. Um den Harter
bei Raumtemperaturen wirksam werden zu lassen, ist ein Beschleuniger
notwendig, der dem Harz entweder schon im Lieferzustand beigegeben
ist {beschleunigte Harze) oder vom Verarbeiter selbst zugeselzt werden
mufl (unbeschleunigte Harze). Viele Verarbeiter ziehen beschleunigte Harz-
typen veor, da die notwendige Beschleunigermenge relativ klein und die
exakte Dosierung damit nicht immer einfach ist,

Aul der anderen Seite bisten unbeschleunigte Harze den Vorteil, dal sle
durch individuelle Beschleuniger-Dosierung dem jeweiligen Verarbeitungs-
ablauf und den herrschenden Bedungungen (Temperatur) exakt anzu-
passen sind.

Unterscheidungsmerkmale fiir Polyesterharze
Die Harze werden nach verschiedenen Merkmalen eingeteilt.
1. Harze mit und ohne Beschleuniger (vergl. Seite 19 1.

2. Harze mit langsamer, maBiger oder hdherer Durchhértungsgeschwin-
digkeit (schwach-, mittel- und hochreaktiv).

3. Harze mit unterschiedlicher Warmestandfestiagkeit im Beareich von
50-65°C Standardharze
70—90°C Harze mit erhdhter Warmestandfestigkeit
Uber 100 °C  hoch warmestandieste Harzlypen,

4. FlieBverhalten (Thixotropie). Es gibt Normalharze ohne Verdickungs-
Zusdtze und kiinstlich verdickies, thixotropiertes Harz fir die Arbeit an
senkrechien Flichen.
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Die Diogenes-Tonne aus Glasfaser-Polyesterharz

Dieses erste Kunsistofl-Rohrenhaus der Welt bietet seinen Bewohnern 70 Qua-
dratmetar MNuizfidche, aufgeteilt in Wahn-, Schlaf- und Arbeitsberaich. Der mit
Kunststoffmobeln ausgeslatiete Zylinder ruht auf vier langen Stitzen, durch die
aufierdem die Wasser- und Stromversorgung hindurchgefihrt sind {Foto der BASF).

£. Lichistabilitdt. Polyesterharz neigt unter dem Einflult von UV-Strahlung
mit der £eit zum Vergilben. Daneben gibt es Harzlypen, deren Licht-
durchldssigkeit dber Jahre erhalten bleibt und die sich somit zum Bei-
spiel fir Lichtkuppeln signen,

€. Flammwidrigkeit wird am Bau zum Beispiel bei der Herstellung von
Fassadenplatten gefordert. Hier missen Spezialharze zum Einsatz
kammen, die in Gestalt von selbstverldschenden Qualititen angeboten
werden. Selbstverldschende Harze brennen nur in der Fremdflamme
und verigschen, wenn die Fremdilamme entfernt wird. Fiir Dachbe-
schichtungen mit Spanplaltenuntergrund ist diese Eigenschaft jedoch
nicht erforderlich (vgl. Seite 70).

18



Dariiberhinaus werden die Polyesterharze nach ihrer Einsatzarl unter-
schieden, und zwar in:

a. Feinschichtharze  fiir die witterungs- oder wasserbelastete Seite bei

{Gelcoat) Formteilen ausglasfaserverstarktem Polyeslerharz.
b. Laminierharze zur Einbettung von Glasfaserverstdrkungen beim
Bau von Formteilen und bei Beschichtungen.
c. SchiuBlacke als AbschluBlack fir die Laminatriickseite und die
(LT-Lacke, Oberflache von Beschichtungen.
Topcoat)
d. EingieBharze zum Einbetten von Gegenstanden, zur Herstellung

van massiven Formteilen wie Tordrickern und
Leuchtfriesen.

e. Klebe- und zum Spachteln und Verkleben von Polyester-Bau-
Fiillharze teilen untereinander sowie mit anderen Bau-
stoffen.

Oberflichen-Klebrigkeit

Mit Ausnahme der SchiuBlacke behalten alle diese Typen auf der der
Luft zugekehrten Seite ginen dinnen Klebefilm, wéhrend die unter Luft-
abschluB liegende Seile klebfrei aushirtet, Der Klebeeffekt ist keines-
falls ein Nachteil, sondern sorgt dafiir, daf bei Arbeitsunterbrechungen die
nachfolgend aufgebrachte Harzschicht sich innig mit dem bereits aus-
geharteten Material verbindet. Dabei wird der Kiebefilim aktiviert und
hartet mit dem neu auvfgebrachten Harz aus. Bei Arbeiten im Freien mul
allerdings darauf geachtet werden, daf die Harzoberfliche abgedeckt
wird, um einen Wasserkontakt (Regen, Grundwasser) auszuschlieBen.
Dieser wiirde den Klebefilm chemisch beeinflussen, was an einer weill-
lichen Verfarbung zu erkennen ist. Diese sogenannte Verseifung kann
durch Abreiben der Oberfliche mit Styrol nur teilweise beseitigt werden.
Danach ist aber ein ausreichender Verbund gegeben,

Polyesterharze am Bau: Typen und Eigenschafien

Fiir den Einsatz am Bau eignen sich die folgenden Harztypen:

i. Polyester-Slandardharz BE in Verbindung mit Glasfaserverstarkungen,
die in das Harz eingebettet werden. Diese Harztype wird eingesetzt bei:
Dachbeschichtungen, wasserdichten Wannen als Kellerisaligrung in
grundwassergefdhrdeten Gebieten, zum Bau von Gartenteichen und
nichibeheizten Schwimmbecken, fir Formieile wie Ortgang-Verklei-
dungen.

2, Polyesterharz Leguval® W 25 fir die Auskleidung von Warmwasser-
becken (beheizte Swimmingpools),
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3. Polyester-Schnellversiegelung Leguval® W 35 B als alkalibestandige
Harziype fiir Betonbeschichtungen und als Bauharz Leguwval® W 35 fir
Teile und Auskleidungen mit erhdhter Chemikalienbelastung.

4. Leguval® N 50 5 zur Herstellung von Fensterbénken und Lichtkuppeln.

5. Polyesterharz GTS zum Giefien von Zierteilen wie Tordriickern, Trep-
pengeldndern, Levchienteilen.

6. Feinschichtharz G 300 als farbgebende und zugleich die Glas/Harz-
wand schiitzende Deckschicht bei Formteilen.

7. Lufitrocknender Polyesterlack LT 30 als AbschluBiansirich fir Formteile,
verarbeitbar bei 18 bis 25 °C.

8. Lufttrocknender Polyesterlack LT 35 als AbschluBlack fiir Beschich-
tungen (kann auch zusétzlich beschleunigt werden und ist dann bej
Temperaturen ab -+ 10 °C verarbeitbar).

Fiir spezielle Anwendungen sind auch andere Harzlypen lieferbar.

Harter - Beschleuniger - Hartungszeit

Die Hirtung von Polyesterharz verlault rasant. Nach dem Mischen bleibt
das Harz Uber egine von der Beschleunigermenge, der Temperatur und der
Harziype abhdngige Zeit gleichbleibend flissig und damit verarbeitbar,
Dann tritt unter gleichzeltiger Wirmeentwicklung eine Gelierung ein, die
zu einer schlagartigen Verdickung und einem endgiiltigen Festwerden des
Ansatzes fuhrt, Die Zeit zwischen Mischen und Beginn der Gelierung
(kenntlich am Temperaturanstieg) wird ,offene Zeit® oder ,Topfzeit"
genannt.

Obwohl der Kunststoff auferlich bereits einen festen Zustand zeigt,
schreitet die Vernetzung innerhalb des Molekilverbandes noch weiter
fort, der Aushéartungsgrad verbessert sich. Digse Machhartung kann durch
Wiérme beschleunigt werden und steigert die mechanische und chemische
Beanspruchbarkeit des Polyesters.

Wenn der Hirter durch gutes Rihren elwa zwei Minuten mit einem Rihr-
stab gleichmiBig verteilt worden ist, wird Polyester in jedem Fall hart. Da
die Temperatur die Hartung mafgeblich beeinfluBtl, gehért ein Therme-
meter in jeden Verarbeitungsraum.

Ein zur Entformung in der Regel ausreichender Hartungsgrad ist in Ab-
hangigkeit von der Temperatur nach folgenden Wartezeiten erreicht:

bei einer Temperatur von 30 °C = etwa nach 6 Std.
bei einer Temperatur von 25 °C = etwa nach 15 Std.
bel einer Temperatur von 20 °C = etwa nach 20 Std.
bei einer Temperatur von 18 °C = etwa nach 28 Std.
bei einer Temperatur von 17 °C = etwa nach 36 Std.

empfohlene
Arbeitstemperatur
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bei einer Temperatur von 16 °C = etwa nach 48 Std.
bei einer Temperatur von 14 °C = etwa nach 4 Tagen
bei einer Temperatur von 10 °C = elwa nach & Tagen

Bei noch niedrigerer Temperatur muB der Formkérper erwdrmt werden,
da das Harz wohl angeliert, aber an der welteren Vernelzung durch die
nizdrige Temperatur gehindert wird (Heizsonne oder Einheizen).

Die Toplzeit der angesetzten Menge Polyesterharz (d. h. die Zeit bis zum
Beginn der Gelierung) mull mdglichst lang sein, damit genug Zeit zur
sorgfaltigen Verarbeitung und Entfernung der Luftblasen vorhanden ist.
Der Metallscheiben- oder flexible Metallroller erleichiert das Entfernen
der Luftblasen erheblich,

Machstehend eine Aufstellung der effektiven Topfzeiten fir BE-Harz mit
0,2 %s eingebautem Kobalt-Beschleuniger und 3 % MEKP bei unterschied-
licher Temperatur.

Bei 25 °C = 30 Min.

bel 209C = 45 Min.

bei 168°C = &0 Min.

bei 17 °C = 100 Min.

bel 16 °C = 150 Min.

bei 15°C = 200 Min.

Bel zusitzlicher Zugabe von 0,2 %o Beschleuniger zur Harzlype BE, d.h.
bei einer Gesamt-Beschleunigermenge von 0.4 %, ergeben sich etwa fol-
gende Topfzeiten:

Bel 25°C = 15 Min.

bei 20°C = 20 Min.

bei 18°C = 30 Min.

bei 17 °C = 40 Min,

bei 16°C = 60 Min.

bei 15°C = 100 Min.

Da im Bauwesen nur selten zusitzliche Warme zur Aushirtung zur Ver-
figung steht, wahlt man hier ein Beschleuniger/Harter-System, das bei
Temperaturen zwischen 12 und 25 °C egine fortlaufende Verbesserung des
Aushartungsgrades sichert. Bei niedrigen Temperaturen werden andere
Beschleuniger/Harter-Systeme oder auch kombinierte Systeme eingesetzt,
die auch unter diesen Bedingungen eine zulriedenstellende Hartung ge-
wahrleisten,

Die normale Harterzugabe liegt bei etwa 3%, aber selbst bei nur 1 %
Zugabe und inniger Mischung wird man bei entsprechender Temperierung
eine einwandfreie Aushiriung erreichen kdnnen, Eine Mehrzugabe von
Harter ergibt keine grdBere Héarte oder bessere Festigkeit des Endpro-
duktes, sondern nur ginen schnelleren Hartungsverlauf, Eine Daosierung

21



von Uber 5% soll maglichst vermieden werden, Bei Schnellhdrtung kann
elne Versprodung und SpannungsriBbildung durch den auftretenden
Warmestau eintreten.

Bei Polyesterharzen und insbesondere bei LT-Lacken kann eine Gber-
méfige Harterdosierung sogar einen gegenteiligen Effekt haben, so dab
der Werkstoff nicht hart wird.

Hartertypen und Systeme

Standard-Hértungs-System: Kobalt 4+ MEKP

Bei den im Bauwesen gingigen Harzen wird in erster Linie der fliissige
und somit leicht einzurihrende MEKP-Harter (Methylathylketonperoxid)
eingesetzt. Er verhilft dem Harz zu einer fortschreitenden Hartung, solange
die Temperatur iiber 12°C liegt. Die Hirtung erfolgt im Zusammenspiel
mit Kobalt-Beschleuniger, der entwedar im vorbeschleunigten Harz ent-
halten ist oder in das unbeschleunigle Harz zusatzlich eingeriithrt werden
mup.

Vorsicht beim Umgang mit MEKP-Harter

Der fliissige Harter ist augendtzend. Darum sellte verschitteter Harter nicht
mit dem Taschentuch abgewischt werden. Auf der normalen Haut ist bei
kurzer Einwirkung keine schadliche Wirkung zu spiiren, falls keine Uber-
empfindlichkeit vorliegt.

Hérter darf unter keinen Umstéinden in reiner Form mit Beschleuniger zu-
sammenkommen, Die Folge kénnte eing Explosion sein, wenn zufallig die
kritische Temperatur und die kritische Mischung erreicht wird.

Bieim Vorbereiten des Palyesterharzes muB entweder zuerst der Beschleu-
niger und dann nach dem Umriihren der Hirler zugegeben werden oder
auch umgekehrt, Eine Reihenfolge ist also nicht einzubalten. MEKP-Hartar
kann auch durch Metallpulver wie z. B. Rost oder Aluminiumpulver zum
schnelleren Zersetzen gebracht werden, Dieser Zersetzungsprozell kann
im ungidnstigen Fall so schnell vor sich gehen, daf eine Warmereaktion
mit einer Verpuffung auftreten kanm,

Alla von uns gelieferten Harter sind bereits phlegmatisiert, daher relativ
ungefahrlich. Trotzdem méchten wir auf die Sicherheitsvorschriften der
Berufsgenossenschait Ghemie hinweisen, damit Sie sorgfaltig mit diesem
Harter umgehen.

Sollte durch unglickliche Umstdnde trolzdem einmal Harter ins Auge
gekommen sein, so muB sofort das Auge unter der Wasserleitung mit
flieRendem Wasser ausgespiilt werden und anschliefend nach Maglichkeit
in den néchsten Minuten eine Augenspilung mit einer Losung von 10%,
Ascorbinsdure in Wasser durchgefihrt werden, Der Harter enthalt ein
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Peroxid, welches durch die Ascorbinsdure neutralisiert wird, Diese Ascor-
binsdure ist reines Vitamin C und in Apotheken in Tablettenform (, Cebion")
erhaltlich. Bei einer Augenverlelzung ist auf jeden Fall erst nach der sehr
grindlichen Augenspillung ein Arzt aufzusuchen, um keine Zeit zu ver-
ligren.

Bei niedrigen Temperaturen: Hartungssystem Amin + Bp

Daneben gibt es ein zweites Hartungssystem mit pastenférmigem Bp-
Harter (Benzaylperoxid), der mit sogenanntem Amin-Beschleuniger kom-
biniert wird. Dieses System ist relativ kélteunemplindlich und sorgt auch
bei niedrigen Temperaturen fir ein Anspringen der Hartungsreaktion.

Aminbeschleuniger kann in verschiedenen Typen zum Einsatz kommen.
Fir unsere Anwendungsgebiete sind drei Typen von besonderem In-
teresse:

@ Diathylanilin (DAA) als reiner Zusatz-Beschleuniger fir Paly-

gster-Schlufiacke bel niedriger Temperatur {es wird kein Bp-
Harter dazugegeben).

@ Dimethylanilin (DMA) bei Temperaturen oberhalb von 8 °C bai
der Harzverarbeitung in Verbindung mit Glasfasern (fir Lami-
nierharze).

@ Dimethylparatoluidin (DMPT) als Beschleuniger bei Tempera-
turen unter 8 °C bis herab zu 0 °C.

DMA- und DMPT-beschleunigte Systeme werden mit pastenfGrmigen Bp-
Hartern ausgehirtet.

Da sich der Pastenhirter schwieriger einrlihren 148t empfighlt sich fol-
gender Kunstgriff: Harterpaste mit etwas Harz vermischen und diese
Mischung in den eigentlichen Harzansatz einrihren!

Die besonderen Eigenschaften der beiden Hartersysteme
@ gute Durchhartung bel Kobalt-Beschleuniger -+ MEKP-Hérter
und das
@ gute Anspringen der Hartungsreaktion bei niedrigen Tempe-
raturen mit Amin-Beschleuniger und Bp-Harter

lassen sich auch in Kombination nutzen, um auf diese Weise besonders
widrige Temperaturbedingungen zu meistern. Dieses System heift ,Uber-
kreuz-Hértung" und funktioniert nach folgendem Rezept (am Befspiel der
Harztype BE mit einer Verarbeitungszeit von 40 Minuten dargelegt). Die
angegebenen Temperaturen gelten sowohl fir den Harzansatz als auch
fir den Untergrund.

Bei 15 °C: 3 %o MEKP + 0,2 % Kobalt
bei 12 °C: 3%, MEKP + 0,5 " Kobalt
bel 10 °C: 3% MEKP + 0,5 %5 Kobalt + 0,2 %: DMA 4 1% Bp-Hirler
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bei B°C: 3% MEKP + 1,0 % Kobalt + 0,5 % DMA + 2% Bp-Hirler
bei 4%C: 3% MEKP 4+ 1,0 % Koball + 0,5 % DMPT + 2%, Bp-Harter
bei 0°%C: 3% MEKP + 1,0 % Kobalt = 1,0 % DMPT 4+ 3 % Bp-Harter

Diese hier aufgefiihrten Rezepte kénnen nur als Richtwert gelten. Es
konnen je nach Harzcharge und Ausgangstemperatur erhebliche Schwan-
kungen eintreten. Deshalb empfichlt es sich, jeweils vorher einen kleinen
Versuch zu machen.

Bei sehr hohen Temperaturen

Die in diesem Buch allgemein angegebene Hartermenge ven 3% ist auf
das Harz bezogen und fir die Temperaturen in Deutschland berechnet,
d. h. also, zwischen 12°C und 22°C. Im Hochsommer oder in heien
Landern kann man ohne Risiko die Hirtermenge verringern. Wir emp-
fehlen, im Temperaturbereich zwischen 22°C und 26 °C nur 2% Hirter
zu nehmen. Uber 26 °C kann man heruntergehen bis auf 1,5 %, Die hier
angegebenen Prozente kann man sowohl als Volumenprozente oder als
Gewichtsprozente rechnen, weil sowohl Harz als avch Harter anndhernd
das gleiche spezifische Gewicht besitzen.

Bei hohen Temperaturen wird Polyesterharz diinnfliissiger, so dali es
varteilhaft sein kann, das Harz mit Thixotropiepaste zu verdicken. Bei
etwa 25 °C werden sechs Gew.-Teile Harz mit ginem Gew.-Teil der 7%sigen
Thixotropiepaste angesetzl. Auf das Harz bezogen ist dann ein Prozent
Thixotropie-Fulver beigemischt.

VorsichtsmaBnahmen bei der Arbeit mit Polyester

Meben den bereits erwdhnten Vorsichtsmafregeln im Umgang mit Harter
und Beschleuniger ist auch beim Harz wegen des Styrolanteils von ca.
35 % Vorsicht geboten, Die Dampfe dieses Styrols haben einen stechen-
den leuchtgasdhnlichen Geruch. Laut Vorschrift der Berufsgenossenschaft
darf die Héchstmenge an Styrol in der Luft bei achtstiindiger Arbeitszeit
den Wert von 420 mg/m? nicht (berschreiten. Normalerweise ist dieser
Wert ohne besondere Hilfsmittel nicht feststellbar.

Deswegen missen die Riume, in denen mit Polyesterharz gearbeitet wird,
ausreichend beliiftet sein. Der starke Styrol-Geruch bietet an sich einen
natiirlichen Schutz gegen Uberschreiten der Hochstmenge. Beim Ver-
arbeiten in einer Garage, Grube oder in einem Keller miissen die Fenster
oder Tiiren gedfinet bleiben! Styrolddmpfe sind nicht schadlicher als
andere Lésungsmiltelddmpfe wie z. B, Aceton, NitroverdGnnung usw. Zu
beachten ist, daB alle Lasungsmitteldampfe schwerer als Luft sind und
daher am EBoden die stdrkste Konzentration herrscht. Daher soll die Ent-
liftung unten am Boden erfolgen,
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Auferdem sind Styrol und seine Dample wie auch einige verwendete
Lésungsmittel {Aceton) brennbar, so daf sich der Umgang mit offenem
Feuer (auch Zigaretten) bei der Arbeit verbietet.

Wird in geschlossenen Rdumen gearbeitet, so ist der Einsalz von explo-
sionsgeschitzten Absaugliftern unerl&Blich, um zu vermeiden, daB sich
Lésungsmitteldampfe Uber Abreiffunken (z. B. am Kollektor) entzinden.
Im lbrigen sei auf die Regeln fir die Verarbeitung von Polyester- und
Epoxidharzen hingewiesen, die die Beruisgenossenschaft der Chemischen
Industrie herausgibt.

Die Verwendung von unbrennbaren Lésungsmitleln zum Reinigen von
Werkzeugen bietet hinsichtlich des Feuerschutzes grofie Vorteile (Me-
thylenchlorid und Trichlardthan). Allerdings mufl einschriankend darauf
hingewiesen werden, dafl diese Losungsmittel als chlorierte Kohlen-
wasserstoffe in hoheren Konzentrationen schédlich sind. Die GefaBe fir
solche Lésungsmittel missen daher in den Benutzungspausen sorgfaltig
verschlogssen werden. Fiir die Reinigung der Hande werden sogenannte
JHandreiniger" {Lackentferner) empfohlen.

Die Verarbeitung von ungesattigten
Polyesterharzen

Palyesterharze sind von Matur aus relativ sprode und zeigen zudem bei
der Hirtung eine gewisse Schrumpfung. Aus diesen Griinden werden
diese Harze kaum allein, sondern in der Regel mit Fillstolfen ader Ar-
mierungen verarbaitet, die dem Material seine Sprodigkeit nehmen und
die Schrumpfung soweit verringern, dafl Spannungen, Abplatzen wvom
Untergrund oder RiBbildungen vermieden werden.

Polyester und Glasseide

Als klassisches Armierungsmaterial fiir Formteile und Beschichtungen
sind Matten, Gewebe oder Stringe aus haarfeinen Glasfasern Oblich, die
sich durch hohe Zugfestigkeit auszeichnen. Bezogen auf das Gewicht er-
bringen Glasfasern eine hohe Steifigkeit und Festigkeit, Sie gehen zudem
eing gute Verbindung mit dem Harz ein, sind verrottungsbestindig und
haben = ebenso wie die Harze — eine Bruchdehnung von zwei Prozent,

Polyesterharz + Glasseide = Polyester-Laminat

Polyester-Laminat besteht aus Polyesterharz, in das zur Verstirkung
(armierung) Glas in Form von Matten oder Geweben eingearbeitet wird.
Diesen Vorgang bezeichnet man als Laminieren,
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Die Glasarmierung

Die Armierung besteht aus alkalifreiem sog. E-Glas von ca. "fico mm =
10 Filamentdicke. Meistens werden 204 solcher Filamente zu einem
Faden gebiindelt. Diese Faden sind zu Matten oder Geweben weiterver-
arbeitet.

Bei Mallen sind die Einzelfiden c¢a. 50 mm lang, liegen in beliebigen
Richtungen Gbereinander und werden durch einen in Harz |éslichen Binder
zusammengehalten. Nach ca. zwei Minuten Harzeinwirkzeit 1dst sich der
Binder und die 50 mm langen Fiaden sind im Harz frei verschiebbar.

Die Quadratmetergewichte von Matten betragen iiblicherweise 300 g, 450 g
{Standardmatte) oder 600 g,

Ein 1 em breiter, mit Harz getrinkter und ausgeharteter Streifen Standard-
matte hat eine ReiBfestigkeil von 100 kg, seine Dicke betrégt ca. 1,2mm.
Es werden etwa 1,2 kg Polyesterharz zum Tranken von einem Quadrat-
meter 450 gfm*-Matte benidtigt. Beil Beschichtungen ergibt eine Matte den
besten Verbund mit dem Untergrund.

Gewebe werden in Leinen- oder Koperbindungen mit verschiedenen
Quadratmetergewichten und daher mit verschiedensn Festigkeiten her-
gestellt.

Wihrend jedoch Matten in allen Richtungen die gleiche Fesligkeit aufwei-
sen, haben die Gewebe ihre grdfite Festigkeit in Kett- und SchuB-Faden-
richtung {sogenannte Vorzugsrichtungen). Die Faden scllen daher in
Haupt-Lastrichtung verlaufen,

Fir den Einsatz im Bauwesen sind lediglich sogsnannte Rovinggewebe
interessant, die mit Quadratmetergewichien von 580 bis 800 Gramm an-
geboten werden.

Diese Gewebe sind aus Faserstrangen {Rovingstrang) gewebt und haben
eine verhdlinisméafig grobe Struktur. Sie werden bei Bauteilen eingesetzt,
die groBen Zugkriften untarliegen.

Aus Glas und Harz entsteht ein Verbundwerkstoff, zu deszen chemischer
Bestindigkeit in erster Linie das Harz und zu dessen mechanischen Eigen-
schaften Menge und Art der Glasfaserarmierung (Matten und Gewebe)
beitragen. Die Beurteilung der mechanischen Eigenschaften des Glas-
faserkunststoffes (kurz GFK) ergibt sich aus der getrennien Betrachtung
der Eigenschaften, seiner Bavelemente, Glas und Harz. Hierzu die neben-
stoehende tabellarische Obersicht.
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Es sind die mechanischen Werte fiir gin Mattenlaminat von 25 %% Glasan-
teil und fir ein Gewebelaminat mit 45 % Glasantsil dem Stahl gegeniiber-
gestellt. Unter Glasanteil versteht man das Gewicht der eingelegten Glas-
verstarkung (zum Beispiel 450 g/m? Glasmatte) berogen auf das Gesamt-
gewicht der harzimpragnierten Verstirkung (im Belspiel 480 g Glas +
1300 g Harz = 1750 g gesamt). 450 g ;1750 g = ca. 25% Glasanteil oder
Glasgehalt.

Die Tabelle weist deutlich aus, daB Mattenlaminate hohe Druck- und
Gewebelaminate hohe Zugbeanspruchungen ertragen kénnen,

Verstarkungsmittel fiir Kunstharze

Es sind die am haufigsten verwendelen Verstarkungsmitlel dargestellt, Dazu gehéren
Glasmalten, die aus regellos angeordneten bis zu 50 mm langen Fadenabschnitte
bestehen. Fir Bauleile, die groflen Zugkraften ausgesetzt sind, werden die Im Bild
gezaiglten Aovinggewebe verwendel, Die Gewebe werden so verlegt, daf ihre Ketl-
und Schubfiden in den Richtungen der gréfiten Beanspruchung liegen. Die gezeigte
Spule besteht aus einem einzelnen Aovingstrang, wie er hauptsichlich fir Faser-
spritzanlagen zum Einsatz kommi.

Die Faserspritzanlage zertellt mit ihrem Schneidkopt den Rovigstrang In 25 bis 50
Millimeter lange Abschnitie, Diese Fadenabschnitte bilden aul der Farmenober-
fidche ein der Glasmatie vergleichbares Flachengebilde. Uber andere Disen der
Magchine wird die Glasfaser auf der Formenildche mit katalysiertem und beschleu-
nigtem Harz getrinkt. Wie beim Handverfahren mufl auth beim Faserspritzen die
im Laminat eingeschliossene Luft per Hand mit einem Scheibenroller ausgewalzt
werden,
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Machfolgend geben wir lhnen eine Aufstellung lber die Werte der chemi-
schen Bestandigkeit eines vollstandig ausgehirteten Polyesterharzes,
einer besonders alkali- und saurefesten Type.

Es bedeuten:

+ = besténdig

& = bedingt besténdig, d. h. geeignet fir beschrankten Gebrauch
( ungeeignet fiir Davereinwirkung

ungeeignet fir Verwendung, sofartige Zersttrung

mnun

Bai 2050 5050 8000 Bei MO0 890 BIOG
Wasser (Leitungswasser) 4+ + & Benzin +
Wasser (destilliert) = = B Banzol 0 - =
Wasser (Seewasser) + + & Dieseldl 4+ §
Kochsalzidsung 3% + + & Motordl (ohne Benzol) -+
Kochsalzldsung 30 s + -+ & Paraflin S
Salzsdure, 5% + 4+ £ Chioroform - - =
Salzsaure, 30 %s = == (3 Phenole - = =
Salzsdure, konzentriert + & 1} Athanol, kenzentriert &g [ =
Schwoelalsiure, 5% + 1+ == Athancl, verdiinnt 4 &
Schwelalsiure, 10 % + + 4+ Hthylenglykel + 4+ @
Schwelelsdure, 30 % + + 4+ Azeton - -
Schwefelsdure, 70 % 4+ 4 schwefelkahlenstafi -
Schwefelsjure, konzentriert - - - Tetrachlorkahlenstoff =
Salpetarsdore, 5% + 3 - Styrol Monomer - - =
Salpelersdure, 25 %% + O =~ Toluol i
Phosphorsiure, 10 + -+ & Formalin + 4+ &
Phosphorsiure, 30 % 4+ 4 O Krosols - = =
Phosphorsdure, konzentriert -+ (0 - Natriumchlorit, 3% -
Essigsaure, 50 % + Matrivmeoyanid, 10 %% -+
Essigsdure, konzentriert += i) - Matrivmhypochloril, 10%: 4= =
Matronlauge, 5% + + () Matrivmhbypochlorit, 50%
Matronlauge, 20 % + -+ - Hatriumihiosuliat, 309, -
Natronfauge, kenzentriert 4+ &3 - Natronwasserglas, 5% -
Ammaoniak, 1% + + - Matronwaszsarglas, 25 %% e
Ammaoniak, 10 % = B =

Herstellungsverfahren fiir Formteile und Beschichtungen

1. Handauflegeverfahren

Die gebrauchlichste und einfachste Verarbeitung fir glastaserverstarkles
Polyesterharz isl das Handauflegeverfahren, das zudem vom Werkzeug-
aufwand keine nennenswerten Investitionen erfordert.

Mach diesern Verfahren werden Beschichtungen und Arbeiten in Formen
durchgefiihrt. Die Beschichiungen missen auf der Wetterseite eine Schutz-
schicht aus Polyester-LT-Lack erhalten.
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Laminataufbau von Formieilen und Beschichtungen

Auf der linken Seite der Skizze ist ein Formiell und die zugehdrige Form prinzi-
pigll dargestellt. Spatere Witterungs- und Chemikalienbelastung wird von der
Felinschichtzeite des Bauteils aufgenommen. Die RAOckseite der Wandung ist mit
SchluBlack versiegelt. Bei Beschichiungen (rechier Bildteil) bildet die mit SchiluB-
Imck ausgeriistete Schicht die Belastungsseite, Beide Wandungen haben die Glas-
Harzschicht, die Farbversiegelung und den Schiubllack gemeinsam,

Beim Verarbeiten in der Form ist die Herstellung einer glatten Oberflache
maglich. Die Verarbellungstemperaturen socllen mindestens + 12°C,
beszser 15 bis 18 °C betragen. Machhérlung in einem Ofen oder durch
Heizliiftar bis zu < 90 °C Warme beschleunigt die Aushartung. Dieses
Verfahren eignet sich fiir Kleinserien. Die Formkosten und die Werkzeug-
kosten sind im- allgemeinen gering, dafir ist der Lohnanteil wegen der
vielen Handarbeiten jedoch hoch. Es kammen Glasseidenmatten und Glas-
seidengewebe zum Einsatz.

2. Das Faserspritzverfahran

Zum Belegen graBerer Formen und fir Auskleidungsarbeiten sind Auftrag-
maschinen entwickelt warden, welche gleichzeitig Glasfaser {geschnittenen
Rovingstrang) und Harz auf die zu belegende Flache aufspritzen. Das
Entliiften des Laminats wird auch dabei wie beim Handauflegeverfahren
per Hand durchgefihrt. In einem Vorratsbehalter wird das Harz mit einem
Beschleuniger und im zweiten Vorratsbehélter Harz mit Harter angesetzt.
Das Vermischen geschieht auBerhalt der Spritzpistole, die gleichzellig
die Harzmischung und die geschnittenen Glasfasern in Form eines losen
Filzes auf die Flache aufspritzt. Diese Verarbeitung bringt eine gewisse
Materialersparnis und eine Einsparung an Arbeitszeil. Bei der Herstellung
von Formteilen ist sie nur fir die Produktion groBer Stiickzahlen rentabel.
Man kann damit etwa die gleiche Qualitat wie beim Handauflegeverfahren
erzielen. Wir weisen aber darauf hin, daB hierfir Erfahrungen und be-
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sondere Sorgfalt erforderlich sind. Gewebe werden im Handwverfahren
eingefligt und mit der Maschine — bei abgeschaltetem Schneidwerk —
impragniert.

Ubliche Verstirkungsmittel beim Handverfahren und Harzverbrauch
pro Quadratmeter

Bei Polyester/Glasseidelaminaten entscheidet das Verhaltnis von Harz-
und Glasanteil dber die Festigkeit. Im Durchschnitt liegt der Glasanteil
bei Matten Im Handauflegeverfahren bei 25 bis 30 Prozent. Bei Geweben
werden im Handauflegeverfahren Glasgehalte bis zu 50 Prozent erreicht.
Die folgende Tabelle enthilt Richtwerte (ber den lblichen Harzverbrauch
und die Schichtdicke,

Verstarkung Lage in der Wand Harzverbrauch Schichidicke

300 g/m-Matte arste Lage hinter der ca. 09 ka'm? ca, 0,2 mm
Feinschicht

450 g'mP-Malte zweile, dritte Lage und ca, 1.2 kg/m? ca. 1.2mm

Zwischen Geweben

Roving-Geweba im zugbelastelen ca. 0,7 kg/m? ca, 0.7 mm
580 gfm? Beregich
Roving-Gewebe im zugbelasteten ca. 0.8 ka'm? ca. 0,8 mm
670 a/m? Bareith
Roving-Gewebe im zugbelastelan ca. 1,0 kg/m? ca. 1,0 mm
820 ofm? Bereich
Roving-Gewsbe im zughelastetan ca. 1,1 kg/m? ca 1.1 mm
200 g/m? Bereich

Bei rauhen Untergrinden kann der Harzverbrauch bei der ersten Lage
Matte bis zu 1,5 kg/m? heraufgehen, wenn Beschichtungen hergestellt
werden. Dies tritt z. B. auf, wenn rauhe Dachpappe, Spanplatten oder
Beton mit nur einer Lage Standardmatte beschichtet werden. Denn hier-
bel ist es erforderlich, dal harzreicher gearbeitet wird, damit alle Zwi-
schenrlume der Glasfédenbilschel mit Harz gefilit sind, weil ja unbedingt
eine Wasserdichtigkeit dieser Beschichtung erreicht werden muB. Das
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Flexibler Metaliroller zum Entldften dos Laminates
in positiven und negativen Rundungen

Rillenrallar
zum Enllditen
ehener Laminate

Fellrallar

zum Tranken
roBlldchiger
aminate

DasierhiHa
Tur BMEKP-Hdrler

Fainschichtpinseal

FaBrdhrer mit Klapplidgeln zum Autmischen von Harz im Fal

Die wichtigsten Werkzeuge fiir die Polyester-Verarbeitung
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laBt sich aber auch bereits mit einer etwas diinneren Glasmatte im Gewicht
von 300 g/m? erreichen. Die 200-g-Matte hat in der sogenannten spinn-
geteilten Ausfihrung besonders dinne Faserblischel, so daB die Einzel-
faden in der Matte feiner verteilt sind. Dadurch erhiht sich die Zahl der
Fadenkreuzpunkte. Bei der normalen Handauflegematte kann man, durch
die dickeren Faserbiischel bedingt, an einigen Stellen hindurchsehen, bei
der spinngeteilten feineren Matte ist das jedoch nicht méglich.

Arbeits-Ablauf beim Handauflege-Verfahren

Das Handauflege-Verfahren kommt sowohl beim Beschichten als auch bei
der Herstellung von groBen Formteilen und kleingren Serien zur An-
wendung.

Der Werkzeughedarf ist minimal, er urmnfalt Lammfellroller, Scheibanraller,
Pinsel, Anrihreimer, Pappbacher, Meigléser, eine Waage biz 1 kg (Klein-
ansitze) und bis zu 20 kg fiir Laminieransétze, ein Thermometer — einen
halben Meter von der Wand weg aufgehangt — Mischpropeller und Bohr-
maschine fir die Harzanséitze sowie Widia-Bohrer, Stichsgeblitter,
Diamant-Trennschelben zur eventuellen Machbearbeitung.

Polyester-Glasseidan-Kunststoff ist ein Schichiwerkstoff und wird lagen-
weise aufgebaut. Dieser Vorgang heilt Laminieren. Der fertige Glasfaser-
kunststoff wird Laminat genannt.

Das Laminieren ist gin einfacher Yorgang, der im gewerblichen Bereich
meist von angelernten Kraften ausgefihrt wird. Diese Arbeit wird nor-
malerweise allein oder bei gréferen Objekten im Team zu drei Leuten
verrichtet,

Das Polyesterharz BE wird auf die Glasmatten mit Hilfe einer Lammfell-
rolle aufgetragen,

Bevor das Harz angesetzt wird, werden auf dem Mattentisch gendigend
Mattenstlicke flir einen Arbeitsgang zugerissen. Geschnittens Matten-
rander werden sorgfaltig ausgezupft, so daB am Bauteil keine Kanten und
Rander sichibar werden. Ausgezupft wird der Rand mit der Hand, mit
einer Birste, einem Metallkamm oder einem Magelbrett. Die so vorbe-
reiteten Mattenstiicke werden fein s8uberlich aufeinander gestapelt. Ent-
sprechend werden auch Gewebebahnen vorbereitet.

Beim Trinken der Glasfaserverstdrkung mit BE-Harz geht man etappen-
weise vor. Ein Drei-Mann-Team wéhlt bei 20 °C Teilllachen von etwa 4 m?,
Dazu wird folgender Harzansalz gemacht:
5 kg BE-Harz
+ 150 g MEKP-Harter (= 3 %),

Genau diese Harzmenge wird zum Trinken von 4 m? Standardmatte
(450 g/m?) benitigt. Dieses Teilstick st in etwa 20 Minuten fertiggestelit,
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Den ersten Ansatz wihlt man sicherheitshalber nur halb so grof, damit
man ein wenig .lben" kann. Es sei angemerkt, daf sich die Temperaturen
im Freien sehr schnell d&ndern kiinnen. Damit wachsen oder verkiirzen sich
die Topfzeiten. Also nach der Zigarettenpause hin und wieder das Ther-
mometer kontrollieren. Das Harz wird in Polyathylen- (Plastik) Eimern an-
geselzt. An ihrer Oberfliche haftet Polyesterharz nicht, so dafB die ausge-
harteten Reste spéter einfach herausgeschlagen werden kéinnen. Der 18 cm
breite Fellroller kann in diese GefdBe gut singetaucht werden.

Der Harter wird etwa eine Minute lang mit einem Holzstab in das Harz gut
eingeriihrt, oder mit der Bohrmaschine und einem Mischpropeller etwa
20 Sekunden lang eingemischt. Dabei soll méglichst wenig Luft mit einge-
rilhrt werden. Von nun an bleiben etwa 40 Minuten Zeil fir die Harz-
verarbeitung.

Die Flache, die mit der Glasmatte beschichtet werden soll, wird zuniachst
mit Harz + Hérter vorgerollt, dann erst wird die Matte aufgelegt und mit
Harz -+ Hérter von oben her getrnkl. Dieser Arbeitsgang kann auch mit
einer Faserspritzmaschine durchgefihrt werden. Auf diese Weise wird die
Matte sowohl von der Unter- als auch von der Oberseite schnell durch-
feuchtet,

Die im trockenen Zustand weifle Matte wird beim Trianken mit Harz nach
kurzer Zeit dunkel und durchsichtig. Nur an harzarmen Stellen hleibt sie
hell. Dart muf Harz nachgetragen werden.

Uber die handwerkliche Qualitdt der Beschichtung entscheidet die Arbeit
mit der Scheibanrolle.

Gibt man das Harz von oben auf die Matte, so schlieft man verstandlicher-
weise Luft in die Matte mit ein. Die Faden der Glasmatte sind mil einem
schwachen Bindemittel zusammengehalten, damit man die Malte dber-
haupt herstellen, wickeln und transportiersn kann, Der hierzu verwendste
Binder ist 0 eingestellt, dal er beim Durchtranken von dem im Polyester-
harz enthaltenen Styrol vollsténdig aufgeltst wird, so daB die Glasfaden
jetzt nur noch im flissigen Polyesterharz schwimmen. Das ist elwa nach
zwei Minuten Harz-Einwirkzeit der Fall,

Jetzt kinnen die Luftblasen durch Rollen mit dem Scheibenroller aus-
gewalzt werden. Die Scheibenrolle wird langsam hin und her bewegt.
Schlecht entliftete Laminate haben besonders bei wasserbelasteten Teilen
einen negativen EinfluB auf die Lebenserwartung.

Angrenzende Matten- und Gewebestiicke werden am Stofl etwa finf
Zentimeter Uberlappt. Die ausgedinnten Rander der Matten ergeben
dabei kaum eine Verdickung.

a7



Hinweise zur Arbeit mit Glas und Harz

Falten und Stéfe kénnen bei Matten nach der Aufldsung des Binders (ca.
2 Minuten) durch Verschieben der Glasfaden glatigewalzt werden. |st die
Falte sehr groB und hartnéckig, so wird sie aufgerissen. Anschliefend
werden die beiden Réander {ibereinandergelegt und ausgewalzt. Gewebe
missen stets faltenfrei verlegt werden. Es ist auch darauf zu achten, daB
die Faden keine Schlangenlinien bilden. Geradlinig verlegte Faden werden
ihrer Aufgabe als Zugelement besser gerecht.

Bei geschickter Verlegung wachst so die Schichtdicke auch bei den Ober-
lappungen kaum an, Sind trotzdem storende Unebenheiten vorhanden,
lassen sie sich nachtriglich durch Schleifen und Spachteln beseitigen.

Unterbrechen der Laminierarbeiten

Polyesterharz hartet an der Flache, die der Luft zugekehrt ist, nicht voll-
kommen aus. Diese Eigenschaft bringt den Vorteil, daB sich selbst nach
mehreren Tagen Pause die nachste Schicht Polyesterharz durch chemische
Vernetzung mit der alten Schicht verbindet. Untersuchungen haben |edoch
ergeben, daB ein zligiges Arbeiten die Qualitdt des Laminats verbessert.
Wird die Arbeit innerhalb der verstirkten Schichten unterbrochen, so soll
stets am ndchsten Tag mit einer Glasmatte begonnen werden, Als erste
Schicht nach einer Unterbrechung wird also kein Gewebe eingessetzt.

Man achte vor Unterbrechungen unbedingt darauf, dag alle auftapezierten
Glasstiicke vollstindig getrénkt und entliftet sind. Halbgetrankies Glas-
material ,steht auf® und muf abgeschliffen werden.

«MNaB in naB"“ auftapezieren

Diese Arbeitsweise erspart Harz, weil Lage 2 auf die frischgetrinkte d. h.
noch ,nasse” Lage 1 aultapeziert wird, daher die Bezeichnung.

An der Senkrechten Ist das flissige Harz nicht fahig, mehr als eine Glas-
lage auf dem Untergrund festzuhalten. Tapeziert man (naf-in-nafl) zwei
oder mehr Lagen auf, gerit die Haut ins Rutschen oder fallt ab. Auf senk-
rechten und auf Uberkopftiachen zum Beispiel bei der Schwappkante eines
Schwimmbeckens mufl daher jede Lage fUr sich anhérten, ehe man die
néchste Schicht auflegt.

Beseitigung von Unebenheiten und Luftblasen

Ist die letzte Glaslage volistandig angehéartet, so wird mit einem Schleif-
klotz und grobkérnigem Papier die Fliche einmal Ubergeschliffen. Dabei
brechen aufrechistehende Glashaare ab.

Unebenheiten in der Oberfliche werden mechanisch mit grobem Schieif-
papler (Kdrnung 60} oder mit dem Stemmeisen entfernt. Findet man
solche Fehlstellen schon nach der ersten oder zweiten Glaslage, so wer-
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den sig gleich entfernt. Sie wirden mit der nichsten Lage nur gréler.
Luftblasen bis zu 0,5 mm 0 schleichen sich beim Handauflegeverfahren
leicht ein, sind jedoch keine Gefahr, solange sie vereinzelt auftauchen.
Haufungen feiner Luftblasen lassen sich mil sorgfaltigem Entliften durch
die Scheibenrolle vermeiden. GroBere Luftblasen werden aufgestochen
und mit Spachtelmasse verfillt,

Ablauf eines Beschichtungsvorganges
Polyester + Glasseide-Beschichtungen sind grundsétzlich maglich auf:

@ Beton

@ Estrich

@ verputztem Mauerwerk

@ alten Teerpappdéchern

@ Spanplatten, Sperrholz, Hartfaserplatten (nicht geeignet sind
jedoch Mut-Feder-Bretter wie sie fir Dacher verwendet wer-
den)

@ Eizen

@ Gipskartonplatten und Gipsfaserplatten

@ Erdreich unter Zwischenschaltung einer flissigkeitssperren-
den Schicht, z. B. aus Bitumenpapier oder gipsgetrankter Jule

@ PVC-Plattenware und Rohre,

Das Verhalten von Polyesterlaminat auf anderen Untergriinden ist in der
folgenden Tabelle wiedergegeben

Im folgenden wird der Ablauf einer Beschichtung beschrieben, wie sie
zum Beispiel bei einer Terrasse durchgefihrt wird.

Grundsatzlich ist bei jeder Beschichiung ein fester Verbund zwischen
Laminat und Untergrund anzustreben. Dieser kann sich in giinstigen
Fallen ohne besondere Vorbehandlung des Untergrundes einstellen, wird
allerdings in der Regel durch eine Haftgrundierung gezielt herbeigefiihrt.

Eine solche Grundierung stellen ldsungsmittelhaltige Ein-Komponenten-
Polyurethane wie GEVIVOSS G 4 dar, Sie kommen generell bei der Be-
schichtung von mineralischen Untergriinden wie Beton, Estrich etc. aber
auch bei Eisen zum Einsatz. Die Haftgrundierung dringt aufgrund ihrer
Diinnfliissigkeit tief ein, sperrt Wassereinilisse aus dem Untergrund ab
und sorgt zugleich fir eine mechanische und chemische Verankerung der
Beschichtung, indem sie sich in den Poren des Unlergrundes verkrallt
und = bei Einhaltung einer gewissen Zeilspanne rwischen Grundierung
und Beschichtung — eine chemische Verbindung zwischen dem Poly-
urethanharz der Grundierung und dem Polyesterharz der Beschichtung
entstehen a6t
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Material Vertraglichkeit Haflung

Polystyral- schlecht -

Harizschaum wird aufgeldst

Polyurethan- gut gut

Hartschaum

ABS wird leicht sehrgut

angalast

Polyathylen gut keine, als Trennmittel geeignet

PVG — hart Gut nach Anlésung mit Methylen-
chlarid ader Tetrahydrofuran: gut;
Spezial-Kontakiharz W 35 ver-
wenden

PV — weich quillt an schlecht

Hestaphanfolie qut keine (als Trennmittel gesignet)

Duroplast- gut nur nach Anschlgifen und Haft-

Kunsisteffe grund-Verbehandlung — sonst
durch glatte Oberlldche beinaha
salbsttrennend

Teer, Bitumen schlecht, sehlechl, mit Ausnahme van

Asphalt wird gelast verwitlerter Teerpappe

Terrazzo gut keina Haftung

gabrannte Kacheln | gut keine Haftung

Eisan, Stahl gut nach Anschleifen und Hafigrun-
dierung mit G & ader Palyastar-
spachtal: gut

Buntmetalla qut schlecht

Glas qut keine Haltung

Vertraglichkeit und Haftung ven Polyesterharz und verschiedenen

Untergriinden
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Haftgrundierung und Untergrundvorbergitung

Bei einer Terrassenbeschichtung wird der trockene Untergrund nach
Reinigung von Staub und Fettresten mit G 4-Haftgrund Gbergerollt. Falis
gine mit Schlamme verschlossene Estrichflache vorliegt, ist diese mecha-
nisch mit einer Drahtbiirste, thermisch mit einem Flammbesen oder che-
misch mit verdinnter Salzséure anzurauhen.

Zum Absiuern empfiehlt sich eine Mischung aus ein bis zwei Teilen
Wasser und einem Teil 36%iger technischer Salzsdure, die mit einer
Plastik-GieBkanne aufgebracht wird, Dabei sind Schutzhandschuhe,
Gummistiefel und eine Schutzbrille zu tragen, und es muB sorgfaltig wah-
rend der Arbeit geliiftet werden. Beim Verdiinnen von Sdure stets Saure
in Wasser gieBen, nie umgekehrt, da starke Spritzergefahr. Es empfiehlt
sich auferdem, bei diesen Arbeiten alte Kleidung zu tragen.

Mach Eintritt einer sichtbaren Anrauhung wird die gesamte Flache mit viel
Wasser gespiilt, so daB die bei der Umsetzung von Séure und Schidmme
entstandenen Salze sowie Saurereste grindlich entfernt werden. Dabei
leistet ein Schrubber gute Dienste. Bevor der Hafigrund aufgetragen
werden kann, mufl die Flache vollstindig austrocknen. Das dauert auch
bei trockener Witterung mindestens zwei Tage.

Der Haftvermittler G 4 wird aufgetragen

G 4 ist im Anlisferungszustand gebrauchsfertig. Die Kanne mufl gut ver-
schlossen gehalten werden, sonst bildet sich zunéchst an der Oberfléche
eine Haut, und es folgt eine allméhliche Eindickung des Materials.

G 4 wird mit einer Fellrolle aufgetragen. Dabei die Fellrolle langsam hin-
und herbewegen. So wird keine Luft in die Flissigkeit getragen.

Bei der Arbeit mit G4 soll man mit Handschuhen oder eingecremten
Hinden arbeiten. Kommt G 4 auf die Haut, ist es mit Losungsmittel sofort
abzuwaschen, bevor es in die Hautporen gindringt oder fest wird.

Im Zeltraum von einer halben Stunde bis zu vier Slunden nach dem G 4-
Auftrag soll der erste Kontakt mit Polyesterharz erfolgen. Wird diese Zeit-
spanne eingehalten, so kommt es zu einem ausgezeichneten Verbund
zwischen Unterbau und Beschichtung,

Der nichste Schritt — Auftragen des Sperrgrundes

Der Sperrgrund besteht aus BE-Harz, also vorbeschleunigtem Harz, dem
der Verarbeiter noch zusitzlich 0,3 % Kobali-Beschleuniger und spéter
3% MEKP-Harter zur Aushartung zusetzen muB,

Er wird ohne Glaseinlage innerhalb von vier Stunden mit dem Fellroller
auf die mit G 4 vorbehandelte zu beschichtende Oberflache aufgerollt. Er
versiegelt die Oberllache, so daB die Glasfasern keine direkle Beriihrung
mit dem Untergrund haben, Saugt der Untergrund stark, so muf diaser
Arbeitsgang wiederholt werden.
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An der der Luft zugekehrten Fldche bleibt diese Schicht leicht klebrig und
sorgt so fir eine gute Haftung der Glas-Harz-Schicht auf dem Unterbau.

Die Glas-Harz-Beschichtung soll frithestens nach 2 Stunden, spétestens
nach etwa acht Tagen erfolgen.

Der Sperrgrund hat bei 20 °C Untergrundtemperatur eine Topfzeit (Ver-
arbeitungszeit bis zur Gellerung) von 20 Minuten.

Ansatzrezept fiir Sperrgrund:
5.000 g Polyesterharz BE

+ 15 g Kobalt-Beschleuniger

+ 150 g MEKP-Hirter

Insgesamt 51659 Sperrgrund, ausreichend fir
eine Flache von 25 m?

Mit diesem Sperrgrund wird die gesamte Baschichtungsfliche abgerolit.
Auf diese Weise ist sichergestellt, dal kein Polyesterharz aus der Matte
in den Untergrund ablduft. Mach einer bis eineinhalb Stunden kann man
mit dem Auftragen der Glas-Harz-Schicht beginnen.

Die tragende Glas-Harz-Schicht

Der eigentliche Beschichtungsaufbau erfolgt anschliefend mit einer Lage
450 g/m? Glasmatte nach dem auf Seite 35 geschilderten Handauflege-
verfahren. Dieser Laminatbestandtell ist der eigentlich Festigkeit gebende
Teil und wird deshalb von Fall zu Fall in seiner Lagenzahl und in den
Verstarkungsmitteln (Matten und Gewebe) den Erfordernissen entspre-
chend angepalt. Bei Beschichtungen von Schwimmbecken sind zum Bei-
spiel drei Lagen Glasmatte blich.

Farbversiegelung als AbschluB

Die Farbversiegelung ist Farbtriger und ein Teil der Schutzschicht fiir die
Glasfaser zur bewitlerten oder Wassereinfliissen ausgesetzten Seite hin.

Sie besteht aus BE-Harz, dem der Verarbeiter 0,3 % Kobalt-Beschleuniger
zusdtzlich und 20%: Farbpaste sowie — zur Aushirtung — 3% MEKP-
Harter zugibt. Sie wird chne Glaseinlage aufgerollt,

Die Topfzeit der Farbversiegelung entspricht der des Sperrgrunds (20
Minuten bei 20 °C). Die Versiegelung wird ebenfalls mit der Rolle aufge-
tragen und bleibt an der Luftseite klebrig. Deshalb muli sie mit LT-Lack
abgedeckt werden. Nach frilhestens einer Stunde kann die SchiuBlackie-
rung aufgebracht werden.
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Achtung: Die Farbpaste (und Kobalt) wird dem gesamten Ansalz zu-
gemischt, um Farbtongleichheit zu erreichen.

Nur MEKP-Harter wird mit Ricksicht auf die Topfzeit partie-
weise zugesetzt.

Ansatzrezept filr die Farbversiegelung:
5 kg BE-Harz
1 kg Farbpaste
1849 HKobalt-Beschleuniger
180g MEKP-Harter

6198 g fir 25 m* Oberfliche = 250 g/m*

Schlublackierung

Die Schluflackierung hat die Aufgabe, eine klebfreie Oberflache zu schaffan
und tragt zudem wie die Farbversiegelung dazu bei, daB die Glasfasern
mit einer ausreichend dicken Harzschutzschicht dberdeckt werden. Der
AbschluBlack wird farblos geliefert und kann durch Zugabe von 5% Farb-
paste, wie sie auch bei der Farbversiegelung verwendet wurde, nach
Wunsch eingefarbt werden. Die Farbpaste wird zur Erzielung eines ein-
heitlichen Farbtones der Gesamimenge an SchluBlack zugegeben. Der
MEKP-Hirter wird wieder partieweise eingerihrt. Wegen seiner luft-
trocknenden, d h. kiebfreien Oberfliche wird der AbschluBlack in der
Regel als LT-Lack bezeichnet, Als Auftragswerkzeug fir die Schlufilacke
wird meist ein Fellroller benutzt,

Eine noch bessere Oberflache erzielt man durch anschliefendes Aus-
streichen mit einem Feinschichtpinsel quer zur Auftragsrichtung (Kreuz-
gang}. Ein nachtrigliches Ausbessern des noch flissigen Lackes, zum
Beispiel zur Beseitigung von Laufern, fiihrt mit Sicherheit zu Oberflachen-
fehlern. Der Lack bildet namlich zur sachgemafen klebfreien Aushartung
ginen Film an seiner Oberiliche, der durch jegliche Nacharbeit zerstirt
wiirde. Die reparierte Stelle wirde spéter vom Wasser angegriffen.

Da sich Feuchtigkeit durch die Verdunstungskalte vorzugsweise auf Fell-
rallern und Pinseln niederschliagt, wenn sie in Lésungsmitteln ausgewa-
schen werden, kann Wasser ins Harz gelangen. Dies ist eine Folge des
Warmeentzuges beim Abdampfen der Reinigungsmittel. Die niederge-
schlagene Feuchligkeit fihrt zu Fehlstellen in Harz und Lack. Deshalb
zollten gebrauchte Roller mach dem Reinigen grindlich ausgeschlagen
und erst nach lingerer Zeit wieder benutzt warden. Da neue Roller und
Pinsel zum ,Fusseln" neigen, empfehlen sich fir den Auftrag des Ab-
schlufllackes gebrauchte, eingearbeitete Werkzeuge, die sorgfallig aus-
gewaschen und gut getrocknet wurden.
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Welche LT-Typen fiir welchen Zweck?
Wie bereits gesagt, stehen zwel LT-Lacktypen
LT 20 B
und LT 35B
zur Verfigung. Beide Lackiypen sind bereits mit Kobalt-Beschleuniger
versehen (daher der Zusatz B) und werden zur Aushértung mit drei Pro-
zent MEKP versetzl, nachdem die Farbpaste untergemischt wurde.

Polyesterlack LT 30B wird als AbschluBlack bel Dachbeschichtungen,
Gartenteichen und allen Formtell-Riicksaiten (z. B. Innenseite der Ort-
gang-Verkleidung) benutzt. Seine Verarbeitungstemperatur muB zwischen
18 und 25 °C liegen,

Der Schiuflack LT 35 B ist hoher chemikalienbesténdig als LT 30 B und
kommt deshalb speziell bei allen wasserbelasteten Laminaten zum Ein-
salz. Dariiberhinaus ist LT 358 auch noch bei einer Temperatur von
+ 10 °C einwandfrei zu verarbeiten. Bei dieser niedrigen Temperatur muB
ihm jedoch als Zusatzbeschleuniger Dithylanilin (DAA) beigegeben
werdean,

Es gelten folgende Ansatzrezepte:

Temperatur der Ansaltz mit einer Topfzeit von 10 bis 15 Min.
Beschichtungsftache

16—25°C LT 358 + 5% Farbpaste - 3 % MEKP

15°0 LT35B + 5% Farbpaste 4+ 1% DAA + 3 % MEKP
10°C LT35B + 5% Farbpaste + 3% DAA + 3 % MEKP

Diese Rezepturen in Abh3ngigkeit von der Temperatur miissen streng
elngehalten werden, da sonst die zur klebfreien Aushirtung bendtigte
kurze Topfzeit berschritten wiirde. Andererseits darf die Oberfliche beim
LT-Lackauftrag nicht warmer als 25°C und auch nicht direkt von der
prallen Sonne beschienen sein. Ist die Beckenwand wirmer als 25 °C
kann der LT-Lack nicht mehr verarbeitet werden. Er hartet dann 50
schnell, daB er auf der Sonnenseite keine klebfreie Oberfliche bilden
kann. Eine so hohe Temperatur tritt auf der Beckenwand nur auf, wenn
sie intensiv von der Sonne bestrahlt wird, Also:

LT-Lack nicht bei starker Sonneneinwirkung auftragen.

Der LT-Lack muB3 bei 20 °C acht Tage durchgehiirtet sein, bevor eine Bela-
stung durch Wasser erfolgt. Zu friih belastete Flachen sind nicht so chemi-
kalienbestdndig wie gut durchgehirtete. Der Verbraueh von LT-Lack be-
trdgt ca. 250 g pro m®
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Bel 20 °C kann sich ein Drel-Mann-Team folgenden Ansatz fiir ca. 25 m?

Oberfldche mischan:

Skg =
+ 5%, = 5000:100x5 =

5.000g LT35E
250 g Farbpaste

ZUusammen

+ 3% =5250:100x3 = ca.

5.250 g LT 35 B, farbig
160 g MEKP-Harter

ergibt

5.410 g Fertigmaterial

MuB der niedrigen Temperatur wegen mit dem Zusatzbeschleuniger DAA
gearbeitet werden, sieht die Rechnung folgendermaBen aus.

Beispiel fir 10 °C auf der Beckenwand und 3 %6 Zusatzbeschleuniger:

Ska = 5000g LT35E
+ 5% =5000:100%x5 = 250 g Farbpaste
zUsaAMMmMen: 5,250 g LT 35 B, farbig
4 3% =5280:100x3 = ca. 160 g Zusatzbeschleuniger DAA

zusammen 54104

LT-Lack farbig, mit DAA

+ 3% = 5410:100x3 = MEKP-Héarter

ca. 160g

ergibt 5.570 g Fertigmaterial

Achlung! Maigliche Fehlerquelle ausschallen!
Zu niedrige Temperatur des Untergrundes [&Bt den LT-Lack nicht ein-
wandfrei harten,

Deshalb nicht nur die Lufttemperatur, sondern besonders mit einem zwei-
ten Thermometer die Temperatur des Untergrundes prifen. Beim LT-Lack-
Auftrag muBl die Untergrund-Temperatur bekannt sein. Das ,Temperatur-
fuhlen” mit der Hand tauscht hiufig sehr.

Bedenken Sie: Der Untergrund kann zum Beispiel durch Kantakt mit dem
Erdraich erheblich kiihler sein als die Luft. Es lohnt sich, notfalls fir den
LT-Lack-Anstrich auf einen warmearen Tag zu warlen.

Tip:

Eine einfache Methode, die Temperatur der Oberflache zu messen:
Legen Sie ein Thermometer umgedreht auf den Untergrund und
decken Sie es mit ginem Stiick Alufolie ab. Nach 10=15 Minuten
kinnen Sie dann die wirkliche Oberflichentemperatur ablesen.
Mach besser ist die Verwendung eines Thermostreifens, der
direkt auf den Untergrund geklebt wird. Er zeigt die Objekttem-
peratur Uber Farbumschlag oder Ziffern am genauesten an,
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Verbesserung der Polyesteroberfliiche

Die harzgetrankle Glasmatte hinterldBt eine gewisse Struktur, die bei der
Reinhaltung des Beckens im allgemeinen nicht storl. Bei hdheren An-
sprichen an die Beschichtungsoberilache wird mit Polyester-Spachtel-
massé Ferro-Fix oder KiK-Plast gespachtelt. Der Verbrauch liegt bei etwa
200 bis 250 g je Quadratmeter. Die Spachtelmasse ist sehr leicht schleif-
bar, am besten mit einem Schwingschleifer und Schleifpapier Kérnung 60,
Dieser Arbeitsgang wird einmal wiederholt und dann mit Kérnung 120
geschliffen. AnschlieBend folgen Farbversiegelung und LT-Lack. Da Spach-
telmasse nicht so wasserfest ist wie ein Laminat, wird bel Warmwasser-
und Chemikalienbecken nach dem Spachteln und Schigifen eine Glaslage
zusitzlich auftapeziert, Diese Lage wird dann direkt geschliffen und geht
dabei zum Teil verloren,

Topfzeit-Verdnderung durch Farbpaste?

Zum Einfarben von Polyester-Laminierharz und LT-Lack werden spezielle
Polyester-Farbpasten eingesetzt, Andere Farbpasten wie sie zum Beispiel
Maler zum Abtonen verwenden, sind absolut ungeeignet. Bel vorbeschlau-
nigten Harzen und Lacken kénnen einige Farbpasten die Topfzeit ver-
langern. Da der LT-Lack eine Topfzeit von 10 bis 15 Minuten aufweisen
muB, kann es deshalb notwendig werden, die durch die Farbpastenzugaba
verlangerte offene Zeit mit etwas Kobalt-Beschleuniger wieder auf 15 Mi-
nuten zu verklrzen,

Die nolwendige Kobaltmenge wird anhand eines 100-Gramm-Testansatzes
ermittelt,

Kurz-Rezept flir eine Beschichtung
Im allgemeinen gliedert sich eine Beschichtung in folgende Verfahrens-
schritte:

1. Veorbereiten des Untergrundes
Reinigen — Aufschlielen der Poren

2. Auftragen des Haltgrundes

3. Auftragen des Sperrgrundes innerhalb von '/z bis 4 Stunden nach Haft-
grundierung

4. Aufbau der lastaufnehmenden Glas-Harz-Schicht aus einer oder meh-
reren Lagen Glasseide und Harz. Jede Lage fiir sich mit Harz triinken
und sorgfiltig entliiften.

5. Eventuelle Egalisierung der Oberfliche mit Polyesterspachtelmasse.
6. Farbversiegelung
7. SchluBlackierung mit LT-Lack



Polyester-Forimteile aus der
Negativform

Polyester-Formteile werden Uberwiegend in MNegativiormen gefertigt. Sie
erhalten dabei eine einseitig glatte Oberfléche. Eine Negativiorm stellt
sozusagen den Abdruck des Bauteils dar, das hergestellt werden soll.

Die Spielformen der Kinder im Sandkasten sind Negativiormen. Das Poly-
ester-Formtell entspricht dem Kuchen, der darin .gebacken” wird.

Wihrend bei Beschichtungen die im letzten Arbeitsgang hergestellte
Flache die Sichiseite bildeat, ist das bei Formieilen genau umgekehrt.

Die zuerst eingebrachte Schicht ist dem Betrachter zugewandt. Wahrend
des Baues ist diese Seite der Form zugekehrt. Die Form bestimmt also die
spitere Kontur und die Oberflachenqualitat.

Feinschicht

Wie bei den Beschichtungen soll die AuBenschicht auch bei der Herstel-
lung von Formteilen in einer Negativiorm sshr harzreich sein. Man ver-
wendet hier Feinschichtharz, das besonders eingestellt ist und nicht mit
Glas armiert wird.

Feinschichtharz kann bereits singefarbt, oder auch farblos bezogen wer-
den. Es kann vorbeschleunigt sein und hat dann bei 20 °C eine Topfzeit
von ca, 20 Minuten. Zur Aushértung werden 3 % MEKP-Harter zugesetzt,

Im flissigen Zustand ist die Feinschicht etwa so dickflissig wie frische
Zahnpasta, Sig wird mit einem 10 cm breiten, flachen Feinschichtpinsel
auf die Formoberiliche gestrichen. Der Verbrauch betragt 500 bis 800 g/m?.

Feinschicht kann durch langere oder stirkere Styrol- bzw. Harzeinwirkung
wieder zum Angqueallen gebracht werden, wodurch eine sogenannte Ele-
fantenhaut entsteht.

Fiir die Weiterarbeit nach der Feinschicht ergibt sich deshalb folgende
Arbeitsweise:

Schnellversiegelung oder zweite Feinschicht

Die Feinschicht soll gut angehértet sein. Deshalb mindestens eine oder
héchstens drei Stunden warten, big sine Schnellversiegelung aus Poly-
estar-Laminierharz mit 20 Minuten Topfzeit (z. B. Type BE + 0,3%: Kobalt-
Beschleuniger oder Polyester-Schnellversiegelung W35 B) aufgetragen
werden kann. Anstelle der Schnellversiegelung kann auch eine zweite
Feinschicht aufgebracht warden. Die zweite Feinschicht wird jedoch auf
die eben angelierte erste Schicht aufgestrichen, also nach ca. 20 bis 30
Minuten, wenn sie gerade nicht mehr am leicht dariibergefiihrten Finger-
nagel ,schmiert”. Wartezeit bis zur ersten Glas-Harz-Lage mindestens
eing Stunde.
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Die tragende Wandung aus Glas und Harz

Wie beim Beschichtungsverfahren wird dieser Tell der Wandung aus Glas-
verstirkungen und Harz lagenweize aufgebaut. Als erste Lage hinter der
Feinschicht wird stels eine spinngeteilte 300 g/m*-Malte eingesetzt. Bei
Formteilen zum Bau von Warmwasser- oder Chemikallen- bzw. Industrie-
becken wird die 300 g/m*-Matte Typ EPS verwendet. In Versuchen hat sich
herausgestellt, daf dieser Mattentyp in Verbindung mit geeigneten Fein-
schicht- und Laminierharzen fir das Bauteil eine besonders gute Bestin-
digkeit gegen flissige Belastungen erbringt.

Farbversiegelung?

Auf eine Farbversiegelung wird in aller Regel bei Formteilen verzichtet,
da sie ja zur Witterungsseite durch die Feinschicht geschiitzt und dekora-
tiv gestaltet sind. Sofern allerdings die Laminat-Rickseite sichtbar oder
einer Bewilterung bzw. sonstigen Beanspruchung {z. B. bei Pllanzkibeln
aus GFK) ausgesetzt ist, wird eine Farbversiegelung nach dem Muster
einer Beschichiung durchgefiihrt. Aus optischen Griinden kann auch eine
Egalisierung der [gichten Glasmattenstruktur erfolgen. Wie Laminierharz
bleibt auch die Farbversiegelung an der Luftseite leicht klebrig.

Rilckseiten-Versiegelung mit Polyester LT-Lack

Der oberflichliche Klebeeffekt des Laminierharzes bzw. der Farbversie-
gelung wird durch den nachfolgenden Anstrich mit Polyesier-LT-Lack
unter Beachtung der Temperaturgrenzen neutralisiert. Zugleich erhait die
Laminat-Riickseite einen zuverlissigen Schutz.

Formenbau

Positiv fiir den Formbau — aus welchem Material?

Dasz menschiiche Auge ist daran gewdhnt, alle Dinge im Positiv zu sehen.
AuBerdem laBt sich ein Kern mit positiven Rundungen am schnellsten be-
arbeiten. Daher empfighlt es sich, zuerst einen Positivkern anzufertigen,
weil man die Umrisse und die Proportionen dann besser abschatzen und
damit die Schénheit des Kerns beurleilen kann. Je nach Grofle des
Madells wird man das erste Modell aus unterschiedlichen Materialien an-
fertigen, und zwar aus:

1, Balsa-Holz {oder anderem gleichméBigem und weichem Holz)
Spanplatten oder Hartfaserplatten

Resopal- oder Hornitexplatten mit harter Melaminoberiliche

Alu- oder Eisenblach {mbglichst Tiefziehqualitit mit glatter Oberflache)
Gips-, Moltofill- oder Polyester-Spachtelmasse

Plexiglas

FPolyurethan-Hartschaum

SE Ak w o
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Kernform Iir einen Behiller

DOie Form ist als Halbmodell mit abnehmbaren Kernen fir dig Anschlufistutzen ge-
fertigt. So konnten Vorder- und Ruckseite auf einem Modell hergestellt warden,
Der Anschlufstutzen wird zur Entformung am Kreisibargang zerlegt.
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Bei der Materialwah! fir den Kern ist zu beachten:

1.

Weichholz und Hartholz, wie Tanne, Kiefer, Fichte, Buche, Esche, Birke
und Pappel usw. verdndern sich durch Luftfeuchtigkeit bereits erheb-
lich. In der Breite kénnen sie sich bis zu 10 % vergréfiern ader ver-
klginern, in der L&nge nur um eftwa ein bis zwei Prozent, Dadurch
kénnen erhebliche Ungenauigkeiten und Verziehungen eintreten.
Balsaholz ist zwar wesentlich teurer, hat aber den Vorteil, dai es bei
Feuchtigkeitsdnderungen nur sehr wenig arbeitet.

Spanplatten haben den groBen Vorteil, daB sie sich kaum verziehen.
Dafiir haben sie eine grébere Oberflache, die man spater egalisieren
muB. Hartfaserplatten dagegen neigen zu erheblicher Wasseraufnahme
und damit zum Verziehen, Es gibt aber sogenannte Slgehértete Hart-
faserplatten, die kaum Wasser aufnehmen und stets gerade bleiben.

Resopalplatten haben bereits eine erstklassige Oberflache, so dal die
bei Halzern notwendige umfangreiche Machbearbeitung zur Glittung
entfallt. Auch Glasplatten oder Glasoberflichen sind als Form ideal.

Blechplatten aus Eisen, Aluminium oder Buntmetallen haben fast stets
eine gute Oberfliche und sind daher als Formoberfliche sehr gut zu
varwenden. Natlrlich sind hochglinzende oder verchromte Flachen
noch besser.

Zur Ausrundung von Ecken oder Verspachtelung von Fugen und Un-
ebenheiten wird bei sehr groBen Formen hauflg Gips eingesetzt, wail
er sehr billig ist. Etwas besser zu schleifen ist dagegen Zellulose-
gpachtel. Er hat jedoch wie Gips den Nachteil, daf er ginen oder meh-
rere Tage zum Trocknen bendtigt. Dagegen ist Polyester-Spachtel be-
reils nach 15 Minuten schieifbar. Gips und Moltofill sind pords und
miissen nach dem Trocknen mit DD-Lack versiegelt werden. Formen
und Modelle, bel denen Gips oder Moltofill verarbeitet wurde, (ibar-
stehen nur eine Entformung und brechen. Sie miissen daher standig
ausqebessaert werden. Sollen mehrere Abdriicke genommen werden,
s0 wahlt man besser Polyester-Spachtelmasse.

. Plexiglaskuppeln eignen sich sehr gut als Form, Man kann daher von

giner Plexiglaskuppel direkt eine Negativiorm abnehmen und in dieser
Form dann weitere Abdricke der gleichen Kuppel aus Polyester-Glas-
seide anfertigen.

Polyurethan-Hartschaum ist geeignet, wenn die Oberfliche griindlich
verspachtelt und versiegelt wird. Sehr leichter Schaum ist nicht ge-
eignet. Das Raumgewicht soll méglichst 40 kg/m® aber besser noch
ED bis 100 ka/m? betragen. Ein schwerer Schaum |46t sich auch besser
mit der Raspel, Feile oder Schmirgelpapier bearbeiten.

. Sehr gut geeignet fiir den Kernbau sind auch sogenannte Betonscha-

lungsplatten, die bereits im Lieferzustand eine glatte und chemikalien-
bestandigs Oberfliche besitzen.
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Die Nega!ivform
Megativformen kénnen durch das Abformen eines Positivs oder fiir gerad-
flichige Bauteile auf direktem Wege durch den Bau einer Plattenform ge-
wonnen werden.

Ist ®in Positiv vorhanden, ka_nn es vorteilhaft mit Polyester + Glasseida
abgeformt werden. Alle Bootsbauer z. B. arbeiten in Polyaster-Formen. Es
kann auch Gips oder Silicon-Kautschuk (besonders llexibel) eingeseizt
warden.

Fiir den Bau von Negativiormen ohne Urmodell kommen Hartfaser-, Span-,
Sperrholz-, Hornitex-, Sichtbeton-Schalungsplatten, Metall-Blech und Glas-
platten zum Einsatz.

Oberflichenbehandlung von Formen

Versiegeln und Schieifen einer Form

Sperrholz-, Hartfaserplatten und Gips haben éine pordse Oberflache, die
in der Qualitdt zur Herstellung glénzender und glatter Teile nicht aus-
reicht. Daher missen diese Werkstoffe durch Oberflichenbehandlung auf
die erforderliche Cualitdt gebracht werden, um nachher makellose Ab-
druckteile zu erhalten. Hartfaserplatten behandelt man am besten mit
DD-Lack. Mach ein- oder zweimaligem Auftrag wird die Oberlliche zu-
nichst rauher als vorher, wail durch die Losungsmittel Faserteilchen auf-
stehen. Mit DD-Lack fixiert, kénnen sie durch Schleifpapier abgeschliffen
werden. Dann erfolgt eln wellerer Anstrich mit DD-Lack.

Fir den ersten Schleifvorgang benutzt man noch Schleifpapier der Kér-
nung 150. Der zweite Schleifvorgang wird dann mit Kdrnung 250 aus-
gefihrt. Dann wird wiederum mit DD-Lack lackiert und mit der Kérnung
400 geschliffen. Eine absolut ebene Fliche erreicht man, wenn mehrmals
lackiert und zwischendurch mit 400er Wasserschleifpapier nal mit einem
Gummiklotz geschliffen wird. Eine optische Kontrolle beim Lackieren und
Schleifen a8t sich durch unterschiedliche Einfarbung des farblosen DD-
Lackes mit drei bis funf Prozent Maltopren-Farbpaste fur jede Lackschicht
arreichen.

Fir plane Flichen kann man auch einen Vibrations-Rutscher benutzen.
Alle Rundungen missen aber von Hand geschliffen werden. Ein rotie-
render Schleifer ware véllig ungeeignet, weil dieser wieder durch die
verschieden hohe Umfangsgeschwindigkeit des Tellers Billen verursachen
und die mihsam aufgebaute ebene Fliche zerkratzen wiirde. Oft zeigt
sich beim Schleifen, dal man nachspachteln muB. Das kann auf DD-Lack
nur mit Polyesterspachlelmasse geschehen.
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Formteil von einer Megativ-Kernform

Der Behélter wurde in zwei HElften hergestelll, dann zusammengebaut und mit
den beiden Versteifungsringen versehen. Die beiden Flansche wurden mit anlami-
niert, Der obere Einlauf ist separat gefertigt und nachirdglich antapeziert worden.

Trennmittel

Um eine Haftung des Fertigtells auf der Formoberflache zu verhindern,
werden Trennmittel verwendet. Man unterscheidet: Trennfolie, Trenn-
wachs, Trennlack, teflanhaltige Trennmittel und eingebaute Trennmittel,

Trennfolien werden in Geslalt von Hostaphan®- ader Mylar®-Falie (nicht
dehnbar) bel der Abformung planer oder einseitig gekrimmter Flachen
bei Zylindern, Lichtbahnen usw. eingesetzt, Sie kénnen wiederverwendet
werden. Der Basiswerkstoff, geséttigte Polyester (Terephthalsdure), ist
lasungsmittelbesténdig, im Gegensalz zu Triacetat- und PVC-Folien, die
vom Styrol angeldst werden und dem Formteil zu einer gerunzelten Ober-
flache wverhelfen. Folie auf Basls von Polyvinylalkohaol mit ihrer hohen
Dehnfahigkeit kénnen zur Herstellung bombierter Teile (z, B. Lichtkuppeln)
verwendet werden.
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Die folgende Zusammenstellung soll eine Obersicht iiber die gebrauch-

lichsten Trennmittel und ihre Daten geben.

Trennmlttel Lieferzustand | Ablormungen| Bemerkungen
Hostaphan®- | fest mehrere nur fir einseitig gekrl mmte
Folie Flachen
Standard- fliiszig wenige varnehmlich flir Einzelbauten
Trennwachs in Verbindung mit Trennlack
Spezial- pastos mehrere gute Trennwirkung und guta
Trennwachse Qberfliche
leflon-haltige flissig, mehrere sehr gute Trennwirkung
Trennmittel auch als und Oberflicha,
Spray z. T. lange Ablufizeit
Im Handverfahren als Zusatz
Trennlack {liszig eina zum Trennwachsiilm,
fiur wasserbelastete Teile
nicht geeignet

Trennmittel und ihr Einsalz

Trennwachs wird als Paste oder Flissigkeil auf die Formenoberflidche
aufgetragen. Mach wenigen Minuten sind die Lésungsmittel abgedampdt,
und der Wachsiilm wird nachpoliert. Wachse verschliefen Poren und
kénnen — besonders bel neuven Formen oder Kernen — mehrmals ein-
gebracht werden. Mach wigviel Entformungen der Wachsauftrag wisder-
hiolt werden muf?, hangt von der Gestall und GriRe des Formteils und von
der Trennmittel-Qualitdt ab. Da die Trennfilmdicke mit jedem Auftrag un-
gleichmanig anwachst, wird in bestimmten Absténden eine Reinigung der
Form notwendig.

Trennwachs ist in Perchloraethylen gelost, das bei der Arbeit eine gute
Beliftung erfordert. Bei groBen Formen, in denen man sozusagen ,unter
Dieck® arbeitet, sollte eine Absaugung fir die abdampfenden L&sungs-
mittel benutzt werden. Trennwachs wird mit einem weichen Woll-Lappen
aufgetragen, mit dem man das Material gleichmafig verteilt. Nach etwa
funf Minuten bringt man es durch Nachpolieren auf Hochglanz, Bei einer
Reihe won Trennwachsen erfolgt dann das einmalige Auftragen wvon
Trennlack.
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Trennlacke werden als Flissigkeit mit einem Viskose-Schwamm oder
durch Aufspritzen in die Form gebracht. Sie bestehen aus einer Ldsung
von Polvinylalkoho| in Wasser. Das Abdampfen des Wassers dauert etwa
ein halbe Stunde. Trennlack wird nicht nachpoliert. Trennlacke bilden
einen geschlossenen Film zwischen Form und Fertigtell, der bei der Ent-
tormung zum Teil am Bauteil zum anderen Teil an der Form haftet. Form
und GFK-Teil werden daher nach jeder Entformung mit warmem Wasser
abgewaschen. Die lange Wartezeit beim Trocknen und das Auswaschen
verlangern die Fertigungszeit erheblich. Trennlack wird beim Handver-
fahren zum Teil zusatzlich zum Wachslilm aufgebracht. Bei der Herstallung
von Formtellen fiir Warmwasser- und Chemikalienbecken wird kein Trenn-
lack verwendet.

Teflon-haltige Trennmiltel erméglichen durch ihre gute Trennwirkung viele
Entformungen mit sehr guten Oberflichen. Ein Machteil liegt im aufwen-
digen Auspolieren und in der oft langen Wartezeit, bis alle Lasungsmittel
abgedampft sind (24 Stunden). Es sind fiinf bis zehn Entformungen von
handgefertigten Teilen mit 30 bis 40 Quadratmetern Oberfliche maglich,
ehe Trennmittel nachgetragen werden mub.

Die Entformung

Bis zur Entformung sollen bei gréferen Formieilen mindestens acht Stun-
den seit den Laminierarbeiten vergangen sein. Kleine und mittlere Form-
teile (bis zu etwa fiinf Meter Lange) lassen sich bei sorgfaltig aufgebrach-
tem Trennmittelfilm meist von Hand entformen. Bei der Entformung ist
grundsitzlich zu beachten, daR jegliche Gewaltanwendung unterbleiben
muf, denn sowahl die Negativiorm als auch der Kunsistofikérper kéinnen
leicht beschadigt werden.

Bei der Entformung eines Formteiles (z. B. Ortgangverkieidung) aus einer
Polyester-MNegativiorm treten bei der ausgezelchneten Formoberfldche
und mit einem guten Trennmittel in der Regel kaum Schwierigkeiten auf.
Mormalerweise werden zundchst die Seitenwinde von der Form ab-
gedriickt, Lost sich dabei das Teil nicht vollstindig von der Form, so kann
zwischen Formteil und Formwand Wasser eingefiillt werden. Das Teil
wird auf diese Weise zum Schwimmen in der Form gezwungen. Falls
diese Wasserentformung nicht auf Anhieb erfolgreich ist, so soll man das
Wasser einige Zeit auf den wasserldslichen Trennlack einwirken lassen.
Das Formteil wird sich dann spiter leicht aus der Form lisen lassen.

Bei einer Polyester-Negaliviorm fiir den gewerblichen Gebrauch sind
meistens an zwel bis drej Stellen WasseranschluBstutzen installiert. Durch
diese Stutzen driickt man Leitungswasser zwischen die Wandungen der
Megativiorm und des auftapezierten Bauteils. Verwendet man Druckluft
anstelle des Wassers, so behilt man eine trockene Form.

Beim Abldsen der Wandung von der Form wird als Werkzeug am besten
ein Polydthylenspachtel benutzt. Dieses flache Instrument wird etwa zur

55



Hélfte zwischen Form und Fertigteil eingeschoben und dann wie ein rol-
lendes Rad entlang dem gesamten umlaufenden Rand gefiihrt. Durch-
zishen des Spachtels entlang der Formoberfliche verursacht Beschadi-
gungen an Form und Formteil,

Das Ldsen des Formteiles macht sich akustisch durch ein Knistern be-
merkbar. Durch leichtes Klopfen mit der Faust oder ginem Gummihammer
auf die Innenseite des Formteiles kann der Ablésevorgang beschleunigt
werden. Starke Schldge und ein Eisenhammer beschadigen Fertigteil und
Form mit Sicherheit,

Manche Formieile weisen Hinterschneidungen auf, so dal sie nur in siner
Richtung entformbar sind, oder es missen teilbare Formen verwendet
werden.

=

/ Entformungsrichtung
-

Drahpunki l Fad g‘-\‘ [

Form zum Herstellen einer Ortgangverkleidung

Die Form wurde aus resopalbeschichteten Tischlerplatien hargestellt. lhre Lange
entsprach dem langsten bendtigten Formtell (8 m). Die linke Seite der Form ist um
ginen Drehpunktl aufklappbar, so dal die Bauteils in der singezeichnaten Richtung
entforml werden kénnen.

Mit Moltofill ausgespachtelte Stellen [6sen sich bei jeder Entformung und
miiszen beim Bau des nichsten Fertigteils neu ausgearbeitet werden. Bei
Verwendung von Polyesterspachtelmasse treten diese Schwierigkeilen
nicht auf. Bei der Arbeit in Plattenformen ist eine Wasserentformung
nicht durchflihrbar, weil sich das Wasser an den Plattenstdfen einen
Austriltsweq suchen wird.

Kurzrezept fiir das Laminieren eines Formieiles in einer Negativiorm

In der Regel werden Formteile in giner Megativiorm in folgenden Arbeits-
schritten auflaminiert, Das gleiche Verfahren wird bei der Abnahme einer
MNegativiorm von einem Positivkern (Urmodell) angewendet.
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1. Vorbereifung der Formoberiliche
Reinigung der Formoberfliche von Staub, Schmulz und Trennmittel-
resten mit warmem Wasser und MNetzmillelzusatz (Pril), anschlieBend
Form gul trecknen lassen.

2. Einbringen des Trennmiltels,
anschlieBend auspolieren (auller Trennlack).

3. Einstreichen der Feinschicht mit dem Feinschichlpinsel,

4, Nach einer halben bis zu drei Stunden Schneliversiegelung oder
zweile Feinschicht aufstreichen.

5. Erste Glasmatlenlage (300 a/m®) mit Harz auftapezieren.
6. Wandung weiter aufbauen {Matten, Gewebe).

7. Bel sichibarer Riickselte evtl, Matienstruktur mit Palyesterspachiel-
masse bearbeiten.

B. Bei durch Wasser oder Witterung beanspruchter bzw. sichtbarer
Riickseite Farbversiegelung vornehmen.

9. LT-AbschluBlack auflragen, dabei Temperaturen beachten,
10. Nach angemessener Hirtungszeit Formiell vorsichiig entformen.
Bei Serienfertigung weiter mit Position 1.

MNeben der Kombination von Glas und Harz ist auch eine Verarbeitung mit
anderen Fiillstoffen wie Talkum, Cuarz, Kieseln und Glasbruch maglich.
Diese Technik wird auf den Seiten 100 bis 103 beschrieben.

Mit Polyester und Glasseide
Bauprobleme losen

Glasfaserverstirktes Palyesterharz erlaubt es, in zahlreichen Baufragen
technisch liberzeugende Problemldsungen zu bieten. Die Einsatzgebiete
reichen buchstiblich vom HKaller bis zum Dach, wie die falgenden An-
wendungsbeispiele zeigen.

Eine Wanne gegen Grundwasser

Als sehr erfolgreich hat sich die Verwendung von glasfaserverstirktem
Polyester als wasserisolierende Schicht beim Meubau erwiesen. Auch
kostenméfig wird der sonst libliche Rahmen fir die Gestaltung einer
JWanne® nicht dberschritten. Da die Verarbeitung so einfach ist, dafl sie
van jedem selbst durchgefihrt werden kann, wird sich bei Eigenhilfe eine
sehr erhebliche Ersparnis einstellen. Wir haben probeweise sin Wohnhaus
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in Uselersen auf diese Weise isoliert. Der Grundwasserspiegel ist bei
diesem Haus im Winter etwa 60 cm unter der Erdoberfliche, so dab stets
ein erheblicher Wasserdruck von auBen auf die Kellerriume einwirkt.
Damit das Haus stels trocken bleibt, muB die Isolisrung auBerhalb des
Mauerwerks liegen, damit die Steine nicht erst feucht werden kénnen.
Sonst wirde ndmlich die Feuchtigkeit innerhalb des Mauerwerks entlang-
wandern.

Die Isolierung wurde etwas anders durchgefiihrt, als mit der herkdmm-
lichen Bitumenpappe. Machdem die Erdgrube ausgehoben und das Strei-
fenfundament hergestellt war, wurde die Kellerbankette ca. 20 Zentimeter
tief ausgehoben. Dann wurde dber die ganze Grundfliche des Hauses
und seitlich jeweils 20 Zentimeter dariber hinaus eine sogenannte Sau-
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Wasserabdichiung eines Kellers mit einer GFK-Beschichtung

Dig zweilagige Glastaser-Polyester-Sperrschicht umfafl die Stahlbetonsohle des
kellers auf der Unterseite, ist an den Auflenwinden hochgefGhrt und auf der
Kellerdecke, ebwa um Mauverbreite, nach innen gezogen. Aul diese Weise erhilt
man einen nahtlosen lsoliermantel mit groBer mechanischer Festigkeit,
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berkeitsschicht aus ca. vier Zentimetern Magermértel (1 :5) aufgebracht.
Am nachsten Tage wurde diese Schlenplatte mit zwei Lagen Glasfaser-
matten & 450 g/m® und Polyesterharz Type BE ibertapeziert. Dann wurde
von den Mauerleuten die Kellersohle aus Beton geschiittet. Bei der Ein-
schalung dieser Sohle muf beachtet werden, daf die Polyesterschicht
nicht beschadigt wird, Man kann also auf keinen Fall Pflicke oder Nagel
in den Grund einschlagen, sondern muB die seitlichen Schalbretter von
auBen durch Steine oder Bretter zum Grubenrand hin abstiitzen,

Dabei ist zu beachten, daf die Polyesterschicht der Grundfliche minde-
stens finf Zentimeter, besser noch 10 Zentimeter seitlich dber die Grund-
fliche hinausgeht. Sollte irgendwo ein Mebfehler aufgetretan sein, so
kann er jetzt korrigiert werden. Die Grundflache mit dem aultapezierien
Polyester mufl némlich unbedingt seitlich herausstehen, damit nachher
eine Verbindung zur senkrechten lsolierschicht erfolgen kann. Fehlte an
irgendeiner Stelle dieser Verbindung, so wire die ganze Arbeit umsonst
gewesen, Mach Erhédrtung der Kellersohlen-Beschichtung werden die seit-
lichen Kellerwdnde aufgemauert, Diese mlssen wverputzt werden, damit
anschliefend eine glatte Auflagefliche fir die Tapezierung mit Polyester
und Glasseide vorhanden ist. Beim Verputzen ist zu beachten, daBl nach
unten eine Rundung mit Bierflaschenradius angearbeitet wird, damit die
Glasmatte auch in diesen Hohlkanten satt aufliegt. Ublicherweise wird
die seitliche Isclierung bis zur spiteren Erdoberfliche hinaufgezogen.
Damit die obere Kante gut festgehalten wird, emplieblt &5 sich, die Glas-
matte an der Kellerdecke ein Stick nach innen zu ziehen, so daft Regen-
wasser nicht in die Kellerwdnde eindringen kann.

Zu diesem Zweck soll der seitliche Putzmértel an der oberen Ecke elwas
abgerundet werden, weil sich dann die Glasmatte besser an dieser Stelle
umlegen 18Rt Sollte diese obere Abrundung von den Mauerleuten ver-
gessen worden sein, so kann man auf einfache Weise auch nach der Er-
hirtung mit einem Holzbrett oder einem Stein den Mdrtel an dieser Stelle
abrundan und auch die obere Steinfliche von Mortelresten sdubern.

Um an der seitlichen Kellerwand von auBien gut arbeiten zu kinnen, ist es
erforderlich, dafl dig Grube ringsum mindestens 80 Zentimeter gréoBer
ausgehoben wird, als die Grundildche des Hauses,

Da die Temperatur des Untergrundes meistens nicht héher als 10°C
ist, so ist eine zusatzliche Harzbeschleunigung ratsam, damit die Gellerung
méglichst schnell eintritt. Bleibt das Harz langere Zeit fliissig, so sinkt es
weiter in den Untergrund ein und wirde einen zweiten porenverschliefen-
den Anstrich erforderlich machen, Daher empfehlen wir fir die Schnell-
versiegelung eine zusitzliche Beschleunigung mit einem Prozent Kobalt-
Beschleuniger und 0,5 % Aminbeschleuniger. Bei dieser Arbeit kann stets
mit klarem, nicht gingefarbtem Folyester gearbeitet werden. Dadurch sind
dann auch eltwaige Luftblasen als helle Flecken besser erkennbar.
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Der normale Morlel der unteren Sauberkeitsschicht, sowie auch der
seitliche Putzmdrtel, ist meistens sehr grobporig, so daB er groBe Mengen
Harz aufsaugt. Deshalb st vor dem Aufbringen der Glasmatte unbedingt
Haftgrund G 4 und eine Schnellversiegelung aufzutragen.

Werden diese Arbeften im Frihjahr oder Herbst durchgefiihrt, so kann es
vorkommen, dafl der Untergrund noch wesentlich kélter ist und eventusll
nur zwei bis finf Grad C hat. Dann muf das Harz unbedingt mit beiden
hier genannten Beschleunigern zusatzlich beschleunigt werden. Bei dieser
Temperatur wird dann fiir die Hartung aufier den drei Prozent MEKP-
Harter zusatzlich noch zwei Prozent Bp-Paste als Harter dazugegeben.
Mit dieser sogenannten ,Uberkreuz-Harlung” wird man auch bei sehr
niedrigen Temperaturen eine Gelierung des Harzes innerhalb von 20 bis
30 Minuten erreichen kdnnen. Rezepte hierzu finden Sie auf Seite 23,

Wieviele Mattenlagen sind fiir eine Kellerwanne notwendig?

Ein undichter Keller dirfte das schlimmste Argernis bei einem Haus sein.
Daher schlagen wir die Verwendung von zwei Lagen Glasfasermatte &
450 g/m? in Verbindung mit Polyesterharz BE und als Abschlufl eine Farb-
varsiegelung sowie zur Kontrolle anders eingeférbten LT-Lack vor. Eine
nachtrigliche Ausbesserung der Isolierung ist nicht moglich, es sei denn,
man wiirde das Haus teilweise von unten unter dem Keller freilegen, um
etwaige Undichtigkeiten spater zu beseitigen.

Auch fir die Seitenwénde schlagen wir zwei Lagen vor, weil hierdurch
nicht nur die Gewillheit der Porendichtigkeit besteht, sondern gleichzeitig
auch von der Glasmatte Krifte aufgenommen werden, die etwaige Putz-
und Setzrisse Oberbriicken k&nnen. Natlrlich ersetzt die Glasmatte nicht
die Stahlarmierung des Betons.

Die bisher bekannte und ibliche Bauweise der Ausbildung einer Wanne
mit Pappe und Heaifbitumen wurde meistens so durchgefiihrt, daid auf der
Kellersohle ringsum zusétzlich eine Wanne als sogenannte verlorene
Form aufgemauert wurde, die entsprechend grofer als die Grundmauer
gehalten werden mull. Diese Wanne wurde dann von innen mit mehreren
Lagen Pappe und Bitumen ausgekiebt, Anschliefend wurde danm auf
diese Pappe die tragende Betonplalte geschiittet. Bel dem rauhen Batrish
mit Schubkarren und Baustahlgewebe besteht bei Pappe die Maglichkeit
der mechanischen Beschddigung, Schon mit der Ecke einer Schaufel st
Pappe schnell durchstolien. Eine Polyesterschicht aus zwei Lagen Glas-
matte vertrdgt dagegen schon eher eine wenig ricksichtsvolle Behand-
lung.

Anschliefiend erfolgte die Aufmauerung der Seitenwande an der Pappe
hoch. Dabei muBte der Maurer darauf achten, daf der Zwischenraum

zwischen Seitenwand und Pappe unbedingt gleichmaBig mit Martel be-
fillt wurde. Falls jedoch hierbei die Mortelfillung Lufiblasen enthielt, so
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driickte das Wasser von aulen auf die Pappe, die dann in diesem Bereich
frei in der Luft hing und nicht salt auf dem Mauerwerk auflag. Durch die
Mibglichkeit von Lufteinschliissen war eine weitera Gefahrenquelle gege-
ben, weil die Pappe bel Wasserdruck von aufen reifen oder platzen kann
und dadurch die Kellerwanne undicht wird.

Die Polyester-Isolierung erspart das bei Pappe Obliche Mauerwerk als
verlorene Form. Der Preis dieser seitlichen Mauer mufl naturgemal be- -
riicksichtigt werden, wenn man einen Vergleich zwischen den Kosten
beider Verfahren anstealit,

Die praktische Beschichtungsarbeit entspricht dem auf Seite 46 geschil-
derten Ablauf. Fir eine Kellerwanne ist folgende Reihenfolge zu emp-
fehlen:
@ Verputzte oder geschiittete Fliche mit Haftgrund vorbehan-
deln,

@ Schnellversiegelung,

& zwei Lagen Glasmatle (450 g/m?) + Polyesterharz auflaminie-
ren,

@ Farbversiegelung,
@ Schiufanstrich mit LT-Lack.

Rissige und undichte Terrassen mit Polyester und Glas-
seide sanieren

Terraszen sind als sommerlicher Freisitz sehr beliebt. Leider bereiten sie
nicht immer nur Freude, denn Risse und eine mangelhafte Abdichtung
kénnen nicht nur den Gebrauchswert erheblich beeintrachligen, sondern

Terrassen-
beschichtung

Die Terrasse war ur-
springlich mit einer
Lage Dachpappe ab-
gedeckt, Da diese
Pappachicht  undicht
war, wurde ein Ze-
mentestrich von ca.
dreil Zentimatern Dik-
ke aufgezogen und
nach wier Wochen mit
einer Lage Standard-
matte und Polyester-
harz  lbertapsziert,
Die Beschichtung ist
bis in die aufsiei-
gende Wand hin ain-
gefihri.
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Bevor Farbversiege-
lung und SchiuBan-
strich aulgeiragen
werden, missen alle
Unebenheiten, wie z.
B. aus der Flache
herausragende Glas-
faserteilchen, egali-
siert werden, Man
benufzt dazu eine
grobkémige, routie-
renda Scheibe oder
ginen mil Schmirgel-
papier ummantelten
Korkklotz. Im Bild ist
der  wieder zuge-
spachtelte Selten-
wandanschluB ar-
kennbar.

auch zu schweren Bauschéden fihren, die Feuchtigkeit in angrenzenden
Réumen, Ausbliihungen, Frostschaden und andere kostspieligen Folge-
schaden nach sich ziehen kénnen.

Wie diese tabellarische Ubersicht erkennen [&3t, sind praktisch alle auf-
tretenden Terrassenschiaden mit kalthértenden Kunststoffen zu repa-
rieren. Eine Beschichtung mit Polyester und Glasseide, die nach unserem
auf Seite 39 geschilderten Arbeitsablauf durchgefiihrt wird, hilft auch in
Fallen, die mit herkbmmlichen Methoden kaum erfolgreich geldst werden
konnten. Eine Terrassenbeschichtung wird in aller Regel einlagig ausge-
fiihrt. Bei der Sanierung durch Auflegen von Spanplatien ist besonders
darauf zu achten, dafl die Terrassentir ausreichend hoch {ber dem
Boden liegt, damit sie sich noch einwandfrei &ffnen 1aBt und bei Regen
kein Wasser in die angrenzenden Riaume eindringen kann.

Mauerausschliisse richtig ausgefiihrt

Bei Mauaranschliissen wird etwa 20 bis 30 Zentimeter hoch seitlich her-
auftapeziert. Die Abschlufstelle muB aber gegen Loslésung gesichert
werden. Sehr gut bewahrt hat sich das gleiche Verfahren, wie es mit Zink-
blech flr derartige Maueranschliisse Ublich ist. Es wird also mit einer
Trennschleifmaschine ein zwei Zentimeter breiter und ca. 1,2 Zentimeter
tiefer Schlitz seitlich in das Mauerwerk eingeschnitten. Dieser Schlitz wird
45% schrig mit Polyesterspachtel ausgespachtelt. Dann wird die Glasmatte
bis in diese Fuge hineintapeziert. AbschlieBend, wird nach Erhértung, der
Rest des Schlitzes von oben wieder zugespachtelt. Auf diese Welse er-
reicht man eine Wasserabdichtung in der kritischen Ecke und gleichzeitig
eine gute Befestigung fiir die Kante der Glasmatie.
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Mingel Abhilfe

1) Schlechte Abriebfestigkeit Beschichiung mit ESTOVOS5-Poly-
urethan-Versiegelung siehe Seite
odar

1a) Poren und kleine Risse Beschichiung mit FLEXOVOS5 K&

Zweikomponenten-PUR-Masse nach
Vorbehandlung mit G 4, sieche Seite

2} Setzrisse am Gebiudeanschluf Auskratzen und mit Polyester-
spachtelmasse avsiiilen, siehe Seite

3 Arbeitende Rizse in der Flache, Rizse aul 2=3 cm Breite mit Winkel-
dig sich unter Temperatureinfiul schleifer erwailern, mit G 4 vor-
inihrer Breite vergréBarn oder behandeln und mit FLEXOVOSS K 5
varkleinarn, aufiillen, siche Seite

Risse mit Polyesterspachiel fullen,
Flache mit G 4 behandeln und
vollflachig mit Polyester und Glas-
sgide beschichten

ader eine phenalharzimpragnierta
Spanplatte auflegen, die nach Vor-
behandlung mit G 4 eine Beschich-
tung aus Palyester-Glasseide erhalt

4) Arbeilends Maueranschiisse Polyester-Glasseide-Beschichiung
(hautig) aufbringen, nachdem mit G 4
vorbehandelt wurde
5] Awusgetretene Terrassen mit a) Ausgeliretene Stellen mit Sand
schadhaftar Oberfidche und G 4 nach G 4=-Grundierung

auftullen und nachirdglich mit
FLEXOWOSS K 8 oder ESTOVOSS
beschichten

b} mit G 4-M&rtel ausbessern und
mit Polyester baschichien

Die Haupiprobleme bel Terrassen und ihre Beselligung

Zu beachten ist, dall der Zementestrich eine glatte Oberfliche haben
solite. Alle Ecken miissen etwa mil einem Radius vom 20 mm gerundet
sein, denn Glasmatte ist storrisch wie nasse Hihnerfedern und wirde
sich sonst von diesen Ecken immer wieder abheben.
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Fillzpachiglung

Glas-Harzschicht

3
™
I3
E
- L

Angespachielte Rundung

Belspiel fiir das AnschlieBen einer Glasfaser-Polyesterschicht
an eine Mauer

Es muB grundsdtzlich darauf geachtet werden, dal eine Beschichtung ringsum
sorgfiltiq befestigh ist. Bei Maueranschlissen und Schornsteinen wird die dar-
gestellte Anordnung gewahlt. Die Fuge ist mit einer Trennscheibe eingeschnitten.
Die Beschichtung wird iiber die Vorspachielung in die Fuge gefiihrt und nach der
Erhartung mit der Filllspachlelung fixiert.

Tip: Die Glasmatte wird vor dem Laminieren zugeschnitten und pro-
beweise {lichig ausgelegt. Die Fliche wird mit Harz-Hérter-
mischung bahnenweise eingerollt und die Mattenbahn eingelegt.
Das ist glinstiger als das trockene Auslegen und anschlieBende,
alleinige Trinken von cben, Dabei wirde namlich. Luft in stir-

- kerem Male eingeschlossen werden.

Zur Verhinderung von auftragenden Stében an den Uberlappungen wer-
den die Kanten der Matten mit einer Drahibiirste ausgefranst. Querstdfie
werden glatter, wenn die Matlen nicht abgeschnitten, sondern abgerissen
werden.

Vor der Weiterarbeit eventuell hochstehende Glasteilchen durch Schleifen
entfernen. Schleifstaub ist mit einem Staubsauger oder einem styrol-
feuchten Tuch zu beseitigen.

Achtung: Terrazze-Terrassen lassen sich nicht mit Polyester beschichten.
Mit Teerpappe abgedeckie Terrassen wie ein Teerpappdach ohne Hait-
grundaufirag direkt mit Polyester beschichten.
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Glastaser-Pelyester-Beschichtung
Esteichplatte
Schigbeschicht
| | Stahlbetanplatle

Flllwerkstatl

Dehnfuge in einer Terrasse

Grifiers Terrassen mit Betontragplatte besitzen einen mit Dehnfugen ausgeri-
steten Estrich. Zur Beschichtung werden die Hanten der Dehniugen unter einem
Winkel van 45% gebrochen, Die Fuge wird gesiubert und der Fugengrund wird
mit einem leichten Fillwerkstoff auf eing Tiefe von 10 bis 20 Millimetern gebracht.
Bei der Beschichtung mit GFK entsteht in der Gehfliche sine Rille, die bal Bedart
mit einer elastischen Filllmasse {z. B. FLEXOVOSS® K 5) ausgagossen werden
kann.

Dachbeschichtung mit Polyester + Glasseide

Eine Dachhaut aus Polyester + Glasseide hat sich bei MNeu- und Altbauten
bewahrt. Sie ist wasserdicht, unempfindlich gegen Industrie-Atmosphére,
Isoliert durch geringe Warmeleitfahigkeit, reflektiert bel heller Farbgebung,
besitzt eine hohe Eigenfestigkeit bel niedrigem Gewicht und versprédet
nicht.

Mit Dachpappe gedeckte Altbauten kénnen durch eine solche Beschich-
tung chne Vorarbeiten dauerhaft abgedichtet und begehbar gemacht
werden. Neubauten kinnen durch am Boden teilbeschichiete Spanplallen
schnell, rationell und ohne maschinellen Aufwand eingedeckt werden. Ge-
schittete Decken werden nahtlos abgedichtet und begehbar,

So wird der Schrumpf des Laminates ausgeglichen

Die bei und nach der Hirtung des Polyesterharzes auftretende Schrumpi-
bewegung betrigt in der L&nge bei reinem Polyesterharz ca. zwei Pro-
zent, bei glasarmiertem Harz In Linge und Breite ca. 0,1 Prozent. Das
entspricht einem Millimeter auf einen Meter Linge.
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_Ablusung

BT AN
Ablésung einer GFK-Beschichtung beim Verlegen

ohne Dehnungsfuge

Die obere Skizze zeigl, wie sich die GFK-Haut durch den Schrumpl bei der Aus-
hértung aus den beiden gegenainandor geneigten Dachhalften herausidst. Abhilfe
kann durch das Einfiigen einer Dehnungsfuge erreicht werden, so wie in der
unteren Skizze dargestofit,

. Behnungstuge

Bei groBen Déchern summiert sich dieser Schrumpf, so daB Krifte auf-
treten, die nur zum Teil durch kalten FluB im Laufe der Zeit abgebaut
werden. Hinzu kommen das Wachsen und Schwinden von Beschichtung
und Untergrund unter téglichem und jahreszeitlichem Temperatur-Wech-
sel.

Diese Temperatur-Bewegung wird bei beschichteten Pappdiichern von
der Pappe ausgeglichen. Bei beschichteten Spanplatten oder Betondacher
werden Dehnungsfugen in Langs- und Querrichtung so angelegt, dal der
Abstand zweier parallel verlaufender Fugen zehn Meter nicht ibersteigt.
Meistens sind im Untergrund Dehnungsfugen vorhanden. Die Dehnungs-
fugen der Beschichtung werden dann (ber die Fugen des Untergrundes
gelegt.

Als verlorene Form fiir die Ausbildung der Dehnungsfuge werden gern
Fapphalbrohre mit etwa zehn Zentimetern Durchmesser verwendet, Die
Halbrohre werden mit Polyester-Spachtelmasse auf dem Untergrund
fixiert, und die Beschichtung wird dann dariiber hinweggefihrt,

Werden die vorgeschriebenen Héchstabstande von zehn Metern wegen
des Regenablaufs liberschritten, so reicht der Halbrohrdurchmesser van
zehn Zentimetern nicht aus. Die Beschichtung wiirde aufreifien. Hier be-
dient man sich einer etwa sechzig Zentimeter breiten Plastik-Folie {z. B.
Rhepanol), die auf 50 Zentimeter Breite verlegt wird. Die Kontaktstreifen-
breite zwischen GFK-Beschichtung und Folie soll ca. zehn Zentimeter breit
sein und sowoh| unier als auch dber die Folie gefihrt werden, siehe
Skizze.
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l—._ mindestens 300 — e —l

=
!-'- - mindestens S00

Eelestigungssirellan aus GFK

Folig als Debnstraitan
| GFK-Flichenbaschichiung
Unterbaw aus Spanplatien o, 4.

Dehnungsfugen mit groBer Wegaufnahme

Dehnungsfugen werden, bei Abstanden bis zu hichstens zehn Metern, mit Halb-
rohren, bei gréBeren Abstinden oder sahr stark arbeitenden Unterbau mil Folien
ausgebildet. Die Anordnung einer Folie wird in der Skizze gezeigt. Je gréger die
Bewegung im Dach ist, desto grifier muf auch die freie Linge zwischen den
beiden Einspannungen der Folia sein,

Bei einem Dach mit ca. 109 Neigung zur Mitte und Wasserabzug In der
Mitte haben wir festgestellt, dall sich die Dachhaut in der Mitte um ca.
finf Zentimeter angehoben halte, Wir haben darauthin die Mitte mit einem
Trennschleifer aufgeschnilten und nach Einlegen eines Halbrohres er-
neut in digsem Bereich mit Glasmatte und Harz (bertaperiert, und dabaj
die Beschichtung bis in das Ablaufrohr hineingefiihrt (siehe Skizze auf
Seite 67).

Bei derarlig gegeneinander geneigten Dachflachen empfiehlt es sich da-
her, gin solches Halbrohr gleich vor dem Beschichten an dieser kritischen
Stelle einzulegen, damit die Schrumpfung elastisch aufgenommen werden
kann.

Aufmerksamkeit muB auch allen Mauver- und Schornsteinanschiissen so-
wie Ubergéngen zu Verblendungen usw. geschenkt werden.

Grundsatzlich wird an diesen Stellen die Beschichtung ca. zwélf Zenti-
meter senkrecht hochgeflihrt, bei Dachkanten heruntergezogen und gut
verankert, z. B. durch eine aufgeschraubte Dachlatte. Jede Ecke soll mit
Polyester-Spachtelmasse gerundet {Radius mindestens 20 mm), ader mit
einer Dreiecksleiste (Schenkell@dnge 50 mm) entscharft werden,

Diese Ubergangszone wird zweckmaBig mit einem zehn Zentimeter brei-
ten Folienstreifen abgedeckt, um hier eine feste Verbindung von Unter-
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grund und Beschichtung zu vermeiden. Ein 15 Zentimeter breiter Folien-
streifen kann auch beim Einsatz des eines geradlinig verlegten Decorahrs
qute Dienste |eisten, denn er verhindert Harzanreicherungen zwischen den
Dehnungslamellen,

Beschichtung alter Teerpappdicher

Polyesterharz ergibt eine sehr gute Haftung auf alter und verwitterter
Dachpappe. Die Aushidrtung des Polyesterharzes wird durch den Kontakt
mit dem Teerpappdach nicht beeintrichtigt.

Die Beschichtung erfolgt normalerweise mit einer Lage spinngeteilter
Standardmatte in der Qualitat 450 g/m?, die im getrénkten und ausgehir-
teten Zustand eine Reifilast von ca. 100 Kilogramm pro Zentimeter Breite
aufweist. Auch ein Pfennig-Absatz kann so einem Polyesterdach nichts
anhaben,

Wahrend im Formbauteil zum Trinken einer Lage 450-g/m-Matte etwa
1,2 kg Harz benétigt werden, steigt der Verbrauch auf porigen und ge-
narbten Dachfldchen (Beton bzw. Dachpappe) um 300 Gramm auf etwa
1,5 kg je Quadratmeter an,

—————

& sl

Beschichtung eines Spanplatiendaches

Das Baschichten beliebiger Formen mit Polyestar und Glasmatte ist ochne Schwie-
rigkeiten durchiGhrbar,
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Dachhaut aus Glasfaserkunsistoff im Brandtest

Daer Brandtest gemdd DIN 4102, Blatt 3, Entwurf 1965, wurde im Matarial-Priifamt
in Hamburg durchgefihrt. Im Bild ist gerade die nach der MNorm erforderliche
Brennmaterialmenge gezlndet.

Die Prifbeschichtung wurde vor dem Versuch sechs Wachen lang getracknet, Fir
den Versuch selbst sind im Prifraum die vorgeschricbene Temperatur und Feuch-
tigkeit elnzuhalten.
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Die Flamme verldscht von selbst, ohne daB das Probedach entilammt eder bren-
nende oder glimmende Teile abgibt. Die Grole der im Versuch zerstdrten Ober-
figche liegl im Mittel bel der Halite des Wertes, der nach DIN 4102 zuldssig ist
Damit ist das geprifte Dacheindackungsmaterial im Sinne der Prifnorm flugleuer-
widerstandsfihia bei jeder Dachneigung.

Beschichtung von Beton-D&chern

Betonflachen sollen mindestens drei bis vier Wochen alt sein und werden
dann mit G 4 als Haftgrundierung Ubergerolit. Dabel ist zu beachten, dad
innerhalb von einer halben bis zu vier Stunden (je nach Luftfeuchtigkeit
und Temperatur} auf dem G 4-Anstrich der Kontakt mit Polyesterharz er-
folgen mull, damit zwischen diesen beiden Werkstoffen noch eine gute
Haftung stattfinden kann. Bel spateren Auftrigen wére némlich keine
Haftung mehr zu erziglen. Innerhalb der angegebenen Zeitspanne muB
deshalb die Schnellversiegelung aufgerollt sein. Bis zum Auflegen der
Mattenbeschichtung darl eine Zeitspanne bis zu 14 Tagen verstreichen,
wenn die Fliche gegen Regen abgedeckt ist. Je kiirzer die Wartezeit ist,
desto besser wird jedoch die Verbindung zur nichsten Schicht.

Schalungsbretter als Dacheindeckung

Schalungsbretter kinnen nicht direkt, sondern nur beschichtet werden,
wenn sie bereits mit Dachpappe abgedeckt sind. Sie kénnen namlich
unter Feuchtigkeitseinflul bis zu 10 % wachsen. Meistens werfen sich
die Bretter dann unter der Beschichtung erheblich, so dafl sich eine un-
ebene Dachhaut und Abldsungserscheinungen einstellen kénnen. Eine
Zwizchenlage aus Dachpappe verhindert diese Nachteile.
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Rationeller bauen: Moderner Dachbau fiir Hallen und Bungalows
mit beschichteten Spanplatten

Bei Meubauten kann das Dach als Kalt- oder Warmdach auvsgefiihrt wer-
den.

Unter Kaltdach versteht man ein zwischen Warmedammung und Auben-
haut heloftetes Dach. Ein Warmdach besteht aus einer kompaktien Schicht,
die gleichzeitiy wérmeisolierend ist.

Bei einem Kaltdach muf die Anzahl und Grofe der Beliftungsoffnungen
zur Grofe des Daches und zur Windrichtung in efnem ausgewogenen
Verhéltnis stehen.

Kaltdach |
= = P 8N GFK-Dachnaut
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Enlspannungsschichi
Ausgleichsbeton

. Tragbeion
Dackenputz

Aufbau eines Kaltdaches und eines Warmdaches

Wahrend das Warmdach aus mahreren Schichten besteht, die miteinander fest
verbunden sind, besleht das Kazitdach aus einer Ober- und einer Unterschale, die
durch eing Bellftungsschichl venainander getrennt sind.
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Dachexperten bevorzugen meistens Kaltdacher. In der Praxis werden
waohl 90 Prozent aller Décher als Kaltdécher konstruiert und gebaut. Bei
Hallen und Wohnhdusern legt man heute teilbeschichtete, etwa 37 mm
dicke Flachsspanplatten auf die Dachsparren und beschichtet sie auf dem
Dach fertig. Gegenidber Asbestzement hat diese Bauweise den sehr gro-
Ben Vorteil der besseren Warmeisolatian. Falls hihere Warmedammwerte
verlangt werden, klebt man auf die Unterseite der Spanplatte Styropor.
Digse Dammschicht wiederurn wird auf ihrer Unterseite mit einer Alufolie
alz Dampfsperre versehen.

Zur Dampfung der Temperatur-Wechselbewegung kinnen polyeslerbe-
schichtete Didcher auch mit Kiesschittung belegl werden.

Bei Flachsspanplatten solite beachtet werden, daB diese bei der Lage-
rung vor der Beschichtung moéglichst nicht nafiregnen, well sie sich sonst
verzighen und schwache Absitze auf dem Dach sichtbar wiirden.

Arbeliswelse:

Die einzelnen bei der Beschichtung nolwendigen Arbeitsgénge entspre-
chen der Pappdachbeschichtung., Es wird also kein Haftvermittler ver-
weandet. Dig einzelne Spanplatte wird zundchst in einem entsprechenden
Arbeitsraum teilbeschichtet, Zum VerschlieBen der Poren wird ein Sperr-
grund aufgerolit. Dann wird ein Glasmattenstiick, das die Spanplatte an
allen Seiten etwa funf Zentimeter Uberstehen 180t, mit BE-Harz auftape-
ziert. Die so vorgefertigten Platten werden (mil Zwischenhdlzern) ge-
stapalt.

Sind alle Platten beschichtet, werden sie auf dem Dach verlegt. Dabel
sollen die Platten nicht zu fest aneinandergetrieben werden. Eing kleine
Bewegungsmaglichkeit im Stol} ist erwlnscht.

Die Stofe werden mit Tesa-Krepp abgedeckt. Moch sind also im Stof-
bereich 2 ¥ 5 = 10cm breite Plattenstreifen nicht beschichtet. Sie wer-
den erst auf dem Dach mit ca. 20 cm breiten Mattestreifen und BE-Harz
+ Harter abgedeckt. Dabei dberlappen dig Streifen die alte Beschichtung
beidseitig etwa um je finf Zentimeter.

Es folgen die Farbversiegelung und der Schiuanstrich mit eingefirbtem
LT-Lack.

‘Anschliisse von Polyester-Laminaten an Mauern und Dachkanten

Bei den Oblichen AnschluBkanten aus Zinkblech empfiehlt es sich, die
Beschichtung unter dem Blech etwa zwei Zentimeter hochlaufen zu
lassen. Sollte sich némlich durch irgendwelche Umstidnde die Beschich-
tung doch einmal losen, so geht man sicher, dafl lber die nach oben
stehende Kante kein Regenwasser eindringen kann.
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Ablauf von Dachbeschichtungen bei verschiedenen Untergriinden

Dachpappe

Eeton

Spanplatien

1. Reinigen durch Ab-
fegen, etwaige Blasan
autschneiden und mit
Peolyester-Spachtel
varschliafien

2. Kelnen Haftgrund

3, Vorrollen
mit Sperrgrund

&, Eine Lage spinn-
geteilie 450 g/m? Glas-
matte aullaminieran

5. Farbversiegelung
aufrallen

6. Mit eingefirbtem
LT-Lack versiggeln

1. Abfegen, evil,
absduern, spilan und
trocknen

2 Haftgrund G 4 auf-
tragen

3. Mach 'Ya—4 Stunden
Wartozeit Sparrgrund
aufrallen

4. Eine Lage spinn-
geteilte 450 g/m?* Glas-
matte auflaminieren

5. Farbversiegelung
auirollen

&, Mit eingefarbiem
LT-Lack versiegeln

1. Entfallt

2. Keinen Haftgrund

3. Vorrollen
mit Sperrgrund

4. Eine Lage spinn-
geteilte 450 g/m?® Glas-
maite auf die Platten
auvflaminigren. Dabai
bleiben 5 cm Rand-
zone unbeschichtet

5. Entfalit zunachst
6. Entiallt zundchst

7. Platten auf dem Dach
meontieren
(mit Klammern)

B. Stoffugen mit 20 cm
breitem Mattenstrelfen
Ubertapezieran

8. Farbversiagelung
aufrollen

10. LT-Lack aufrallen

Zinkblech hat sich gerade In Jingster Zeit als nicht sehr vortellhait er-
wiesen, weil das Blech durch die aus Heizdlabgasen in Verbindung mit
Wasser entstehende schwellige Saure schon nach kurzer Zeit angegriffen
wurde. Deshalb liegt der Gedanke nahe, DachabschluBprofile aus Poly-
ester einzusetzen, damit diese Gefahr ausgeschaltet wird. Fir eine
Mauerabdeckung schlagen wir ein enisprechendes Profil aus Spanplatten
vor, dall von aullen mit einer Lage Glasmatte beschichtet wurde und sich

gut bewahrt hat.

74




oivester Snanololfe Fulleisten (5
-

I
I
|
|
[

e =

| I
I |
I ]
I |
1 |
| 1

Mauerabdeckung mit GFK-beschichteter Spanplatte

Um Formkosten zu vermeiden, werden fiir eine derartige Abdeckung eine Span-
platte und Fubleisten als Beschichtungskern verwendel. Bel der Verwandung
phenotharzgetrinkter Spanplatten genigt es, wenn lediglich die Qberseite der
beschriebenan verlorenen Form mit Polyesier und Glasseide abgedackt wird.

Die Spanplatte dient hierbei als sogenannte ,verloreng Form®, die von
der Oberseite her mit einer Polyester-Glasseiden-Beschichtung gegen
Korrosion geschitzt wird. Die Unterseite der Spanplatte sollte ebenfalls
abgedeckt werden. Dafiir kann man das streichbare FLEXOWOSS%-Pro-
dukt K6 T einsetzen,

Um das von der Abdeckung ablaufende Regenwasser vom Mauerwerk
.abzuhalten”, ist die Spanplatte am unteren Rand nach auBen hin als
Tropfkante abgeschrigt.

Reparatur einer Glasfaser-Polyester-Beschichtung

Durch spitze Gegenstinde kann selbstverstandlich auch eine Beschich-
tung beschadigt werden. Im Gegensatz zu anderen Werkstoffen ist bei
einer Polyester-Glasseiden-Beschichtung die Reparalur sehr einfach. Die
Skizze macht diese Arbeilsginge deutlich,

Mit einer Schleifmaschine wird die Schadenstelle ausgeschliffen, damit
alle Rander gut angeschragt sind, Gleichzeitig wird die umliegende Rand-
zone auf ca. zehn Zentimeter Breite ebenfalls mit der Schleifmaschine
aufgerauht. Dann legt man Glasmatte Lage fir Lage auf (jedes Glas-
mattenstick etwas gréfier als das zuletzt aufgebrachte} und walzt diese
nach jeder Einlage blasenfrei aus. Es emplfiehlt sich, die passenden Glas-
mattensticke nicht mit der Schere zu schneiden, sondern Ober ein Lineal
cder eine scharfe Kanle passend zu reiBen. Dadurch ergibt sich eine
Ausfransung, die zu einem weichen Ubergang am Rand fihrt. Mach Er-

75



héirtung wird das Ganze noch einmal Ubergeschliffen und abschliefend
mit der Farbversiegelung und Polyester-LT-Lack im erforderlichen Farb-
tan lackiert,
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Reparatur einer Glasfaser-Polyesterbeschichtung

Dia Schadensstelle wird sorgfaltig ausgeschiiffen und an den Rindern noch etwa
10 Zentimeter weit bis in das gesunde Laminat hinein aufgerauhl, Zur Aeparatur
werden Glasmattenstiicke lagenweise auftapezierl. Dabei beginnt man mit dem
kleinsten Stlck, so daf jede folgende Lage die darunterliegende abdeck!,

Wasserbecken aus glasfaserverstarktem Polyester

Ein interessantes Anwendungsgebiet fiir Polyester und Glasseide ist der
Bau von Wasserbecken. Die Skala der Einsatzméglichkeiten reicht von
der Auskleidung frei gestalteter Bade- und Duschwannen Uber Garten-
teiche bis zum Schwimm- und Industriebecken. Der Bau erfolgt im Be-
schichtungsverfahren in einer verlorenen Form, die sowohl als formgeben-
des Element wie auch als statisches Bauleil fungieren kann. Ebenfalls
maglich ist die Sanierung gerissener oder undichter Betonbecken durch
gine Polyester-Glasseide-Beschichtung.

Als zu beschichtende Schale kann dienen

a) eine Erdgrube, die durch eine Lage von in Gipsmilch vorgetrinkten
Julebahnen oder mit harzdichtern, bituminierten Papier vorbereitet
wurde, Dieses Varfahren wird bei Gartenteichen und Industriebecken
(z. B. Léschteichen) angewendet,
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Gartenteich mit Gips-Jute-Unterbau

Der Gips-Jute-Unterbau schrankt die Fantasie des Gartenbesitzers in keiner Welse
ein. Mit dem genannten Unterbau und mit Polyesterharz und Glasseide kann jede
gawlnschte Teich- oder Beckenform verwirklicht werden.

b} ein Unterbau aus Spanplatten. Er ist einfach zu bauen und wird bei
rechteckigen Schwimmbecken mit leicht geneigten Seitenwénden ein-
gesetzt. Diese Bauweise erflllt keine statische Anforderung.

¢} ein gemauertes Steinbecken. Es ist immer dann zu wahlen, wenn eine
Statik gefordert wird oder sehr loses Erdreich vorliegt. Diese Bauweise
kann fir recht- und vieleckige Beckenformen mit geraden Wandteilen
von Ecke zu Ecke angewendet werden und gewinnt standig an Bedeu-
tung, zumal sie eine Aussteifung mit eingemauerten Profilwinkeln zu-
lapt und typengeprifte Statiken veorlisgen.
Wird kein statischer Machweis benétigt, kann die Rohschale auch aus
Leichtbeton-Hohlblocksteinen aufgemauert werden.

d) auch ein altes, defektes Betonbecken, das auf diese Weise wieder
dicht und wartungsfrei wird. Das leidige Streichen mit Chlorkautschuk-
farbe wird Gberflissig.
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Herstellung eines Schwimmbeckens mit Spanplatten-Unterbau

Izt der Boden ltragfihig genug, so ist der Bau von Schwimmbecken mit Span-
platten-Unterbau  méglich. Wie im Bild anhand der eingeformien Badetreppe
gezeigl, kinnen auch beim Plattenunterbau gestallerische Winsche verwirklicht
warden.

Einfach und sehr wirkungsvoll ist die Gestallung der Seitenwinde als Schwapp-
kante, Dazu wird am oberem Rand der Seitenwand ein schrig nach innen
stehender Spanplatten-Streifen angebracht, der mit dberschichiet wird.

Der Trend zu immer starker beheizten Becken mit Wasserlemperaturen
urn 30 °C und hiéher erfordert den Einsatz von hochwertigen Harzen und
darauf abgestimmtien Glasmattentypen sowie eine sehr sorgfillige Ver-
arbeltung. Mur dann ist eine ausreichende Bestindigkeit gegen Wasser
und Wasserpflegemittel gegeben. Unbeheizte Becken und Gartentsiche
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Unterbau aus Betonsohle und gemauerten Seitenwénden

Diage Bauart ist preisginstiger als ein Unterbau mit einer geschitteten Belon-
wanne, Sie ist aulerdem von geschickien und gul ausgerlisteten Heimwerkern
auch in Eigenhilfe zu verwirklichen. Zwei Pleiler stitzen die 14 Meter lange Seiten-
wand. Zu- und Abllisse sind mit PYC-Rohren von 50 mm Durchmesser (2"} aus-
geristeat.
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Profilwinkel zur Aussteifung gemauerter Seitenwinde

Um den stalizchen Nachweis fir eine gemauerte Seitenwand zu erbringen, wird
im Abstand von maximal 2.76 Metern der dargestelite Profilwinkel eingebaut, Er
ist (ber gine vorgegebene Anzakl ven Monlerelsen in der Sohle verankert, Die
Seitenwand salbst ist ebenfalls mit Moniereisen ausgeristet. Dag 1 : 1-Modell zeigt
deutlich die Lage der notwendigen Bewehrungen.
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sind in dieser Hinsicht weniger kritisch. Die Beschichtung eines Wasser-
beckens erfolgt entsprechend dem bereils auf Seite 39 dargesteliten Ab-
laufschema. Sie beginnt also mit dem Haftvermittler und dem Sperrgrund.

Der héheren Belastung wegen werden in der Regel drei Mattenlagen
aufgebracht, Namlich entweder drei Lagen 450 g/m®-Matte fir Kaltwasser-
becken oder zwei Lagen 450 g/m3-Matte und eine Lage 300 g/m? der Type
EPS In Verbindung mit Spezialharzen fir Warmwasser- oder Chemikalien-
becken. Die Matten werden in bekannter Weise mil der Farbversiegelung
und dem SchluBanstrich abgedeckt. Nachfolgend wird die Verlege-Reihen-
folge der Mattenlagen zeichnerisch dargestellt, Zuerst belegt man den
oberen Rand, fihrt die Seitenwandbeschichtung durch und deckt dann
den Boden ab.

Jiet
o TR
e T Ey
N ges "1 Lapag
1 Laga2
Lage§

- ]

.
e ey

b
aulerar o o inngrer
Rand Rand

Verlegetechnik auf dem Laufrand und den angrenzenden Fléchen

Die einzelnen Mattenlagen werden glaich breit geschnitlen und um finf Zenti-
meter gegenginander versetzt auftapeziert. Aul diese Weise entstehen keine sicht-
baren Ansdtze,
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Seitenflichenbeschichtung

Die Lage 3 reicht bis in den Beginn der oberen Rundung. Aul diese Weise ist
kein Ansatz sichtbar. Die Seiten werden bahnenweisa nach unten beschichiet,
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Bodenbeschichtung

Diz Bahnen werden parallel zu den kurzen Beckenseiten verlegt. Im Boden werden
drei Lagen naB-in-nalf aulgebracht,

83



Freigestaltete Badewanne

Diese Badewanne ist gegen das dbrige Bauwerk mit einer Polyester-Glasseiden-
beschichiung abgedichtel, Sie macht deullich, daB eine sclche Kunststoffbeschich-
tung beliebig gestalteten Formen angepaft wardan kann.

ikk |
Putzsehich 2ur Kanturgebung

Schnitt durch den Wandauibau einer freigestalteten Badewanne

Oie Badewanne ist in herkémmlicher Bauweise ausgefuhrt. Zur Sicherung des
angrenzenden Bauwerkes gegen Wasserzutrilt ist sie jodoch mil einem nahtlozen
Mantel aus Glasfasermatten mil Polyesterharz ausgerisiet.
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Die Gips-Jute-Methode

Auch beim Bau von Zierteichen ist Polyester und Glasseide der ideals
Werkstoff. Der Unterbau ist mit Hilfe der Gips-Jute-Methode preiswert
und schnell erstellt.

Die Form kann mit dieser Unterbaumethode beliebig gestaliet werden.
Der Phantasie sind von der Formgestaltung her keine Grenzen gesetzt,
Mur das Emplinden fiir harmonische Formgebung sollte nicht vernach-
l&ssigt werden,

Damit kein Erddruck auf das leere Becken wirksam wird, wihlt man die
Meigung der Wand unter 45° oder halt die Béschung noch flacher.

Der obera Rand soll mindestens 12 bis 20 Zentimeter breit sein, damit
durch die Abwinklung eing Versteifung des Randes erreicht wird,

Zierbecken kénnen auch in Stufenform (Kaskaden) angelegt werden.

Zierteich mit Gips-Jute-Unterbau in Ansicht und Schnitt

Die Beckenwand ist unler 45° gegeniber der Horizontalen geneigt, um den Erd-
druck auszuschalten. Mit digsern Unterbau konnen beliebig geformte Becken
preisginstig hergestelil werden,

Alle Becken erhalten eine Schopimulde, in die eine Konservendose gut
hineinpait. Das erleichtert die Arbeit beim Entlearen.

Die spatere Beckenkontur wird bei dieser Bauweise direkt im Erdreich
vorgeformt, Lelder ist es nichl mdglich, die Glasmatten einfach auf das
Erdreich zu tapezieren. Das Harz wirde im flissigen Zustand aus der
Matte in den Boden laufen.
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Man bendtigt daher einen flissigkeitsdichten Unterbau, der auBerdem
dem Druck des Scheibenrollers beim Entliften standhélt. Diese beiden
Forderungen werden durch gipsgetrinktes Jutegewebe erfdllt. |st die
Palyesterbeschichtung fertiggestellt, so hat der Unterbau ausgedient.

Herslellung des Unterbaus

Jutestiicke von etwa 1m?® Gréle werden in einem dinnen Brei aus Wasser
und Gips getrankt und auf das festgeklopfte Erdreich aufgelegt. Mit einer
Birste oder mit den Hinden streicht man die Falten glatt. An den Stofb-
stellen legt man diese Sticke ca. drei bis finf Zentimeter Gibereinander,
damit sich eine Uberlappung ergibt.

Mit Wasser angeriihrter Gips beginnt nach etwa 15 Minuten zu erhérten.
Daher ist es vorteilhaft, dem Wasser vorher etwa drei Prozent Gipsab-
bindeverzégerer beizugeben, wodurch der Hartungsprozel auf eine halbe
Stunde verlangert wird,

Falls die Oberilache des Jutegewebes nicht ganz geschlossen ist, kann
man nachtriglich die gesamte Oberflache noch einmal mit Gipsbrei dber-
pinseln. Es hat sich gezeigl, daB man zur Erstellung der Seitenwinde am
besten unten im Becken steht. Daher wird vorgeschlagen, zuerst ringsum
die Seitenwénde und erst zum Schlul die Bodenpartie mit Jutegewebe
und Gips auszulegan,

Damit man den Beckenboden beim Beschichten nicht durchtritt, werden
Bretter ausgelegt. Darauf stehend wird der Juteuntergrund von der Haft-
grundierung bis zum LT-Lack in gleicher Weise beschichtet wie ein Stein-
oder Spanplattenbecken. Bis zur erstan Befillung soll eine Woche ver-
gangen sein.

Unterbau aus Spanplatten

Diese Bauart ist preisginstig und einfach. Fir die Flachen werden zwolf
Millimeter dicke, fir den cberen Hand 19 Millimeter dicke phenolharz-
gehartete Spanplatten verwendet.

Bai dieser Baumethode ist zu beachten, daB die Seitenwinde mindestens
15 Grad Schrigung gegen die Senkrechte haben secllen. Die Schrigung
richtet sich nach der Festigkeit des Erdreiches und mufl bei losem Bo-
den eventuell gréfer gewihlt warden.

Mach dem Ausheben der Erdgrube baut man ein Geriist aus Dachlatten
bzw. Schalbrettern. Dieses Geridst wird so bemessen, daf die Platten-
stofe spéiter jeweils auf den Schalbrettern liegen,

In der Bodenfliche werden die Schalbretter in den Sand eingelassen,
so dafB die breite Oberseite des Brettes mit dem Erdreich plan liegt. Alle
Platten werden mit Mageln auf dem Geriist figiert.
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Beschichiung

Spanaiatie 18 mr

Spanplaiie 12 mm Polyestor-Spachieimasse
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Spanplattenbecken im Schnitt

Um ain Verformen der Beckenwand durch den Erddruck zu vermeiden, wird die
Seitenwand um mindestens 15° gegeniber der Senkrochten geneigt. Auflerdem
warden dig Bellllung das Beckens mil Wasser und die Verfullung der Beckengrube
mit Erdroich gleichzeilig vorgenommen, so dal sich der Wasserdruck und der
Druck des Erdreichs sténdig die Waage halten.

Fir die Seitenwénde stellt man ein Gerlst aus Dachlatten entsprechend
der Schriagung in der Erdgrube auf. Es empfiehlt sich, die Grube vorher
etwas grofier auszuheben, damit nachher zwischen den Spanplatten und
dem Erdreich ca. 20 bis 30 Zentimeter Luft sind. Dieser Spalt wird erst
nach vellstindiger Fertigstellung des Beckens {d. h. beim Einlassen des
Wassers) mit Sand wieder gefillt. Die cbere Kanle soll miglichst ein
mindestens 25 Zentimeter breites waagerecht verlaufendes Stiick bildet,
Diese obere Plalte nimmt nachher die seitlichen Krifte des Erdreiches
in der hohen Kante auf und dient als Laufrand.

Es empfiehll sich, grundsétzlich phenolharzgebundene Spanplatien zu
verwenden, die gegen Verrottung bestindig sind.

Um die Belastung der Polyesterhaut an den Kanten zu vermindern, und
um dig Platten an den Kanten fester zu verbinden, befestigt man Eck-
leisten gemdB nachstehender Skizze. Diese Dreiecksleisten werden mit
Polyester und einem Glasseidestreifen vorbeschichtet, bevor das gesamte
Becken ausgekleidet wird.
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Laminierhilfen bei Spanplattenbecken

Beim Spanplattenunterbau werden die Kanten mit Dreiecksleisten verfallt, Auf
diese Weise sind sie besonders gut und schnell zu beschichten und verfestigen
zusitzlich den Unterbau,

Alle fur die Anschlisse erforderlichen Offnungen werden vor der Be-
schichtung in die Spanplatien eingeschnitten,

Unterbau aus Steinen und Beton

Die Erdgrube wird normalerweise etwas groBer als das spatere Becken
ausgehoben, damit das Erdreich seitlich nicht nachrutscht,

Becken mit statischem Nachweis

Machfolgend wird in kurzer Form der Bau eines tragenden Schwimm-
becken-Unterbaues beschrieben, der sich als besonders kostenginstig
erwiesen hat.

Die Bodenfliche wird egalisiert und festgeklopft. Sie sollte moglichst
waagerecht liegen. Der Bodenablauf mit PVG-AbfluBrohr wird eingebaut.
Dann wird die Bodenllache mit Schalbreltern van 13 cm Breite hochkant
mit Holzplldcken eingeschalt, Als ndchstes bringt man eine Schicht Beton
En 150 von ca. 13 cm Sifrke auf und zieht die Oberflache mit einem Ab-
zughrett glatt. In diese Schicht werden zur Verstdrkung diinne Baustahl-
gewebematten eingelegt. Diese Bodenplatte wird breiter gemacht, als es
fir die Auflagefliche der Seitenwénde nétig wire. Beim Schitten werden
vertikale Doppel-T-Eisenwinkel — Bewehrung fiir die Seitenwinde — in
die Schle mit einbetoniert.

Um eine vollige Entleerung des Beckens zu erreichen, ist jetzt bereits
darauf zu achien, dall der Boden von allen Seiten zu einem tiefsten Punkt
hin abfallen mufl, wo spéter der BodenabfluB sitzt. Fiir die Bodenleitung
genlgt ein normales PYC-Abflulirehr mit einem Innendurchmesser von
finf Zentimetern (zwei Zoll). Das Rohr und den Ablauf muf man bersits
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Profilwinkel zur Aussteifung von Schwimmbeckenwiinden

Die Winkel sind aus Stahinermprofilen zusammengaschweaill und werden sowoh!
in der Bodenplatie als auch innerhalb der gemauerten Wand mit Moniareisen an
die benachbarten Bauelemenie angeschlessen,
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vorher verlegen und die Offnung mit Papier verstopfen, damit kein Sand
cder Zement hineingelangt. Dann wird die Schle geschittet. Auf die
Sohle werden die Seitenwande in Oblicher Weise aufgemauert.

Wir gehen davon aus, dafd die Wassertiefe des Beckens normalerweise
1,35 Meter betrigt, so daB die Seitenwande ca. 1,50 Meter hoch gebaut
werden missen. Es stehen also 15 Zentimeter Wand Uber der Wasser-
oberfliche.

Bel einer Beckenldnge von & Meter ist eine Mauer von 24 Zentimeter
Stérke ausreichend, um die seitlichen Dricke des Erdreiches aufzufangen,
wenn die entsprechenden Winkel aus Doppel-T-Eisen im vorgesehenen
Abstand eingebaut werden.

Die Innenflachen des Mauerwerks werden mit Zementputz (1 em dick)
ggalisiert. Damit entsteht eine ebene Flache, die nachher mit drei Lagen
Glasmatte und Polyestarharz beschichtet werden kann.

Es empiiehlt sich wieder, beim Verputzen die oberen scharfen Kanten
und die scharfen Ecken unten etwas abzurunden. Der Radius sollte oben
ca. zwei Zentimeter und am Ubergang Seitenwand—Boden ca. vier Zenti-
meter betragen, damit man die Glasmatten mihelos herumtapezieren
kann.

Das Steinbecken sollte etwa drei bis vier Wochen alt sein, ¢he es be-
schichtet wird, damit Beton und Mértel gut abgebunden haben.

Becken ohne statischen Nachweis

In die Beckengrube wird eine zehn Zenlimeter dicke Magerbetonsohle
eingebracht. Die Seitenwinde kénnen aus Hohlblocksteinen aufgemauert
werden. Die Innenseiten werden, wie im wvorigen Kapitel beschrieben,
verputzt,

Der Umgang mit Mértel und Steinen verlangt Ubung und Geschicklichkeit.
Erlaichtert wird der Seitenwandbau durch Nut- und Feder-Hohlblocksteine
(24 em x 25 cm x 50 cm} aus Bims- oder Leichtbeton.

Sie kénnen trocken aufgesetzt werden. In die voerhandenen Lochkanile
van 14 % 14 cm wird, sobald die Steine versetzt aufgeschichlet sind, Ze-
mentmartel eingefillt. Die Steine haben auch Aussparungen fir horizon-
tale Armierungen. Das Hohlblockmauerwerk mit diesen Spezialsteinen
kann also in zwei Richtungen bewehrt werden.

Flachwasserbecken bis zu 3mx 7 mx 0,7 m kdnnen auch in folgender Art
chne Mortel hergestellt werden:

Eine Sohle aus Spanplatten oder Magerbeton wird mit G 4, Sperrgrund
und drei Lagen Standardmatte beschichiet. Darauf werden Leichtbau-
steine (z. B. Ytong o. 4., Format 24 emx 25 em x 50 em) zu Seitenwénden
verklebt. Die Sohle (st umlaufend um 20 cm groBer gehalten als die
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Flachwasserbecken mit 65 Zentimetern Fiillhthe o gk
Die Leichtbausteing sind mit FLEXOVOSS® K6 TT verklebt und anschiiefend mit
drei Lagen Glasmatte und Polyesterharz Obartapeziert worden.

MauverauBenmafe. Die Steine werden nach Richtschnur und Lot gegen
eine Latte {als Lineal) geschoben und Stick fir Stick mit Spezialkleber
K6 TT untereinander verklebt. Stéfe und ausgeschlagene Stellen werden
schnell und einfach mit Polyesterspachtelmasse verflllt und egalisiert.

Kaltwasserbecken Warmwasser- und
Chemikalienbecken

1. Haftgrund G 4 1. Haftgrund G 4
2. Mach '/:=4 Slunden: 2. Nach "1=4 Stunden:
Sperrgrund: Sperrgrund:
BE-Harz + 0.3 % Kobalt- Polyester Schnallversiegelung
Beschleuniger W3sB
+ 3% MEKP zur Aushirtung + 3% MEKP zur Aushartung
3. drei Lagen Standardmatte 3. zwel Lagen Standardmatte
450 g/m* mit BE-Harz 450 g/m? und eine Lage
+ 4% MEKP zum Aushirtan 300 g/m*-Matte Typ EPS

mit Laguval W 25 B
+ 3% MEKF zum Aush3rten

4. Farbversiegelung: 4. Farbversiegelung:
BE-Harz Palyastar-Schnellversiegelung
+ 20 % Farbpaste Wase
+ 0,3 % Kobali-Beschleuniger + 20 % Farbpaste
+ 3% MEKP zur Aushartung -+ 3 %0 MEKP zur Aushartung

5. SchluBlackiarung mit 5. SchluBlackierung mit
Polyesteriack LT 35 B Polyesterlack LT 35 8
+ 5 % Farbpaste + 5%y Farbpaste
+ 3 %o MEKP zur Aushériung £ 3% MEKP zur Aushirung

6. Mindestens acht Taga bis zur 6. Becken mit einer Folie abdecken
Bafullung des Becxens warten, und mit einem Heizlditer
wenn die Tagastemparaturen 24 Stunden bei mindestens 40 °C
bei oder Ober 20 2C liegen, nachtempern. Anschliefend ist
Bei kihleren Tempearaturen das Becken befillbar.

langer warten!

Beschichtungsfolge fiir Warm- und Kaltwasserbecken
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tapeziert. Ist das geschehen, so ummantelt man die Mauern von der
SohlenauBenseite Uber die Steine hinweg bis 25 Zentimeter in den
Beckenboden hinein mit drei Lagen Glasmatte und Polyesterharz.

Achtung bel Zier- und Zuchifischbecken!

Bei Fischbecken wird der gesicherten Aushartung wegen grundsétzlich
eine Temperung empfohlen, wie unter Punkt & der Arbeitsanleitung fiir
Warmwasser- und Chemikalienbecken beschrieben, Zusatzlich werden
solche Becken nach der Temperung intensiv mit heiBem Wasser aus-
gewaschen.

Nachtréglicher Einbau von NaBzellen bei Altbauten

Im Fertighausbau werden seit langerem komplette, isolierte NaBzellen
(Bader, Duschen ete) einbaufertig hergestellt, Hierbei kommen in groRem
MaBe kaithdrtende Kunststoffe zum Einsatz. Diese Technik IaBt sich in
einfacher Weise auf Altbau-Sanierungen ibertragen, bei denen es oft

Sanitarraumzelle ,,Barbara"

Alle Ausristungsgegenstinde sind in die Zelle mit einbezegen.

Der Grofiraum Dusch- und Badebereich der Sanitirraumzelle izt aus hinter-
schaumien Chemiewerkstoffen hergestellt, Auf diese Waise hallan Wand- und
Wannenelements das Wasser dber lange Zeit warm (Folo BAYER AG/Haus-
mann KG),
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darum geht, kostengiinstig nachtriglich ein Bad etc. zu installieren, ob-
wohl Boden und Wande keine entsprechende Warme- und Feuchtigkeits-
isolierung aufweisen,

Zunachst muB geprift werden, ob der FuBboden der zukiinftigen Be-
lastung — zum Beispiel im Bereich der Badewanne — gewachsen ist. Isl
dies der Fall, so konnen als ndchstes Kabel und Rohre auf Putz verlegt
werden. Dann werden mit G 4 versiegelie Dachlatten gegen die Wiande
gedibelt, so daf FeldergroBen mit leichtem Untermal entstehen, in die
Isolierplatten oder Matten (Styropor |, Polyurethanplatten oder Glas-
bzw. Mineralwollmatten) eingefiigt werden. Fiir den Boden sind trittschall-
dimmende |solierplatten zu verwenden. Diese Warmed&mmung wird mit
wasserfesten Rigipsplatten oder phenolharzgetrankten Spanplatten von
etwa zehn Millimeter Dicke verkleidet. Die Kanten sind mit Dreiecks-
leisten von finf Zentimeter Schenkellinge auszufiillen, AnschlieBend wer-
den diegse Dreiecksleisten mit einem 15 Zentimeter breiten Glasmatten-
streifen und Polyesterharz BE Gbertapeziert. Darauf folgt eine vollflichige
Beschichtung der Wandfldche mit einer Lage 450 g/m? Standardmatte, die
mit der Schnellversiegelung abgedeckt wird. Auf die Schnellversiegelung
wird nicht wie sonst Gblich der LT-Lack, sondern G 4 aufgetragen und in
die noch nasse Fldche trockener Sand eingestreut {absanden).

Am néchsten Tag werden die losen Sandteile abgefegt. Auf diese Weise
ist eine Haftbriicke fiir einen Putz oder das Aufkleben von Masalk- bzw.
auf der Rickseile stegfreien Kacheln gegeben.

Da herkémmliche Kachelkleber zwischen diesen Deckschichten ihre
Feuchtigkeit nicht abgeben und damit nicht harten kdnnen, ist ein 18-
sungsmittelfreier Zwei-Komponenten-Polyurethan-Kleber (K6 TT) einzu-
setzen.

Die Rander von Konsolen und Ankern werden gegen die Kacheln sorg-
faltig mit Silikonkautschuk abgedichtet. Zur GerZuschdammung und
Warmeisolierung (wichtig bei Badern (ber Tordurchfahrten) kann der
Hohlraum unter Dusch- und Badewanne mit Polyurethan-Schaum {1S0-
VOSSE-Schiittelschaum) ausgefillt werden.

Formteile aus Polyester am Bau

Wenngleich Polyester-Beschichtungen im Baubereich den gréfieren Baum
einnehmen, so bigten sich auvch Formteile fiir verschiedene Einsatz-
gebiete an, Hierzu zéhlen Qrtgang-Verkleidungen, Lichtkuppeln, Hallen-
segmente aber auch Schaltkésten, Pllanzkiibel, Fassadenverkleidungs-
elemente und Leuchtabdeckungen. Dabei bewahrt sich glasfaserverstirk-
tes Polyesterharz durch seine gute Witterungsbestindigkeit, seine hohe
Festigkeit und sein glnstiges Gewicht. Hier einige praktische Anwen-
dungsbeispiele.
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Herstellen einer Ortgangverkleidung aus GFK

Herkémmliche Verkleidungen fir diesen Zweck werden fast immer in Alu-
minium angeboten. Ortgang-Verkleidungen unterliegen extremen Witte-
rungsbedingungen, zum Beispiel Temperaturwechsel zwischen — 30 und
+ 70°C, und miissen so gebaut sein, daf sie bel dieser Temperatur-
differenz von ca. 100°C frei arbeiten kénnen und auBerdem méglichst nicht
korrodieren, Zwar kann man Aluminium farbig eloxieren, jedoch sind
diese Eloxalfarben nicht besonders lichtecht und verdndern sich durch
die UV-Strahlung ziemlich schnell. Flr dieses Einsatzgebiet bietet sich der
Werkstoff Polyester geradezu an, weil er korrosionsbestiandig ist und die
bei Polyesterharzen verwendeten Farbstoffe auch eine gute Lichtbe-
standigkeit aufweisen.

Machstehende Skizze zeigt den Aufbau eines Flachdaches als Kaltdach
fur ein Wohnhaus mit seitlicher Begrenzung durch eine umlaufende Ort-
gang-Verkleidung aus Polyester, die sich in achtjdhrigem Einsatz ein-
wandfrei bewdhrt hat.

__ Drganguerkleidung sus GFK

Sthravben zur Bolgstigung der Viarkleldung
T Befestigurgsbrent

" Drelecksisiste als Dehnungsausglaich
 GFK-Dachhaut

Flachspanplatte

T Gefaliekeil

BoliNungsschliiz

PUR-Flllschaum als Wirmedammung
Untere Abdeckplatlen Tar das Ausschumen
Deckenverkieidung

Dachlatten

Versteifungen der Onigangverkisidung aus
Metallstreiten von 6 x 40 mm Quarschnitt

Schnitt durch ein Flachdach mit Ortgangverkleidung

Die Ortgangverkleidung aus GFK ist mit dem Dach so verschraubt, dad ein
Wachsen und Schwinden der Verkleidung bei wechselnden Temperaturen méglich
ist. Alle Befestigungen bis auf die mittlere sind deshalb mit Langléchern versehen.
Zur Aussteifung der Verkleidung in vertikaler Richtung ist ein Metallstreifen van
Gx 40 mm auf der Rickseite auftapeziert. Um eine Bellillung des Daches zu er-
maglichen, ist die Ortigangverklieidung nach unten hin frel aulgehangt,
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Diese Ldsung ist nicht nur technisch sondern auch kostenmalBig inter-
essant und kann durchaus mit Aluverkleidungen konkurrieren, zumal die
Negativ-Form relativ leicht herzustellen ist und eine individuelle An-
passung an das jeweilige Bauobjekt chne Schwierigheiten erlaubt. In
entsprechend langen Formen lassen sich Einzelelementa in voller Lange
in ginem Stick herstellen.

Ortgang-Verkleidungen werden zur AuBenseite mit einer Feinschicht aus=-
gerlstel. Zum Schutz gegen Verzug empfiehlt as sich, alle ein bis zwel
Meter ein Flacheisen von 6 x 40 Millimeter Querschnitt senkrecht zur Lauf-
richtung auf der Rickseite aufzulaminieren.

Laminataufbau filr eine Ortgangverkleidung

1. In die mit Trennmittel ausgeristete und fur die Entformung aufklapp-
bare Form wird die Feinschicht eingestrichen. Man verwendet Stan-
dard-Feinschicht G 300 B + 3% MEKP zur Hartung,

2. Nach etwa zwei Stunden Wartezeit wird die Schnellversiegelung auf-
gebracht aus
Folyesterharz BE
+ 0,3 % Kobalt-Beschleuniger
+ 3,0 % MEKP zur Hartung

3. Mach einer Stunde folgt dann das dreilagige Laminat aus
1 Lage Matte 300 g/m®
4+ 2 Lagen Standardmatte 450 g/m?
jeweils mit BE-Harz
4 3% MEKP zur Aushartung.
Da das Formteil Oberkopf-Flachen aufweist, muB jede Lage flur sich
anhérten,

4. Aufsetzen der Metallversteifungen, die mit zwei 20 cm breiten Stan-
dardmattestreifen Ubertapeziert werden,
Harzansatz wie unter 3.

5. Farbversiegelung mit BE-Harz
+ 20,0 %% Farbpaste
4+ 0,3% Kobalt-Beschleuniger
+ 3.0% MEKP zur Aushirtung.

6. AbschluBlackierung der Rickseite
mit LT-Lack 308
+ 5% Farbpaste
+ 3% MEKP zur Aushartung.

Ausfihrliche Hinweize zum Laminierverfahren siehe Seite 35 ff. Die Ele-
mente sind nach der Entformung mindestens 48 Stunden lang bei 20 °C
oder mehr zu lagern, bevor sie montiert werden.
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Ortgangverkleidung aus Glasfaser-Polyesterharz

Dieser Werkstoff ist besonders witlerungsfest und korrosionsbestindig. AuBerdem
weaisen die in Polyestarharzen verwendetan Pigmentie eine gute Lichtbestindigkeit
auf. Die Kunststoff-Verkleidung figt sich harmonisch in die ansonsten mit konven-
tionellen Baustolfen errichteten Bauwerke ain.

Herstellung von Hallensegmenten
Ein weiteres Iinteressantes Einsalzgeblet sind transparente Hallen-
sagmente.

Auf den Fotos Seite 87 sehen Sie ein Polyesterformieil, das sehr gut
geeignet dazu ist, um an bestehenden Hallen einen dberdachten Lager-
raum zu schafien. Diese Uberdachung ist leicht, wird nur festgeschraubt
und 146t sich daher jederzeit an anderen Platzen montieren. Die einzelnen
Elemente sind 1 m breit, so dal man durch Verschraubung beliebig vieler
Einzelsegmente jede gewlnschte Lauflange erreichen kann. Das gezeigte
Medell hat einen unteren Wandabstand ven flinf Metern. Die Héhe an der
Ecke betrdgt 3 Meter, die Héhe am First 4,50 Meter. Die Wandung wurde
aus drei Lagen Standardmatte 4 450 g per Quadratmeter hergestellt.
Diese Elemente sind lichtdurchlassig, so dal keine Fensleréffnungen
erforderlich sind. Bel der Benutzung der Standard-Harztype BE wiirde
sich nach einigen Wochen eine Gelbfirbung infolge Vergilbung durch
Sonnenstrahlen einstellen. Daher ist fir diesen Zweck eine lichistabili-
sierte Harztype, und zwar Leguval® N 50 5 einzusetzen,
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Kombiniertes
Dach-Wand-
Element

Mit selchen Wandele-
menten lassen sich in
kurzer Zeil regen-
und wilterungsbe-
stindige Oberda-
chungen  errichten.
Da die Elemente
lichtdurchsichtig sind,
ist bei geschlossener
Bauwaise  lediglich
fur eine Beliftung zu
sorgen.

Zum Befestigen der
Elemente an der
Hauswand wird ain
Halzbalken instal-
liert, der ein eigenes
vorspringendes Dach-
teil bekommt, damit
Zwischen Wand und
Elament kein Regen-
wasser  elndringen
kann. Der Wandab-
sland am FuB des
Elementes betragt
fimf  Metar, Die
Wandbefestigung

llegl 4,50 Meter hoch
und die Hohe im
Knick des Elementes
milt drai Mater.

Der Rand bzw. der seliliche Flansch wurde zusatzlich mit einem Streifen
Liasil-Raving verstarkt, Dieser Liasil-Roving ist acht Zentimeter breit und
besteht ausschlieBlich aus Rovingstringen in der Langsrichtung. Diesa
Faden sind im Abstand von einigen Zentimetern jeweils nur durch einen
diinnen Einzelfaden zusammengehalten, damit man sie als Band wver-
arbeiten kann. Die Festigkeit liegt also nur in einer Richtung, daher be-
zeichnet man ein derartiges Gewebeband auch als Unidirektionalgewebe.
Bei diesem acht Zentimeter breiten Band betrigt die Zugfestigkeit in der

Langsrichtung ca. 5000 kp.
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Vor dem Verschrauben der einzelnen Elemente legt man zur Abdichtung
auf den Flansch einen Streifen Dichtungsschnur. Derartige dauerplastische
Schnire sind als Eternitabdichtungsschniire fiir Dachabdeckungen bei
jedem Baustofthandler erhiltlich. Zur Verschraubung empfehlen wir ver-
zinkte Maschinenschrauben M 8. Eine weitere zusitzliche Abdichtungs-
mdglichkeit der einzelnen Elemente besteht durch Aufklemmen eines
PYC-U-Profils.

Die Megativiorm zur Herstellung derartiger Elemente wurde aus Tischler-
platten angefertligt. Sie 1aBt sich sowohl nach der einen als auch nach der
anderen Seite kippen, so dal jeweils die Arbeitsfliche waagerecht liegt.
Von innen wurde die Tischlerplatte mit Resopal ausgekleidet. Dig schar-
fernn Ecken wurden mit Polyester-Spachtelmasse FERRO-FIX in einem
Radius von ca. zehn Millimeter schwach ausgerundet. Sehr wichtig ist,
daf die Resopal-Platten moaglichst schwarz oder sehr dunkel eingefarbt
sind, weil dig Arbeit durch das bessere Erkennen der helleren Lufthlasen
auf dem dunklen Untergrund erheblich erleichtert wird. Dem Auswalzen
der Luftblasen wird man bei durchsichtigen Bauteilen besondere Aui-
merksamkeit schenken, aus technischen und aus optischen Grinden.

Die beiden Stirnseiten der Negativiorm sind aufklappbar, um die Entfor-
mung zu ermdglichen. Als Trennhilfe wird Druckluft verwendet, die lber
einen Schlauch mit metallenem Mundstick ven Hand gefihrt zwischen
Form und Fertigteil geblasen wird. Fest eingebaute Druckluftanschilsse
erfordern eine luft- {oder wasser-) dichte Form, wenn sie gut wirksam
sein sollen.

Handgeflihrte Luftschlduche als Trennhilfe erscheinen auf den ersten
Blick primitiv, Tatséchlich ist dieses Hilfsmittel duBerst wirkungsvoll und
in der Anschaffung preiswert, Bel Prefiteilen gehart dieses Hilfsmittel zur
Standardausristung des Arbeitsplatzes.

Megativiorm zur
Herstellung von Dach-
Seitenwand-Elementen

Die Im wvorigen Bild darge-
slelltan Elemente sind in die-
sar schwenkbaren Megativ-
form entstanden. Die Form-
flaiche selbst besteht aus re-
sopalbeschichteten Platten,
die im Lieferzustand berails
eing befriedigend gute Ober-
flache aufweisen und vor In-
betrishnahme  lediglich  mit
Trennmitteln behandall wer-
den missen,




Machstehend ist der Materialbedarf fir ein Hallenelement aufgefihrt.
Das Element hat eine Oberflache von zehn Quadratmetern.

Materialbedarf und Arbeitszeit fiir ein Element:

5kg lichtstabiles, vorbeschleunigtes Feinschichtharz G 300 SB
30m?® hochtransparente Standardmatte mit 450 g/m?
17 Itdm Liasilrovingband
40 kg lichtstabiles Harz Leguval®™ N 50 5

2kg lichtstabiler, vorbeschleunigter Schlufflack LT 30 5B
1,5kg MEKP-Hérter
02kg Kaobal-Beschleuniger fur das Leguvalharz

21 Reinigungsmittel (anteilig)

15t Fellroller (anteilig)

Folgende Arbeilszeiten kdnnen fir die Herstellung eines Elementes mit
Zwei Arbeitern angesetzt werden:

1. Ausristen der Form mil Trennwachs 5 min
2. Aufstreichen der Feinschicht 20 min
3. Einlegen der 3 Lagen Standardmatte 3 x 40 min = 120 min
4. Einlegung der Randverstarkung 30 min
5. Randbesdumung 10 min
6. zwei Endanstriche 20 min
7. Entfermung 10 min
8. Allgemeine Rist- und Reinigungszeit &0 min

Arbeitszeit etwa: 275 min

Die Taktzeit je Element belrdgl inklusive einer Temperzeil von wvier
Stunden bei 50 °C etwa acht Stunden. Je Schicht kann mit einer Form
also ein Element fertiggestellt werden. Sind zwei Formen vorhanden, so
produzieren zwei Leute je Schicht zwel Elemante.

Polyester-Spachtelmassen

Infelge ihrer schnellen Aushériung, guten Haftung und leichten Schileif-
barkeit finden Polyester-Spachielmassen nicht nur bei Karosserie-Repa-
raturen ihren Einzatz. Im Baugewerbe werdan sie zum Beizpiel zum Aus-
bessern von Sichtbetonflichen, zum Einsetzen von Ankern, zum Glatten
von Metallflachen {zum Beispiel bei Fensterrahmen und Stahltiiren) zum
Verfillen von statischen Rissen in Betonflachen sowie zum Anspachteln
von Rundungen bei Beschichlungsarbeiten mit Polyester und Glasseide
verwendeat.

Spachtelmassen harten durch Zugabe von pastenfdrmigem Bp-Hérter
innerhalb von vier bis finf Minuten. Zur Kontrolle einer einwandfreien
Durchmischung von Spachtelmasse und Harter wird die Harterpaste in der
Regel eingefarbt geliefert.
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Zur Aushdirtung wird die einem Hihnerei im Volumen entsprechende
Menge Polyesterspachtelmasse mit ein bis zwei Zentimetern Tubenharter
angesetzt. Werden griBere Mengen Spachtelmasse benodtigt, so werden
auf einer Platte einander zugeordnele Mengen von Spachtelmasse und
Tubenhéirter nebeneinander postiert. Bei Bedarf werden dann jeweils
Spachtelmasse und zugehdriger Hirtar vermischt und verarbeitet. Dann
kommt das ndchste Paar an die Reihe.

Hier einige Anwendungsbeispiele fir Polyesterspachtelmassen:

Selzrisse werden mit Polyesterspachtel sicher verschlossen, nachdem alle
losen Teile ausgekratzt wurden. AnschlieBend kann die Flache zum Bei-
spiel bei einer Terrasse mit Polyester und Glasseide beschichtet werden,

Als Diibelmasse fixiert Polyesterspachtel Haken fest in Mauerwerk und
Beton. Hierzu wird das Bohrloch unter Verwendung eines Rundholzes mit
aktivierter Spachtelmasse gefilit und der Haken in die noch weiche
Masse gedrickt. AnschlieBend wird das hervorguellende Spachleimaterial
nachgedriickt und geglattet. Der Haken ist schon nach zwanzig Minuten
belastbar.

Bauteile aus hochgefiillten Polyesterharzen

Dazu gehiren Kunststein-Fensterbanke, Treppenstufen sowie Tischplattan
und Platten fir Blumenhocker.

In der letzten Zeit hat sich dieses Arbeitsgebiet stark entwickelt. Von
ellichen Betrieben werden Fensterbinke mit guten Erfolgen hergestellt.
Der dekorative Effekt von 2. B. Fensterbanken und Tischplatten ist sehr
variabel. Besonders attraktive Zusammenstellungen werden auch ent-
sprechend im Preis honoriert,

Es gibt drei Herstellungsarten:

1. Stark pigmentigrte Teile mit glatter oder religfartiger Oberfldche, wahl-
weise mit und chne Dekoreffekt.

2. Schwach oder transparent eingefirbte Bauteile, in die Quarzkiesel
oder Marmorbruch eingelegt wurden (Terrazzo oder Marmoreffekt).

3, Bauteile mit einer Feinschicht, Sie besitzen ein verbesseries Witte-
rungsverhalten bei etwas reduzierter Kratzfestigheit,

Fiir die Feinschicht werden stets lichistabile Produkte verwendat, Als
Bindemittelharz werden fiir vergilbungsfreie Bauteile ebenfalls lichtstabile
Harze verwendetl, z. B. Leguval® N 50 S. Bei hdherer Warmebestandigkeit
wird statt dessen Leguval® W16 benutzt. Zum Einfirben werden Poly-
ester-Farbpasten zugesetzt,

Als Filllstoffe sind bel 100 °C getrocknete Kiese von sieben his flinfzehn
Millimetern oder Quarzsande von 0,2 bis 7 Millimeter Kérnung blich.
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Fensterbank aus gefiilltem Polyesterharz

- ') ‘
Die Hersteller von Fensterbinken aus gefiillten Polyesterharzen sind eine wichtige
Zulieferindustrie fir den Bausekior geworden. Die Fensterbdnke werden auf MaB
angefertigt und kGnnen ohne Nacharbeit sofort eingebaut warden,

Als Formwerkstoffe elgnen sich Resopal- und andere beschichtete Platten,
ferner Aluminium-, Stahl- und VA-Bleche.

Der geflllte Harzansatz wird meistens in zwei Etappen in die Form ein-
gebracht. Die Mischung wird mit einem Riittler verdichtet und kann durch
gesandstrahlte Torstihle ausgesteift werden.

Je nach Kornaufbau, Harztyp, Harzgehalt und Vardichtung wird nach der
Aushdrtung ein Baustoff erreicht, der ausgezeichnete Festigkeitswerte
besitzt. Im Labor wurden anlaBlich einer Prifung folgende Daten mit dem
Harz W 16 als Bindemittel gemessen:

Druckfestigkeit 700—1200 kpfom?
Biegezugfestigkelt 100=250 kpfem?
Elastizitatsmodul 150 000—300 000 kp/cm?
Warmeausdehnungszahl 15-20x 10-%/°C
Warmeleitzahl 08—20kcallmhog
Wasseraufnahme unter 1 Gew.-%a
Rohgewichte 2,.2=2.4 kgl

Schrumpf bei der Hartung 0,1=0,2 %, (wihrend der 2. bis 4. Std. nach Be-
ginn der Harlung; spater ist der Schrumpf kaum
nech meBbar, also praktisch unbedeutend).
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Arbeltsgdnge zur Herstellung einer Fensterbank:
1. Ausristen der Form mit Trennmitteln

2. Einbringen der klaren und lichtstabilisierten Feinschicht. Anharien
lassen.

3. Vorlage-Mischung einbringen und anhirten lassen.
Mischungsverhiltnis der flissigen zu den festen Bestandtailen etwa
1:8 Gewichtsteile.

4. Hinterflllung mit einer etwas gréberer Kdrnung und etwas magerer
Mischung. Mischungsverhéitnis filissig zu fest etwa 1 : 10 Gewichisteile.

5. Abstreuen des eventuell auf der Rickseite auftretenden Harzspiegels
mit feinem Sand.

Meben diesen opaken (undurchsichligen) Bauteilen, kiénnen auch durch-
scheinende, meist niedriger gefiillte Dekorationsteile gefertigt werden.

Giebharzteile mit niedrigem Filllungsgrad durch opake oder
transparente Fillimittel

Zur Herstellung von Tdrdrickern, Handknopfen, Zierelementen fir Trep-
pengelinder und von hinten beleuchteten Friesen wird vorteilhaft hoch-
transparentes GieBharz (Typ GTS) verwendet. Als Form dienen hier hoch-

Im Eingiefiverfahren hergestellte Tischplatten

Die Tischplatte bestaht aus Glasbruch, der in schwach eingefarbtem, durchschei-
nendam Harz eingegossen sk Eine Beleuchtung bringt die warmen Farben der
Tischplatte voll zur Gellung.
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glanzpolierte Blechformen, mit Resopal® ausgekleidete Holzkisten und —
bel kompliziert geformten und wvor allem hinterschnittenen Teilen —
Formen aus elastischem Silikonkautschuk, der sich neben der Elastizitat
dadurch ausgezeichnet, daB er gegeniber Polyester selbstirennend ist
(siehe Seite 178 ff). Neben Silikonkautschuk eignen sich auch elastische
Polyurethanmassen, wie K65 als Formmasse. Sie bediirfen allerdings
einer Trennmittelbehandlung, damit sich das Fertigteil entformen 1468t
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Polyurethane (PUR)

Die Familie Polyurethan-Kunststoffe ist seit Ende der dreilliger Jahre
bekannt. Ihr liegt bei der Erhértung ein besonderes chemisches Bildungs-
prizip, die sogenannte Polyaddition, zugrunde. Bei ihr verbinden sich
zwei Bausteine, Polyol und lsocyanat, durch Kopplung miteinander, ohne
daf es zu einer Abspaltung chemischer Gruppen kommit. Somit zeichnen
sich die Polyurethane durch eine sehr gute Haftung aus, denn Schrumpl-
spannungen in der Grenzschicht zwischen Kunststoff und Untergrund
werden durch die praktisch schrumpfungsireie Aushartung verhindert.

Polyurethane werden in einer grofien Vielfalt von Einstellungen gefertigt

und sind gleichsam das Paradebeispiel fir den Kunststoff als Werkstoff

nach Mag. Es gibt:

@ L&sungsmittelhaltige, lackartige Einkomponenten-Polyurethane

@ Losungsmittelfreie Ein-Komponenten-Massen

@ Zwei-Komponenten-Beschichiungen und Fugenmassen

@ Zwei-Komponenten-Schiume, die durch Rihren per Hand, besser aber
mit einer Bohrmasching, in baustellengerechten Schittelflaschen oder
fiir die GroBanwendung als hochreaktive Maschinenschiume zum
Spritzen oder Spritzgiefen verarbeitet werden

@ nzuerdings aber auch Ein-Komponenten-Schiume in Druckflaschen
und
@ Wassergetriebene Schaumsysteme.

Bei den lelzteren wird der Schaum durch Zersetzung eines Teiles des als
Harter dienenden lsocyanates in Harnstoff und Kohlendioxid gebildet.
Die Spaltung wird durch Wasserzugabe ausgeldst. Aufgrund dieses Mecha-
nismus sind die meisten Polyurethane wasserempfindlich und neigen auf
nassen Untergriinden zur Schaumbildung, Dagegen ist gine geringe
Feuchtigkeitsmenge (Luftfeuchtigkeit oder im Mauerwerk oder anderem
Untergrund gespeicherte Feuchtigkeit) bei den Einkomponenten-Systemen
fur die Hartung unerlaBlich. Die Verarbeitung von Polyurethanen ist nicht
besonders schwierig, erfordert aber einige Sorgfalt beim Dosieren von
Grundkemponente (Polyol) und Harter {Isocyanat) wie auch im Umgang
mit dem Harter, Bei vielen Zwei-Komponenten-Systemen werden aller-
dings Dosierungsproblemne durch Lieferung von Harz und Harter in ab-
gestimmten Mengen ausgeschaltet. Hierbei ist das Harz-Liefergebinde so
grod bemessen, dal es als Mischgefal dienen kann und die in einem
Zweiten Gebinde gelieferte B-Komponente ebenfalls voll aufnimmt.

Dies trifft zum Beispiel fiir die FLEXOVOS5®-Massen und ISOVOSSE-
Schiittelflaschen zu. In allen dbrigen Fallen ist hingegen eine sehr enge
Dosierungstoleranz einzuhalten (£ 2 %), da eine Variation des Mischungs-
verhltnisses die Eigenschaften des ausgehérieten Materials zum Teill
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erheblich beeinflussen kann. In der Regel macht ein UberschuB an Iso-
cyanat das Material sprode, kann aber zugleich dazu filhren, daf die
physiologische Unbedenklichkeit des ausgehdrteten Werkstoffes nicht
mehr gegeben ist. Zuwenig |socyanat erzeugl einen weichen — im Extrem
iberhaupt nicht aushiirtenden, klebrigen Stoff. Isocyanat ist im fllissigen
Zustand giftig, wird aber bei der Hartungsreaktion um- und eingearbeitet,
so daB bei ordnungsgeméfer Dosierung und Vermischung keine giftigen
Rickstdnde verbleiben.

Schutz- und Vorsichtsmalnahmen
In fliizssiger Form darf lsocyanat auf keinen Fall verbrannt werden (Blau-
sdurebildung, hochgiftig). Verschiittetes lsocyanat wird mit Sigemehl
gebunden und durch Wasserzugabe zersetzt,
Beim Hautkontakt hinterl&ft |socyanat ebenso wie jede isocyanathallige
Mischung braune Flecken, die sich nur durch sofortiges Abwaschen der
frischen Verschmutzung mit Wasser und Seife und eventuelles Nachwa-
schen mit Lésungsmittel entfernen 186t, Ist einmal eine Braunfarbung ein-
getreten, haftet die Verschmutzung infolge chemischer Reaktion mit der
Hautfeuchtigkeit so fest, daB sie ohne Wundreiben der Haut mit Bimstein
kaum entfernt werden kann. Besser ist es, abzuwarlen, bis die Verun-
reinigung von selbst von der Haut abgestoBen wird. Dies geschieht meist
schon nach wenigen Tagen, da die Oberhaut sich standig ernsuert und
die Verschmulzung mit den Hautschuppen abgestollen wird.
Ganzlich vermieden werden kdnnen Verschmutzungsprobleme der Haut,
wenn man dinne Poly-Handschuhe zum Schutz trégt oder die Hinde vor
der Arbeit eincremt,
Von der Kleidung lassen sich Polyurethane nur im frischen Zustand oder
unmittelbar nach der Hértung (d.h. innerhalb der ersten fiinf Minuten})
mit Lésungsmitteln entfernen. Auf jeden Fall ist s daher emplehlenswert,
bei der Arbeit alte Kleidung zu tragen. Vorsicht ist geboten, damit weder
lsocyanat noch Harz-Hartergemisch in die Augen oder den Mund gerat.
Wenn trotzdem etwas in den Mund gelangen sollte, wird er mit ver-
diinntem Alkohol (2. B. dem auf jeder Baustelle vorhandenen Bier) ge-
splilt. Das Bier darf natdrlich nichl geschluckt werden, sondern mull aus-
gespien werden. Bei Isocyanatspritzern ins Auge mulb sofort mit viel
1.2prozentiger Kochsalzldsung, warmer Milch oder Wasser gespiilt und
nach der ersten Hilfe umgehend ein Augenarzt zur Behandlung aufge-
sucht werden. Dabei Packung des Materials zur Information des Arztes
mitnehmen.
AuBerdem sollte folgendes bei der Arbeit mit Polyurethanwerkstoffen be-
achtet werden:
1. Fir gute Liftung sorgen (Durchzug).
2. Fir Schutz gegen Spritzer, insbesondere beim Verschiumen und Han-
tieren mit GieBmassen, sorgen, zum Beispiel Schutzbrille, Handschuhe,
evtl. Schutzanzug (Wegwerf-Overall) oder alte Kleidung tragen.

105



3. Vorsicht beim Schaumen groBvolumiger Teile aus Standardschiumen
wegen Gefahr von Wérmestau und Selbstentziindung.
Abhilfe: Spezial-Blockschaum verarbeiten oder schichtweise schaumen,

Richiige Lagerung und Verarbeitlung:

Die Lagerstabilitdit mancher Polyurethane inshesondere der Schaume ist
begrenzt, Deshalb keine extremen Mengen iiber lange Zait lagern und
Lagerbedingungen wie Temperaturen im Bereich von 5 bis 20°C be-
achten. Die B-Komponente sollte erst bei der Verarbeitung gedffnet
werden, da sie mit Luftfeuchligkeit reagiert. Es kann zu einer beginnen-
den Reaktion kommen. AuBlerdem steht die Dose bei in angebrochenem
Zustand gelagertem Gebinde méglicherweise unter leichtem Druck. Beim
Offnen stets vom Gesicht abwenden. Das gilt auch fir die A-Kemponente
von Schdumen und lésungsmittelhaltige Ein-Komponenten-Systeme an
warmen Tagen. Intensives Aufschiitteln oder Aufriihren der A-Kompo-
nente ist stets vor der Verarbeitung notwendig.

Aufgrund des Kopplungsprinzips ist eine intensive Mischung von A- und
B-Komponente unumgénglich, Bei Beschichtungsmassen und Rahr-
schiumen sollte sie moglichst mit einer Bohrmaschine und mit einem
wirkungsvellen Mischpropeller erfolgen. Bei Schilllelsystemen |45t sich
ebenfalls eine sehr gute Mischung erzielen, wenn man die vorgeschrie-
benen Schittelzyklen einhalt. Schittelschiume erzielen dann zum Bai-
spiel dieselbe optimale Quantitat, wie mit aufwendigen Maschinen her-
gestelite Maschinenschaume.

Besondere Vorsicht ist baim Verspritzen von Polyurethan jeder Form
geboten, da sich hierbei Aeroscle bilden, die als feinste Trépfchen in der
Luft schweben und eingeatmet werden kénnen. Aus diesem Grunde izt
die Verwendung einer Atemschutzmaske bei Spritzarbeiten unerldnlich,
Empfohlen werden Frischluft-Masken.

Beim Spritzen in geschlossenen Raumen, zum Beispiel beim Spritziso-
lieren von Kihlzellen, muB mit Frischluftmasken gearbeitet werden, wo-
bei die Luftversorgung so gestaltet sein muB, dal wirklich Frischluft zy-
gefiihrt wird und keine Abluft aus dem Arbeitsraum angesaugt wird.

Der Einflu} von Temperatur und Feuchtigkeit

Im Gegensatz zu Polyesterharzen harten Polyurethane kontinuierlich vom
Mischen der Komponenten an. Sie dicken fortschreitend ein. Im Misch-
gefdl kann durch Temperaturstau eine Beschleunigung dieses Vorganges
eintreten. Derselbe Effekt macht sich auch bei Beschichtungsarbeiten auf
warmen Untergrinden und bei der Formteilherstallung bei hoher Arbeits-
temperatur bemerkbar, Besonders temperaturempfindlich sind Schaume,
da der Aufschaumungsproze mit Treibgas einen Siedevorgang darstellt.
Dieser wird durch niedrige Arbeitstemperaturen verzégert und fihrt dann
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zU einer verringerten Ausbeute. Bei hohen Temperaturen wird der Siede-
vorgang beschleunigt und ergibt mehr Schaum, der allerdings auch eine
grobere Struktur aufweist. Bei niedrigen Temperaturen steigt bei Be-
schichtungsmassen die Viskositit erheblich an, was in der Praxis zum
Beispiel einen gréferen Verbrauch und damit hihere Kosten verursacht,

Der Hartungsvorgang selbst wird durch niedrige Temperaturen nichl
blockiert, wohl aber verlangsaml. Bei einer Arbeits- und Untergrund-
temperatur von hbeispielsweise + 5°C hiirtet das Material noch aus.
Selbst ein Frosteinbruch Giber Nacht kann nichts mehr verderben.

Kritischer ist der Wassereintluf, da Wasser wie auch ein ObermaB an
Feuchtigkeit zu einer chemischen Zerselzung der Vernelzerkomponente
{Isocyanat) fihren kann. Sie ist an einer Blasenbildung erkennbar, Es ist
deshalb bei vielen Beschichtungen notwendig, sine feuchtigkeitssperrende
Grundierung aufzubringen, die aufsteigende Feuchtigkeit, Druckwasser
aber auch eine Lufteinwirkung aus den Betonporen abblockt.

Eine normale Luftfeuchtigkeit (40 bis &0 Prozent relative Feuchte) schadet
Polyurgthanen nicht. Probleme sind erst zu erwarten, wenn dieser Was-
serdampl kondensiert (Mebelbildung) und Wasser in flissiger Form wirk-
sam wird. Dies gilt auch fiir Ein-Komponenten-Massen, die mit Luftfeuch-
ligkeit aushérten, im Kontakt mit flizsigem"” Wasser jedoch zur Blasen-
bildung neigen.

Polyurethan-Systeme und ihre
Lieferform

Wie bereits friher erldutert, werden Polyurethane in verschiedenen
Systemen und Lieferformen angeboten. Die Palette ist sebr weit gefachert
und reicht von Lacken und lackartigen Versiegelungen Gber Beschich-
tungsmassen bis zu Schiumean, wobei Ein- und Zwei-Komponenten-
systeme zur Wahl stehen. Hier ein Uberblick Giber die wichtigsten Systeme
und ihre Lieferformen.

1.) Losungsmittelhaltige, lackartige Systeme

Der Anwendungsbereich der I8sungsmitielhaltigen Polyurethan-Systeme
umfafl Ein-Komponenten-Versiegelungen fir Beton, Mauerwerk, Pulz,
Estrich und Holz, die auch als Haftgrund fir Polyester-Glasseide- und
Polyurethanbeschichtungen dienen kénnen, ferner hochbestandige, farb-
gebende FuBboden-Beschichiungen fiir Garagen, Werkhallen, Lagerraume,
Keller etc. und hochwertige Lacke zum Versiegeln von Holzoberflachen
bei Regalen, hdlzernen Formen, Parkettilachen.
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Einkomponenten-Versiegelung und Haftgrundierung
GEVIVOSS® G4

GEVIVOSS G 4 ist eine mit Luftfeuchtigkeit aushiértende Polyurethan-
Ldsung mit transparenter, brunlicher Eigenfarbe. Die Harzldsung ist diber-
aus vielseitig In der Anwendung und zeichnet sich durch ihre sehr gute
Haftung auf allen Untergriinden sowie durch eine hohe mechanische und
chemische Bestédndigheit aus. Die anndhernd wasserdiinne Lésung besitzt
ein gutes Eindringvermégen, das sowohl die gute Wirkung als Haftgrund
wie auch die hohe Sperrwirkung gegen Wasser erklért, Mehrschichtige
Aultrége sind mdglich. Jedoch muB dabel auf die Einhaltung der Ablift-
zeit geachtet werden, die einerseits notwendig ist, um die Verdunstung
des Losungsmittels aus dem vorhergehenden Auftrag zu sichern, und
zum anderen daflr sorgt, daid der ndchste Auftrag sich chemisch mit dem
voraufgegangenen verbindet und so gut haftet. Dasselbe gilt auch fir
den Einsatz von G 4 als Haftgrund fir Pelyester und Polyurethane. Wird
das Ablift-Intervall Gberschritten, so 146t sich aul der glatten Oberfliche
keine gute Haftung erzielen. Zur Mot kann man allerdings in einem sol-
chen Falle GEVIKOLL als Haftbricke auftragen und nach einer halben
Stunde wieder G4 auftragen. Diese Wartezeit darf nicht Uberschritten
werden. Eine bessere Alternative wiare das Anschleifen der alten G 4-
Schicht, doch ist dies oft wegen des Aufwandes und der besonderen Ver-
haltnisse am Bau kaum mdglich. In jedem Fall ist aber Anschleifen wir-
kungsvoller als das Auftragen von GEVIKOLL.

G 4 kann mit einem Pinsel, einer Blrste oder mit der Rolle aufgetragen
weardan. Um braune Verfarbungen an den Handen zu vermeiden, emp-
fiehlt es sich, bei der Arbeit Schutzhandschuhe zu tragen. Wird G 4 mit
einer Blrste auf Wénde aufgetragen, sollte man auf eine Schutzbrille
nicht verzichten, um Spritzer in die Augen zu verhiiten.

Die Vielfalt der Einsatzmdglichkeiten von G 4 zeigt folgende Aufstellung:

Versiegelung von Beton, Estrich und Mauerwerk zum |solieren von
feuchten Kellerbdden und Wanden.

Sperrgrund fir porose und feuchtigkeitsgefahrdete Flichen als
Vorbergitung fir eine Beschichtung mit gefillten
PUR-Beschichtungsmassen (zum Beispiel FLEXO-
VOsg).

Haftgrundierung auf Holz, Metall, Beton und Estrich fir Polyester und
Glasseide sowie als Primer fir PUR-Fugenmassen.

Kunststoftmirtel in Verbindung mit trockenam Sand zum Ausbessern
von ausgebrochenen Estrichildchen.
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Holzlackierung fir Innenflachen von dunkleren Halzern, deren Eigen-
farbe durch die leichte Ténung der Harzldsung be-
tont wird, Bei AuBenlackierungen besteht wie bei
allen versiegelnden Kilarlackanstrichen eine gewisse
Abplatzgefahr, da ein dampfdichter Lackfilm gebildet

wird.

Gleitschutz auf Metallflichen in Verbindung mit Quarzsand oder
Korund, der in eine frische Beschichiung eingestraut
wird.

Antirutsch-Belag

Quarz- oder Korundkérner, mit einem G 4 Film. auf Eisenblech oder anderen Unter-
griinden verankert, machen schliipfrige Fldchen trittsicher und beugen so Arbeils-
unidllen vor. Wia gut dig Kérnung vem Harzfilm ummantelt wird, macht diese
Vergréferung deutlich.

Haftung und Hirtung

Bei porigen und saugenden Untergriinden (Beton, Holz) dringt G 4 in das
Material ein und verkrallt sich dort. Dieser Vorgang kann durch sinen zu
hohen Feuchtigkeitsgehalt blockiert werden. AuBeres Zeichen hierfir ist
eine Blazenbildung.

Schwierigkeiten kann es aber auch bei sehr dichten Beton- und Estrich-
flichen geben, weil hier Poren zur Verkrallung fehlen. Das gleiche gilt fiir
glasierte Kacheln, Terrazzo, Glas und andere porenfreie Untergriinde.
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Bei gepuderten Beton- und Estrichflichen hilft mechanisches {Schleifen),
thermisches (Flammbesen) oder chemisches Anrauhen (Salzsdure),

Trotz einer dichten, porenfreien Oberflache ist die Haftung von G 4 auf
Eizen sehr gut. Hier wird die Verkrallung durch an der Grenzfldche wirk-
same elekirische Kréfte ersetzt. Durch mechanisches Anrauhen {Anschief-
fen oder Sandstrahlen) kann die Haftung aber lber eine VergraBerung
der Kontakilliche weiter verbessert werden,

Fiir die Praxis gilt folgendes:

Im Zweifelsfall sollte man stets eine Haftprobe durchfihren, um sicher-
zustellen, daB eine gute Haftung auf dem infrage kommenden Untergrund
erzielt wird. Dies gilt besonders fir den Einsatz von G 4 als Feuchtigkeits-
isolierung, deren Wirksamkeit von der Eindringtiefe ins Mauerwerk oder
in den Estrich abh&ngt. Neben der méglichen Schaumbildung, die auf eine
notwendige Vortrocknung der zu isolierenden Flache hinweist, gibt auch
die Verbrauchsmenge éinen gewissen Anhaltspunkt. Man streicht eine
Testflache festgelegter GroBe (2. B. /4 Quadratmeter = 50 x 50 ¢m) bis zu
dregimal mit G 4, bis ein leichter Seidenglanz erkennbar ist. Dieser weist
darauf hin, daB die Poren gefillt sind und nun eine geschlossene Ober-
flaiche enlstanden ist. Wurden hierbei zwischen 250 und 500 Gramm G 4
pro Quadratmeter verbraucht, dirfte eine ausreichende Haftung zu er-
zielen sein. Ein geringerer Verbrauch deutet auf zu geringe Porositit des
Untergrundes hin und 186t Haftungsprobleme beflirchten. Ein Mehrver-
brauch erklart sich durch starke Porositit oder Saugfihigkeit, die jedoch
eine ausgezeichnete Haftung und Sperrwirkung erwarien lassen,

Beim Einsatz als Haftgrund verfahrt man beim Haftversuch folgender-
mafien. Testllache einmal mit G4 vorstreichen, dann nach vorgeschrie-
bener Wartezeit die Beschichtung auftragen. Am Rand wird am besten
ein schmaler Folienstreifen zwischen Grundierung und Beschichtung
gelegt, um hier eing Haftung zu unterbinden und spéter eine gute An-
griffsflache fir den Abrelfversuch zu erhalten.

Bel einer Polyester-Glasseide-Beschichtung wird stets als erste Lage eine
Glasmatte eingearbeitel, die auch fir den Haftungstest zu verwenden ist.
Der Abreifiversuch sollte frilhestens acht Tage nach Fertigstellung er-
folgen. Die Haftung ist als gut zu bezeichnen, wenn beim Abreiflen an der
Unterseite der Beschichtung Teilchen des Untergrundmaterials (Estrich-
kiirner oder Holzsplitter) haften bleiben. Bei sehr stark verwitiertem Holz
kann der Hallungstest allerdings auch tduschen, da die Hol2flache vom
G 4 verfestigt wird und die Beschichtung zwar gut haftet, die Festigksit
des Holzes selbst nicht ausraicht und es deshalb in der Zone zwischen
varwittarteam und gesundem Holz aufreifit.

In der Hegel kann man sagen, dall eine gute Haftung erzielt wurde, wenn
die Probe nur unter Kraftaufwand abzureifen ist. LaBt sich die Probe
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leicht abreifen, kann entweder die Wirkung des Haftgrundes G 4 durch
einen Restgehalt an &ligen Holzschutzmitteln beeintrichtigt (Aufspaltung
von Beschichtung und Holzuntergrund ohne Splitter) oder aber das Holz
oberflichlich zu mirbe sein (Splitter von morschem, meist auch ver-
grautem Holz am Laminat, darunter gesundes Holz). In so einem Fall
kann Abhobeln der Oberflichenschicht helfen.

Wird G 4 als Sperrgrund fiir eine PUR-Beschichtung verwendet, ist es aus
Sicherheitsgrinden zu empfehlen, zwei- bis dreimal G 4 auf den Unter-
grund aufzutragen, bis die Oberflache durch ihren leichten Glanz er-
kennen a3, daB die gewlnschie Versiegelung und Absperrung erreicht
wurde. Hier gilt, besser einmal mehr als einmal zu wenig, zumal der
Materialverbrauch mit sleigender Anstrichzahl erheblich zurlckgeht und
kostenmétig nicht mehr so stark ins Gewicht fallt,

Je nach Einsatzzweck sind bei G 4 unterschiedliche Abliftzeiten vor Auf-
trag eines zweiten G 4-Anstriches beziehungsweise der nachfolgenden
Beschichtung zu beachlen. Die Tabelle auf Seite 111 gibt dber die nol-
wendigen und hichstzuldssigen Abliftzeiten Auskunft,

GEVIVOSS G 4 zeigt nach einer guten Durchhérlung, die sich mindestans
idher sieben Tage bei 20 °C erstrecken soll, gegenidber verdinnter Séure,
Laugen, Wasser und Heizél eine sehr gule Bestindigkeit.

Polyurethan-Versiegelung G7 TS

Oberall dort, wo die briunlich transparente Eigenfarbe von G 4 stort, 1368t
sich G7 TS einsetzen. Dieses Material ist chemisch mit GEVIVOSS G 4
verwandt, aber wasserhell, transparent und vergilbungsbestindig. Diese
Eigenschaft wird allerdings durch eine elwas geringere chemische und
mechanische Beanspruchbarkeit erkauft, weil der Kunsistoff weniger stark
vernetzt ist. G 7 TS wird verwendet als Holzversiegelung fir innen ein-
gebaute helle Hélzer, als Versiegelung fir Beton und zur Kornbindung
bel der Herstellung von dekorativen Mértelschichten (2. B. Ausbesserung
von FuBbSden).

Mach ausreichender Durchhidrtung (d. h. nach mindestens sieben Tagen
bel 20 °C) wird eine gute Bestidndigkeit gegeniiber verdlinnten Sauren
und Laugen, Wasser und Heizdl erreicht.

Polyurethan-Beschichtung ESTOVOSS®

Wihrend zur bloBen Bindung von staubenden und sandenden Estrichen
eine Behandlung mit GEVIVOSS G 4 ausreicht, ergibt eine Beschichtung
mit einer flieffdhigen und zugleich leicht aufgefiliten, [&sungsmittel-
haltigen Polyurethanversiegelung eine sowohl glatte als auch pflegeleichte
und chemisch wie mechanisch hoch strapazierfahige und zugleich deko-
rative Beschichtung.
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Fir die Innenbeschichtung eignet sich ESTOVOSS® als abriebfeste, Staub-
frei-Beschichtung ausgezeichnet. Das mit der Rolle aufzutragende Ein-
Kompenenten-Material wird in den Farben Grau, Rot und Griin geliefert
und findet in Garagen, Werkstitten, Lager- und Fabrikhallen, galvanischen
Betrieben, aber auch Lebensmittelbetrieben als Fullbodenbeschichiung
Verwendung.

Die Abriebfestigkeit ist so hoch, dafl selbst die Belastung wendender
Gabelstapler von der Beschichtung verkraftet wird. Fir die chemische
Bestidndigkeit spricht der Einsatz in galvanischen Betrieben und in Flug-
zeug-Wartungshallen, wo durch Skydrole (Lufifahrt-Hydraulikéle) eine
dulerst hohe chemische Beanspruchung auftritt. Wichtig fir den Einzatz
in Garagen ist die villige Welchmacherfreiheit von ESTOVOSS®, die eine
Weichmacherwanderung in die Reifen und damit eine Schidigung der
Reifenstrukiur durch Weichmachereinflub ausschliedt. Fir die Auflenan-
wendung wird wegen der UV-Belastung die lichistabilisierte Type ESTO-
VOS5%-Super emplohlen. ESTOVOSS® wird nach einmaliger Vorbehand-
lung des Bodens mit GEVIVOSS® G 4 in zwei Arbeitsgingen unter Ein-
schaltung der Abliftzeit aufgerolit und flllt auch Béden mit gréBerer
Rauhtiefe.

Der Boden ist bereits sechs bis achl Stunden nach Abschiul der Be-
schichtungsarbeit wieder befahrbar und nach sieben Tagen chemisch voll
belastbar.

2.) Lisungsmittelhaltgie
Zwei-Komponenten-Polyurethanlacke

Aufgrund ihres gegeniiber Ein-Komponenten-Lacken hdheren Vernet-
zungsqgrades sind Zwei-Komponenten-PUR-Lacke noch widerstandsfihi-
ger. Sie kommen im Baubereich als Rostschutz-Grundierungen (G 2) fir
spiter mit Polyurethanmassen zu beschichtende Eisenteile und als hoch-
widerstandsfahige Versiegelung fiir Holz (DEDEVOSS fir Parkett, Negativ-
Formen aus Holz fir Polyesterverarbeilung) zum Einsatz. Diese Lacke
sind losungsmittelhaltig und verfligen durch ihren Lésungsmittelanteil
iber eine entsprechend lange Topfzeit, die zudem durch Kihlen (nicht im
Kihlschrank) des Lackansatzes Im Topf gestreckt werden kann.

Beschleunigt werden kann die Hartung durch Warme, doch muB in diesem
Fall das Lésungsmittel vor der Warmeanwendung verdampft sein. Dies
ist nach etwa einer Stunde der Fall, wobei die vorgeschriebene Auftrags-
dicke des Lackes eingehalten werden mufl. Auf jeden Fall ist wegen des
Lésungsmittelanteils bel jeder Warmeanwendung offenes Feuer zu mei-
den, da insbesondere in geschlossenen R3umen aber auch im Freien bei
Arbeiten in Wannen entziindliche Lgsungsmitteldampfe zuriickbleiben
kannen,
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Korrosionsschutz-Grundierung FLEXOVOSS® G 2

Bei der Beschichtung von Eisentellen kann zur Verbesserung der Haftung
von PUR-Beschichtungsmassen (FLEXOWOSS5® K 8) oder PUR-Lack (DEDE-
VOS5%) eine Grundierung mit gleichzeitiger korrosionsschitzender Wir-
kung eingesetzt werden. Ein solches Produkt ist FLEXOVOSS® G 2. Der
Zwei-Komponenten-Primer G 2 hat eine Topfzeit von zwdlf Stunden bei
20 °¢,

Im ausgestrichenen Zusland entweicht der Ldsungsmittelanteil so schnell,
daft G 2 bereits nach einer halben Stunde oberflachentrocken (rein physi-
kalische Trocknung) ist, dann erst beginnt die chemische Vernetzung. Sie
ist nach etwa vier Stunden so weit fortgeschritten, daf ohne Anquellung
ein zweiter G 2-Anstrich erfolgen kann, Die Farbgebung des Anstriches
erleichtert die Konirolle der einheitlichen und gleichméfigen Schutz-
wirkung. Mach weiteren sechs bis zebn Stunden kann die AbschluB-
Lackierung oder Beschichtung erfolgen. FLEXOVOSS G 2 kann nicht allein
als Schutzanstrich verwendet werden, sondern erfordert einen abdecken-
den, abriebfesten Endanstrich bzw. eine entsprechende Beschichtung.

Als Interessante Anwendungen im Baubereich sind Tankbeschichtungen
aber auch Schutzbeschichtungen fir Baumaschinen, die standig mit ab-
rasiven Stoffen in Berlhrung kommen, zu nennen. Besonders interessant
ist in Verbindung mit FLEXOVOSS K6 neben der hohen Abriebfestigkeit
auch die ausgezeichnete Schlagfestigkeit, die ein Abplatzen der Beschich-
tung verhindert.

Farbiger und farbloser DD-Lack DEDEVOSS®

DEDEVOSS ist ein [Ssungsmittelhaltiger Zwei-Komponenten-Lack mit
einer Topfzeit von etwa acht Stunden bel 20 ?C, der nach ein bis zwel
Stunden bereits staubtrocken ist. Die beiden Komponenten werden nach
Volumenteilen (z. B, im Verhaltnis 3 ; 1) gemischt, Bei Teilentnahmen sind
die Gebinde wieder schnell und sorgféltig zu verschlieBen.

Der Auftrag erfolgt In der Regel mit dem Pinsel oder dem Lackroller. Ein
Spritzauftrag ist ebenfalls méglich, erfordert aber einen Zusatz von DEDE-
Verdlnner und den Einsatz einer Frischluft-Atemmaske wegen der Aerg-
sole und der Isocyanatanteile,

Die Auftragstarke je Schicht soll 0,1 Millimeter nicht Gberschreiten. Das
entspricht einem Verbrauch von maximal 110 Gramm je Quadratmeter
und Anstrich. Fir den Erstanstrich wird ein Ansalz unter Zugabe von
20 Prozent DEDE-Verdunner fir pordose Untergrinde (Holz) empfohlen,

Die Oberlackigrung kann nach fiinf Stunden, d. h. sobald die voraufge-
gangene Lackierung bereits chemisch vernetzt ist, erfolgen. Als hochste
Warlezeit zwischen zwei Auftrigen sollten 48 Stunden nicht Gberschritten
werden, wenn ein Anschleifen vermieden werden soll.
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Auf dem Bausektor wird DEDEVOSS® In erster Linie fur Parkett- und Fuf-
bodenversiegelungen eingesetzt. Daneben sind aber auch Lackierungen
von schlag- und chemikalienbeanspruchten Metallteilen und ausgebes-
serlen GFK-Formtellen wichtige Anwendungsgebiete.

Achlung: DEDEVOSS-PUR-Lack nicht auf fsuchte Untergriinde streichen.
Er ist wie alle Polyurethane feuchtigkeitsempfindlich und neigt beim
Kontakt mit Wasser zur Blasenbildung. Arbeitstemperatur mindestens
+59C. Pinsel, Rolle und Werkzeuge sofort mit DEDEVOSS-Verdinner
reinigen. Emulgierende Pinselreéiniger sind ungeeignet, Die flissige B-
Komponente ist giftig. Dagegen ist der ausgehdrtete Lack bei richtiger
Dosierung von Stammlack und Harter physiologisch unbedenklich.

3.) Losungsmittelfreie Ein- und Zwei-Komponenten-
Polyurethane als GieBmassen, Beschichtungen und
Fugenmassen

Aufgrund ihrer vorteilhaften Eigenschaften haben sich PUR-Gief-, Be-
schichtungs- und Fugenmassen stetig weitere Einsatzgebiete erobert.
Auch auf dem Bausektor sind sie stindig im Vormarsch. Dabei wird die
Miglichkeit, selbst bei tiefen Temperaturen um 0°C noch erfolgreich zu
arheiten, besonders geschétzt. Die in einer grofien Variationsbreite von
gummielastischen bis harten Einstellungen lleferbaren PUR-Massen haben
eine Topfzeit von einer halben bis einer Stunde und sind durch das
Fehlen von Lésungsmitteln praktisch geruchlos. Das ausgehartete Pro-
dukt zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus:
@ =zehr hohe Abriebfestigkeit
@ hohe Reiffestigksit
@ hohe Rickprallelastizitat
@ gule Schwingungsdampfung
@ gute Haftung auf verschiedenen Untergrinden
@ hohe chemische Bestindigkeit gegen Kohlenwasserstalfe,
Benzin, mineralische Ole, Lésungsmittel {Aceton und andere),
Siuren, Laugen, hydrolysiarende Medien (d. h. wasserhallige
Substanzen)

@ geringe Wasserquellung
@ kein Abfirben oder Ausbluten, da weichmacherire]

@ Moglichkeit der rutschhemmenden Einstellung durch lgichte
Narbung

@ gute Allerungsbestandigkeit,

Die Ausprigung dieser allgemeinen Eigenschaften der Zwei-Kompo-
nenten-PUR-Massen kann bei der Vielzahl der mdglichen Produktein-
stellungen wvom Einsalzzweck her besondere Schwerpunkte aufweisen.
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Fakirsohle zum Unterachnallen
unler die Arbeitsschuhe
belm Beschichien

FLEXOVOSS®-Mischpropaliar
fir PUR-Beschichiungsmassen

Reibmischpropeller
Tar Schiume

Zahnspachiel zum Aufziehan von Beschichtungen

Sonderwerkzeuge fiir die Polyurethan-Verarbeitung

116



Hinsichtlich der Alterung gilt fir die Mehrzahl der Typen, daB bei Bewitte-
rung eine leichte oberflachliche Oxydation des Materials eintritt. Sie
schreitet jedoch nicht fort, sondern bildet eine Schutzschicht, dhnlich wie
gine Oxidschicht auf Alu oder verzinktem Elech, und verhindert so einen
liefergreifenden Abbau. Diese Schutzschicht ist als leichter Kreidungs-
belag erkennbar, der den Schutzwert der Beschichtung keinesfalls herab-
setzt. Es gibt auch besonders widerstandsfahige Polyurethane, die nach
jahrelanger Bewitterung keinen merklichen Abbau der Oberfliche ar-
kennen lassen.

In der folgenden Tabelle sind die fir das Bauwesen interessanten FLEXO-
VOS5%-Typen mit ihren charakieristischen Eigenschaften und Hauptan-
wendungsgebieten zusammengestellt. Es handelt sich um Zwel-Kompo-
nenten-Systeme. Fir die Herstellung von Beton- Fertigteilen sind K 7 und
K9 als Formwerkstoff interessant. Alle anderen werden zur Lésung von
Problemen am Bauwerk selbst verwendet,

Die hochelastische Masse K5 findet hauptsichlich zur Verfiillung von
Dehnungsfugen Verwendung. Der Kleber K6TT ist speziell fiir Ver-
klebung von dampfdichten Werkstoiffen und von l8sungsmittel-empfind-
lichen Stoffen miteinander geeignet. Vorwiegend als Beschichtungs-
massen werden die FLEXOVOSS®-Typen K65, T und H sowie K& ver-
wendet. In Gestalt von VPU 75/30 ist auch ein |dsungsmittelfreier Ein-
komponenten-Polyurethan verfiigbar. Mit seiner hohen Dehnfihigkeit und
seiner guten Kalteflexibilitat ist er fir Dachbeschichtungen konzipiert.

Kurzanleltung fiir die Verarbeitung von
Zwei-Kompenenten-Palyurethan-Massen

1. Untergrund — falls erforderlich — vorbehandeln.

2. Komponente A grindlich aufrihren. Dazu stehen Mischpropeller zur
Verfiigung (siehe Sonderwerkzeuge fir die Polyurethan-Verarbeitung).
Es Ist darauf zu achten, daB maglichst keine Luft mit eingerihet wird.
Das gilt auch bei der Zugabe des Harters. Deshalb den Propeller mit
niedriger Drehzahl laufen lassen.

J. B-Komponenle in das Gebinde mit der A-Komponente gieflen und so
lange vermischen, bis die braune B-Komponente schlierenfrei singe-
arbeitet ist.

Bel der Entnahme von Teilmengen missen die Komponenten entspra-
chend dem vorgegebenen Mischungsverhéltnis angesetzt werden. Vor
der Entnahme mufl die A-Komponente aufgerihrt sein.

4. Der Werkstoff wird je nach Typ mit dem Pinsel, Feliroller, Rakel oder
Zahnspachtel in der gewiinschten Schichtdicke aufgetragen.

5. Die Topfzeit liegt je nach Typ zwischen 20 und 40 Minuten, Bel fort-
geschrittener Eindickung des Harzes gegen Ende der Verarbeitungs-
zeit mul die Verleilung auf der Flache beendet sein, da sonst keine
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Uberblick iiber FLEXOV0S5%-Zwel-Komponenten-Polyurethanmassen
und Ihre Einsatzgebiete

Typa Eigenschaft Bruch- Haupteinsatzgebiet / Topizeit bai
dehnung Verhalten im llossigen Zustand 20 %0 nach
Shorahdirte Hartarzugaba
K5 hechelastisch Dehnung Dehnungsfugén im Bauwesen ca, 20 Min,
300 5 Elastische Formen, anstaile von
Shoras A = 25 Silikon-Kautschuk /
solbstverlaviand
KES | gummiclastisch Dehnung Karne {ir dig Beton-Industria a. 40 Min.
65 % Kabelvergubmasse
Shore A = 85 Fulboden-Beschichtung /
seibsiverlaufend
K&T | oummiclastisch Dehnung Dickbeschichiung Tir Metlall, ¢, 40 Min.
&5 %s Beton, Holz, Styropar usw, /
Shore A = G5 thixotrop, fur senkrechte Fidchen
KE&ETT| wwaselastisch Dahnung Klgben van Kacheln aul jedem ea, 30 Min.
30 Untergrund [auch Polyester)
Shore A = 98 | Styrepor-Kisber/
besonders stark thixoirop
K& H | elastizchu. Dehnung Heizélank-lnnenbeschichiung ca, 40 Min,
hoch chemie- 10%e besonders chemikalienbestdndig,
kalienbestandig Shora & = 09 haftet aul Zink u. verzinktem Blech /
schwach thizotrop
K7 zBh- Dehnung Herme fuir dig Herslellung €a, 40 Min.
hartelastisch 15%s von Belon-Fertigteilen
Shorg A = 100 (truher Typ SR 71/4) f
gieBhar, selbsiverlaufend
K8 harnhart Dehnung Fulibodenbeschichiung ca. 30 Min.
3% Terrassen, Balkens usw. /
Shore A = 100 salbstvarlaufend
Ko gummiclastisch, Dehnung Elastigche Struktur-Matrizen ea, 40 Min.
In der Kilie 150 % fur die Belonindustrie /
nichl ver- Shore A = &0 selbsivertaulend
spridend
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Spez. Mischungs- | Viskositat Gebinda- Farbiéne Verbrauch
Gewicht varhilinis bei 20 °C f gréfan

A:Bin ‘erarbeitungs-

Gewichts- warkzeuge

teilen

1,55 3:1 ca. A 000cP/ 1 kg Pekg. hallgrau oa, 155 gfifd. m
als GieBmasse 5 kg Pckg. bei Fugen von 1 em?
odar mit Pinsal 10 kg Pekg. Querschnitt

30 kg Peky.

15 4:1 ca. 3500 cP/ 1 kg Pckg. grau ca, 750 g/m?®
spritzbar mit 5 kg Pokg. baigo bei 0.5 mm Beschich-
4-mm-Drisa, 6 atd 10 kg Pekg. lungsslarke
Fallraller, Pinsal 0 kg Pekg,

1,5 4:1 ca. 15 000 cP / 1 kg Pokg. grau ¢a, 750 g'm?

Pinsel, Roller & kg Pckg. beige bei 0.5 mm Beschich-
Gummirakal 10 kg Pekg. lungsslarka
30 kg Pckg.

15 4.7 :1 ca. 45 000 ok / 1kg Pcky. grau ca. 1,5=2 kg/m*

Zahnzpachiel B kg Pekg. bei Kachal-
verklebung
sonst 0,5 ka'm?

1,8 4:1 ca Bo00cP/ 1 kg Pckg. grau ca. BoO g/m?

Finzel, Roller 5 kg Pckg. bai 0.5 mm Baschich-
10 kg Pokg. tungsstarke
30 kg Pokyg.

18 E:1 ca, el cP/f 1 kg Pckg. rot-braun 18kgje
als Giefmasse 5 kg Pcky- Liter Formenhahl-
ader mit Pinzel 10 kg Pekg- FALHT

A0 kg Pchg.

1.9 7:1 ca. Bs00eP/f 1 kg Pekg. grau-grin 1.9 kg'm?®

Zahnspachiel 5 kg Pekg. B 1 mim Beschich-
10 kg Pekg. tungsstiirke
30 kg Peky,

1,5 8:1 ca, 4600 Py 1 kg Pekg, beige-gelb 1.5 kg |&
als Gielmasse 5 kg Pchg, Liter Formenhghi-
gder mit Pingel 10 kg Pckg. raum

30 kg Pokg,
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glatte Beschichtung mehr erreicht werden kann. Deshalb sollten auch
die Ansatzmengen nicht zu gro bemessen werden,

6. Wichtig: Werkzeug rechtzeitig und griindlich mit Lésungsmitteln reini-
gen. Das gilt auch fir Verschmutzungen an den Hinden (Handreiniger).

Bauprobleme l6sen mit Polyurethanen

Aufgrund ihrer besonderen Eigenschaften erlauben Polyurethane zahl-
reiche Problemlgsungen im Baubereich, die mit herkémmlichen Werk-
stoffen, aber auch mit anderen Kunststoffen nicht oder nur unbelriedigend
erreicht werden konnen.

Im Gegensatz zu den Polyesterharzen stellen sie weniger einen eigen-
standigen Konstruktionswerkstoff dar, sondern kommen in der Regel als
Beschichtungen und Giefimassen zum Einsalz, wobei es dberaus vorteil-
haft ist, dal auch Dickschichten in einem Arbeilsgang erzielt werden
kGnnen.

Aber auch als dinnschichlige Versiegelung haben sie aufgrund ihrer
guten chemischen Bestindigkeit und hohen mechanischen Beanspruch-
barkeit ihre Vorteile. Hier ein Uberblick Uber erprobte Problemiésungen.

Feuchte Keller

Feuchte Boden und Kellerwande sind meist die Folge einer mangelhallen
AubBenisolierung, die nur unter hohen Kosten durch Freilegung des Keller-
geschosses saniert werden kann. Durch die Poren des Mauerwerks odar
Betons dringt die Feuchtigkeil nach innen. Eine kostenginstige Lésung
ist die Versiegelung des Mauerwerks oder Bodens von Innen. Sie setzt
allerdings voraus, daB die horizontale Feuchtigkeitssperre zwischen Kal-
ler und aufgehendem Mauerwerk intakt ist. Dies ist notwendig, um zu
vermeiden, dal die Feuchtigkeit in das ErdgescheB aufsteigt.

GEVIVOSS G4 dringt in die Poren von Mauerwerk, Fugenmértel, Putz
und Estrich ein und sperrt die Oberfliche ab. Da die Lésung sich in den
Poren verkrallt, entsteht bei ordnungsgeméBfer Anwendung kein zum Ap-
platzen neigender, oberflichlicher Sperrfilm, sondern eine elwa zwei
Millimeter starke Sperrzoneg, die gine dauverhafte, absolut wasserdichte
Versiegelung schafft.

Das Material wird am besten auf die mittels Drahtbirste von Ausblihun-
gen gesiduberte Oberfliche aufgepinselt oder besser noch eingebirstet.
Auf stark saugenden Untergrinden kann der erste Anstrich vollends weg-
gchlagen, was eine gule und tiefgrindige Verankerung erwarten |46t zur
Sperrung jedoch ein bis zwei weitere Auftrige im Abstand von zwei bis
finf Stunden notwendig macht.
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Bei sehr feuchtem Untergrund wird das Polyurethanharz durch Wasser-
einflul zersetzt. Dies ist an einer Blasen- oder Schaumbildung erkennt-
lich. In einem solchen Falle muB die Flache vorgetrocknel werden. Oft
hilft Helzen und Liften in Intervallen. Bei perlig austretendem Druck-
wasser wird ein Propanbrenner eingesetzt. Da G 4 |6sungsmittelhaltig
ist, missen die Arbeiten mit dem Brenner veollends abgeschlossen sein,
bevor die Versiegalung aufgebracht wird. Dies gilt auch fiir angrenzende
Raume. Wegen des Lésungsmittelgehaltes ist auf gute Liiftung des Kel-
lers bei der Arbeit zu achten und auf Rauchen und offenes Licht zu ver-
zichten. Elektrische Lifter dirfen ebenfalls nicht singesetzt werden, da
Kaollektorfunken die Lésungsmittelddmpfe entziinden kénnten. Es emp-
fiehlt sich auch, die Heizung aufier Betrieb zu nehmen,

Fir eine GEVIVOSS-Wandsanierung werden je nach Porositéat des Mauer-
werks 300 bis 500 Gramm Lisung G 4 bendligt, die in zwei bis drei Auf-
trigen aufzubringen sind. Uber den notwendigen Verbrauch gibt ein Test
auf einer 1,0 X 0,5 m groBen Flache AufschluB. Es wird solange G 4 auf-
getragen, bis sich eln seidengldnzender Oberflicheneffekt einstellt. Der
armittelte Verbrauch auf einem halben Quadratmeter erlaubt eine recht
zuverlassige Oberschlagsrechnung fir den Gesamthedarf.

Eine sofche Kellerversiegelung erlaubt nachtriglich sine Oberflichenge-
staltung mit den meisten Dispersionsfarben. Es ist auch miéglich, einen
so behandelten Raum zu tapezieren. Allerdings mulB hierzu ein wasser-
armer Spezialkleister verwendet werden, da die Wand dem Kleber keine
Feuchtigkeit entziehen kann und sonst — besonders bei dickeren Tape-
ten — lberlange Trockenzeiten unvermeidlich wiren. Sollten Vinyltapeten
verklebt werden, ist ein weifier Dispersionskleber zu verwenden.

Versoitene Kamine

Teerkondensate, die in schlecht ziehenden Kaminen entstehen, verfarben
Putzflichen und schlagen oft auch durch Anstriche und Tapeten durch.
Selbst wenn der Schornstein durch eine Verrohrung und Isolierung sa-
niert wurde, bleiben die Flecken auf den Innenwinden, die insbesondeare
bei gestrichenen Flichen Probleme bergiten.

Auch hier kann G4 Abhilfe schaffen. Die versottenen Flichen werden
mit einer harten Birste abgebiirstet und zwei- bis dreimal mit G 4 unter
Einhaltung der Hartungsintervalle von zwei bis 12 Stunden versiegelt,
Die so erzielte Sperrschicht verhindert erneutes Durchschlagen der Ver-
soltung und verfestigt Steine und Fugenmértel. Man kann auch in den
zweiten G 4-Anstrich trockene Sandkdrner einbetten, die gegen die fri-
sche Zweitbeschichtung geworfen werden. Nach dem dritten Anstrich
kann das Ganze auch noch verputzt werden.

Selbst wenn ein versottener Kamin nicht verrohrt wurde, verhindert G 4
das weitere Durchschlagen der Versoliung, macht aber sine Kaminsanie-
rung durch Verrohrung oder Innenauskleidung nicht dberflissig.
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Estrichreparatur

Durch Vermirtelung mit trockenem Sand entsteht aus G 4 ein Oberaus
strapazierféhiger Reparaturmortel flir ausgebrochene Estrichflachen. Risse
und Ausbruchstellen werden gesiubert und von [osen Teilchen befrait.
Als Haftgrund wird G 4 auf die Ausbruchstelle satt aufgepinsell. Bel sehr
porigen Untergrinden Kann ein Zweit- oder auch ein Drittanstrich not-
wendig werden, um eine zuverldssige Hafibricke zu erzielen. Nach etwa
einer halben Stunde hat die Grundierung soweit angezogen, dafi ihre
Oberfliche klebrig geworden [st. Nun mischt man einen Ansatz aus trok-
kenem, nicht zu feinem Kies der Kdrnung 0 bis 3 Millimeter und 10 bis 15
Gewichisprozenten G 4. Dies ergibt eine an erdfeuchtan Mértel erinnernde
Masse. Es darf jeweils nur soviel Martel angesetzt werden, wie sich inner-
halb von 20 Minuten verarbeiten 130t Die Masse wird mit einer Kelle
unter Druck in die grundlerte Schadstelle eingebracht und mit elnem
Kantholz mdglichst durch Stampfen verdichtet.

In der Praxis hat sich auch die Zugabe von etwas Zement zur Sand/G 4-
Mischung bewdhrt. Der Zusatz beschleunigt die Hartung und firbt den
Martel [eicht grau, so dafi eine farbliche Anpassung an die Gbrige Estrich-
flache erreicht wird.

. 7
BE

Reparaturmériel aus G 4 + Kies

Mit G4 gebundensr Kies stelll einen idealen Reparaturmériel for sehadhafte
Betonfldchen, ausgetretena Stufen und andere Steinreparaturen dar. Die Repara-
turstelle ist bereits nach sechs Stunden wieder begehbar. Auf digse Weaise kénnen
ﬂapjraluran in Industriebetrieben ohne Stérung des Arbeitsablaufs vorgenommen
weraen.
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Rezept:

G 4-Mortel G 4-Mortel mit Zement

6 bis & Volumenteile troeckener Sand & Volumenteile trockener Sand
der Kérnung 0=3 mm, dazu dear Kérnung 0-3 mm, dazu

1 Volumenteil 1 Valumenteil Zemant und

{= 10 bis 15 Gewichisprozent) G 4 1 Yolumenteil G 4

Ein Anhaften des M&rtels an der Glattkelle wird durch Benetzen der Kelle
mit G 4-Verdinner yerhindert.

In einem Arbeitsgang lassen sich Schichten bis zu einem Zentimeler
Starke aufbringen. GriBere Schichtdicken sind nicht ratsam, da sie das
Abdampfen des L&sungsmittelanteils verhindern und zu Fehlstellen fih-
ren kénnten. Die mit Glattkelle sauber abgezogens Oberflaiche wird am
nachsten Tag mit G4 versiegelt und kann mit einer ESTOVOSS®-Be-
schichtung Uberarbeitet werden.

Sanierung staubender und sandender Estriche

Altere Beton- und Estrichbéden neigen durch mechanische Abnutzung
fast ausnahmslos zum Stauben und Absanden. Sie erfordern dadurch
einen erhéhten Reinigungsaufwand, chne daB durch wiederholtes Ab-
saugen, Fegen oder feuchtes Wischen eine Chance besteht, das Ubel auf
Daver zu bannen. Eine preisginstige Sanierungsmoglichkeit bietet die
Behandlung mit G 4, das zwei- bis dreimal unter Einhaltung der AblUft-
intervalle von zwei bis finf Stunden aufgerollt wird, Man erhalt so eine
dichte, pflegeleichte und abriebfeste Oberflache mit leicht braunlicher
Ténung. Wird eine dekorative Beschichlung gewinscht, kann anstelle des
Zweit- und Drittanstriches mit G 4 ESTOVOSS aufgebracht werden.

Rutschige Oberfldachen schnell, preiswert und
zuverlassig gleitsicher machen

AuBentreppen, Gartenwege, Rampen, Werkstalt- und Waschhallenbéden
und viele andere bei Misse rutschige Fldchen lassen sich mit G 4 unfall-
sicher gastalten. Hierzu wird in elnen frischen G 4-Auftrag trockener Quarz-
sand oder Korund eingestreut. Mach der Aushértung der ersten Schicht
werden lose Kdrnchen abgefegt und die fixierten Kérner durch einen
Zweitanstrich innerhalb der ndchsten vier Stunden dberschichtet, so dab
sle rundum eingebunden sind. Die Kérnung macht die Flache zuverlassig
rutschsicher! Bel hach beanspruchten und zugleich befahrenen Flachen
kann unter Umstinden eine Dickbeschichiung aus Zwel-Komponenten-
Material mit eingestreutern Cuarz ratsam sein, um durch eine puffernde
elastische Unterschicht ein Zermahlen der rutschhemmenden Teilchen zu
verhindern [vgl. 5. 129}
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Einkoemponentan-Material wirde in der bendtigten Schichtstirke meistens
nicht mehr fehlerfrei durchhiirten. Die elastische Unterschicht verhindert
auBerdem das Ausbrechen der Kérnung. Hochaufragendes Korn wird bei
Last durch Eindricken in die Unterschicht mit seiner Umgebung niveau-
gleich, es weicht nach unten hin aus,

Diege Belagart kann mit zweikomponentigen Werkstoffen wie zum Bel-
spiel FLEXOVOSS® hergestellt werden.

Der Trittsicherheit wird im Rahmen der Unfallverhiitungsvorschriften Im-
mer mehr Bedeutung beigeamessen, Vor allem die Metallflichen von Mat-
rdumen sind besonders schwierig zu entschirfen. Die auBerordentlich
gut haftenden Polyurethane FLEXOVOSS® bringen genau die Eigen-
schaften, die fir diese Aufgabenstellung gefordert werden. Lediglich bei
der Einfarbbarkeit der Polyurethane kénnen vielleicht nicht alle Winsche
erfiillt werden. Wegen der Vergilbungsneigung sind nur kriftige, gedeckte
Tonungen farbbestdndig.

Hochbestandige Beschichtungen fiir Industrie-,
Werkstatt- und Garagenbdden

Die Abdeckung eines Beton- oder Estrich-Bodens kann aus mehreren
Grinden notwendig werden. Die Beschichtung erhdht den Bindemillel-
gehalt der VerschieiBschicht und vermindert dadurch den Abrieb des
Bodens und die Staubablagerungen auf Lagergut und Inventar. Die
Beschichtung dichtet den Boden dber eine Filmbildung dariiber hinaus
gegen das Eindringen von Flissigkeiten ab.

ESTOVOSS® ist eine Ein-Komponenten-FUR-Beschichlung, die hohe Wi-
derstandsfahigkeit mit gutem farbigem Aussehen verbindet, Die Verar-
beitung ist einfach und problemlos.

Der Untergrund wird wie fiir eine G 4-Versiegelung durch Abfegen oder
Absaugen sowie Ausbessern von Rissen und Ausbruchstellen mit G4-
Martel prépariert. Die ESTOVOSS®-Beschichtung verlauft in drei Stu-
fen mit einem Haftgrundauftrag aus G 4, der spitestens zwilf Stunden
spéter mit dem ersten ESTOVOSS®-Aultrag dberrollt werden muf. In der
handwerklichen Praxis bedeutet dies, daB man die Grundierung am
besten an einem Tage gegen Felerabend auftrBgt und am nachsten Mor-
gen mit ESTOVOSS® dariber geht. Vier bis sechs Stunden spéter erfolgt
der abschlieBende ESTOVOS3-Anstrich. Mit diesem Zeitplan a6t sich
eine Beschichtung unter Einhaltung der nolwendigen Abliftintervalle und
Berlcksichtigung der fir eine sinwandfreie Haftung notwendigen spite-
ren Auftragszeiten fir die beiden ESTOVOSS®-Anstriche ohne Uberstun-
den fertigstellen,

124



Fiir AuBenflichen Ist wegen der h&heren Licht- und Witterungsbestindig-
keit ESTOVOSS®-SUPER einzusetzen,

Tip:

In Garagen und Werkstitten ist der Boden oft durch Ulflecken
verschmutzt, Um eine gute Haftung der ESTOVOSS®-Beschich-
tung sicherzustellen, soliten gréBere Olflecken durch Abblrsten
mit P3-Lauge neutralisiert werden. Hilfreich ist auch das Aul-
giefien von emulgierendem Pinselreiniger und nachtrégliches,
griindliches Blrsten mit viel Wasser. AnschlieBend mufi der Bo-
den gut durchtrocknen, bevor der G 4-Haftgrund aufgebracht
werden kann. Bei groBilichigen Verdlungen kann es notwendig
sein, die geschadigten Flachen auszustéermmen und mit G 4-Mortel
zu sanieren, damit eine vollfldchig haftende Beschichtung erzielt
wird.

Beschichtung eines Garagenbodens

Eine Beschichtung mit ESTOVOSS® macht einen Hallen- oder Garagenboden
hoch abriabfest und chemikalienbesténdig. Auferdem verhilft ez zu einem deko-
rativen Aussehen. Da der Boden keine Filssigkeiten mehr aufsaugt, ist die Rein-
haltung erheblich einfacher.
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Arbeitsgang Aufzubringendes Werbrauchs- Wartezeit bis zum
haterial manga nachsten Auftrag
mindestens —
héchstens
1. Flache reinigen - - Maglichst keing
2. Risze und Aus- G 4 + Sand 10 Gewichtsteile ca. 12 Stunden
bruchstellen Sand +
auffillen 1bis1.5Teille G 4
3. Haftgrund G4 200 bis 300 gfm? 4 bis 12 Stunden
auftragen
4. Varversiegelung | ESTOVOSS® ca. 250 g/m? 4 bis 12 Stunden
5. AbschluB- ESTOVOSSS ca 150 g/m? nach B Stunden
versiegelung begehbar

Ablaufschema und Verbrauchsmengen filr eine ESTOVOSS®-Beschichtung

Werden Ausbesserungsarbeiten mit normalem Beton oder Zementestrich-
Mischung vorgenommen, so muB die Flache vor der Beschichtung min-
destens zwei bis drei Wochen abbinden, bevor gine Beschichtung mit G 4
beziehungswelse G 4 in Verbindung mit ESTOVOSS® erfolgen kann.

Ausgetretene Treppenstufen

Eine der haufigsten Unfallursachen im Haus sind Stirze, bel denen aus-
getretene Treppenstufen eine nicht unerhebliche Rolle spielen. Aus die-
sem Grunde ist eine dauerhafte Reparatur ausgetretener Stufen eine vor-
dringliche Aufgabe, die sich mit FLEXOVOSS® K 65 sowohl bei Stein- als
auch bei Holztreppen sicher ldsen laft. In beiden Fallen wird G4 als
Haftvermittler benutzt.

Als Begrenzung flr die aufzugieBende Ausgleichsmasse wird ein mit
Folie (berzogenes oder mit Bohnerwachs impragniertes Brett zwischen
Wand und Geldnder verkeilt, Bei Holztreppen kann das Brett auch von
vorn gegen die Stufenkante genagelt werden. Die Oberkante dieser Lehre
soll etwa zwei Millimeter Gber die seitlichen, nicht ausgetretenen Stufen-
teile hinausragen, damit man einen vollflichigen Belag erreicht. Damit
seitlich keine Masse ablaufen kann, klebt man hier kurze Abschnitte von
PVC-Umleimer mit Kontaktkleber Uber die Kante, die auch hier einen
geringen Uberstand haben. Mun wird die mit dem Harter innig gemischte
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K B 5-Masse aufgezogen. So wird eine optisch einwandfrei ebene Stufen-
flache erreicht und die Treppe trittsicher. Sie kann schon nach gechs bis
acht Stunden wieder begangen werden.

Ruhigstellen knarrender Holztreppen

Alte Holztreppen kénnen infolge Austrocknung und Schrumpfung des
Holzes durch ihre Knarrgerausche zu einem Argernis werden, Der Verlust
der Vorspannung 188t die Stufen in lhrer Auflage unter Last seitlich wan-
dern. Dies kann durch das Einbringen einer kalthartenden Zweikompo-
nenten-PUR-Masse wie FLEXOVOSS® K6 S verhindert werden. Die ela-
stische Zwischenlage unterbindet die direkie Reibung der Holzstufe auf
ihren holzernen Auflagern und damil das leidige Knarren.

Die Treppensiufen werden senkrecht von oben genau Gber den Auflagern
mit einem Bohrer von zehn Millimeter Durchmesser bis auf das Lagerholz
durchbohrt. Sofern zuganglich, werden die Kantenfugen zwischen Stufe
und Auflager mit Tesakrepp abgeklebt und mit K& S-Masse, die zuvor
mit Harter vermischt wurde, durch die Bohrung eingegossen. Sofern die
Stufen auch ausgetreten sind, erfoigt dies in einem Arbeitsgang mit dem
Auffdllen der Stufenflache.

Trappenwanga
" Bohrung (10 mm §) zum Vergladen
= 7" Hohlraum dureh Austrocknung

e P e " Aesskrapp zum Abdichten W—V]
z g 4 Ausgetratene Treppenstufe

f-"’f{ /
T 4 FLEXOVOSS® KB 3
7 "
-

=" Formbroit zum Aulglefen von K65
'( -
I o T
| e
— = —
7 . \,:_-

b

Egalisieren ausgetretener Holztreppenstufen

Zum AusgieBen der Schadensstelle mit FLEXOVOSS® KBS wird eine mit Trenn-
mittel versehene Loiste so vor die Stufe gesetzt, daf sie nach oben hin efwa
5 Millimetar Obersteht. Uber eine Bohrung (in der linken Bildhallle gezeichnet) ist
es moglich, die Lager der Treppensiufe auszugieBen, so daf sie beim Begehen
nicht mehr knarren.
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Betonbeschichtungen mit FLEXOVOSS®

Eines der wichtigsten Einsatzgebiete fiir Polyurethanmassen sind Be-
schichtungen von Beton, Estrichflachen und Anhydritputz. Hierbei geht es
einmal darum, den Boden gegen den Einflud von Chemikalien zu schiit-
zen, zweitens ihn abzudichten, um enlweder Wasserschiden auszu-
schlieBen oder gefihrliche Medien (Heiz&l, S&uren etc.) aufzufangen.
Drittens wird der Abrieb und damit die Verstaubung van Lagergut ver-
mieden. Nicht zu libersehen sind auch die Verbesserungen des optischen
Eindrucks und die leichtere Reinigung und Pilege einer beschichteten
Fléche.

Bei der Beschichtung von Beton ist darauf zu achten, daB der Werkstoff
auf Grund seiner Poren zum Blasen neigt. Insbesondere bei der unter
leichter Warmeténung stattfindenden Hértung einer PUR-Beschichtung
wird sich die Luft in den Poren ausdehnen und zu einer Blasenbildung
in der Beschichtung fihren, wenn der Untergrund nicht durch eine |-
sungsmittelhaltige Grundierung — wie GEVIVOSS® G4 — vorversiegalt
wird. Diese Versiegelung dient zugleich der Absperrung von aufsteigender
Feuchtigkeit, die ebenfalls ein Blasenrisike bedeutet, wenn ein unvor-
behandelter Boden beschichtet wird.

Bei schlecht isolierten Betonbéden, wie sie zum Beisplel in Altbau-Kellern
zuweilen anzutreffen sind, ist einer IGsungsmitielhaltigen PUR-Beschich-
tung (zum Beispiel mit ESTOVOSS®) der Vorzug zu geben, da ein Druck-
wassereinflufl nicht ausgeschlossen werden kann, dem tiefer eindringende
Ein-Komponenten-Polyurethane besser begegnen kdénnen. Béden mit
Zwei-Komponenten-PUR-Beschichtungen empfehlen sich fiir Heizungs-
keller, Maschinenrdume, Gewerbebetriebe (Lebensmittel-, Fotolabors),
Biiros, Treppenhauser, aber auch auf Balkonen und Terrassen.

Ein weiteres interessantes Einsatzgebist sind eiserne Laufgénge, Treppen,
Rampen und Stege, bei denen Korrosionsschulz und Rutschsicherheit in
emnem Arbeitsgang durch eine Beschichtung erreicht werden. Fiir der-
artige Arbeilen werden die FLEXOVOSS®-Massen K6S, T ader K8 ein-
gesetzt. Eine derartige Beschichtung aufl Metall, Estrich oder Beton umfafit
folgende Schritte:

1. S8ubern und gegebenenfalls Trocknen des Untergrundes.

2. Auftragen des Haftgrundes G 4 bei pordsen Beton- und Estrichflichen
eventuell zweimal, um eine zuverlissige Absperrung zu erreichen.
Wartezeit bis zum nichsten Arbeitsgang mindestens vier, bel zwei-
maligem Auftrag mindestens sechs Stunden.

3. Aufrihren der FLEXOVOSS®-A-Komponente und Unterrithren der Har-
terkomponente B. Bei Teilmengen muBl die A-Komponente vor der
Entnahme besonders sorgfaltig aufgerdhrt sein.
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4. Auftragen der Mischung mit Pinsel und Fellrolle bei K65 und T und
mit dem Zahnspachtel bel KB, K65 kann bei 6 atl mit einer Zwei-
Millimeter-Dise auch diinnschichtig verspritzt werden.

5. Mach sechs bis acht Stunden kann die Beschichtung betreten werden.

Dickschichtige Anti-Rutschbelige mit FLEXOVOSS®

Im Gegensatz zu Beton bietet Stahl keinen starren Untergrund, sondern
beansprucht durch Vibration und Durchbiegung den Verband zwischen
Beschichtung und Metall in besonderem MaBe. Hier sind Polyurethane
durch ihre Elastizitdt und gute Haftung nach entsprechender Untergrund-
Vorbereilung ein idealer Beschichtungswerkstoff (zum Beispiel FLEXO-
VOS5% K 8 oder K 6 nach Primerauftrag G 2). Eine hohe Rutschsicherheit
der Beschichtung [a8t sich durch Einstreven von trockenem Korund,
Quarz, Siliziumkarbid, Basalt oder Kupferschlacke wie auch durch elne
Oberflachennarbung erreichen, die durch eine Madifizierung der Beschich-
tung erzielt wird.

Werden grobkérnige, rutschhemmende Stoffe in eine hochbeanspruchie
PUR-Beschichtung eingebracht, so sollte die Beschichtung niemals ein-
schichtig aufgebaut werden. Das eingestreute Korn wirde sonst namlich
bei Belastung zermahlen. Um dies zu verhindern, empfiehlt sich nach der
Untergrundverbehandlung (Entrosten, Haftgrund-Auftrag) eine puffernde,
elastische Grundschicht aus selbstverlaufendem, maBig aufgefilitern Poly-
urethan {z. B. FLEXOVOSS® KB). Hierauf wird eine zweite Schicht des
gleichen Materials aufgebracht, in die das trockene, grobe Einstreu-
material eingebracht wird, Nach dem Ausharten kann man die einge-
streuten Kérner von der Oberflache her mil einem ldsungsmittelhaltigen
Klarlack {GEVIVOSS® G 4) zusatzlich versiggeln und erhalt so eine auBer-
ardentlich widerstandsfihige und hochbelastbare Beschichtung. In vielen
Fallen mit normaler Beanspruchung reicht allerdings auch schon das Ein-
streuen von trockenem Quarzsand oder Korund in eine frische G 4-
Grundierung bei nachfolgender Uberschichtung mit dem gleichen Material.

Kagrnbindar

Eingestreute Kérnung

AWl par ¥ e Vil
ﬂm‘l}#.t!a‘.ﬂm-wiﬁ

. Elastische Untgrschicht
y/////////f//#__ Eizen- oder Alublach
Elallung Tar Quarz- oder
Kurunukurnung

Aufbau eines hochbelastbaren Antirutschbelages

Bel hochbelastelen Antirutschbelegen wird die Kornschicht auf einer elastischen
Unterschicht gelagert. Diese Anordnung biefet einen guten Schulz gegen Aus-
brechen der eingestreuten Kérnung auch bai sehr schweren Belastungen,
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Innenbeschichtung von Heizéltanks

Auch bei der Innenbeschichtung von Heizéltanks und anderen Stahl-
behaltern, die korrosionsgefihrdet sind, bewdhren sich Zwei-Kompo-
nenten-Polyurethan-Beschichlungen. Dabel werden In der Regel zwei
Schichlen I&sungsmittelfreier Polyurethan-Coatingmasse (2. B. FLEXO-
VOSS5® KE6H) in einer Gesamt-Schichidicke von 0,6 mm aufgestrichen,
nachdem die Stahloberfliche zuvor gesdubert und entrostet wurde,

Das Einlegen von Glasmatte ist grundsétzlich mdglich, wird aber in der
Praxis kaum angewendet. Lisungsmittelhaltige Primer werden nur bei
guter Abluftméglichkeit eingesetzt, also nicht bel Tankinnenbeschich-
tungen. Ein besonderer Pluspunkt bei der Innenbeschichtung von Be-
hiltern mit PUR-Coating ist das Fehlen von Ldsungsmitteldampfen und
Geruch. Trolzdem sollten die Vorschriften der Berufsgenossenschaft hin-
sichtlich Arbeitshygiene und Aufsicht sorgféltia beachtet werden.

Dachbeschichtungen

Ein interessantes Anwendungsgebiet von PUR-Beschichtungsmassen
stellen Dachbeschichtungen dar, wobei sowohl die Beschichtung von

. - —

......

Das gewdlbte Dach des Transformatorenhduschens war urspringlich mil Dach-
pappe abgedeckt Zur Sanierung dieser Dacheindeckung wurde FLEXOVOSS®
KG6T mit einer Einlaga von Elastic-Viies gewihit,
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liberholungsbedlrftigen Pappdichern als auch Betondachisolierungen in
Frage kommen. Hierbei kénnen Ein- wie auch Zwel-Komponenten-Massen
verwendet werden. Die Elastizitat der Beschichtung erlaubt es, Span-
nungen in einem gewissen Rahmen elastisch aufzufangen. Eine helle
Einfarbung sorgt flr eine gute Warmeriickstrahlung im Sommer und ver-
meidet eine iiberméafBige Aufheizung der Dachhaut. Bei einer Zwei-Kompo-
nenten-Beschichtung kommt in der Regel FLEXOVOSS® KBT zum Ein-
satz. Diese hellgrau eingefirbte Masse driickt zum Beispiel die Ober-
flachentemperatur des Daches um ca. 10 °C gegeniiber einem im Sommer
leicht 70 °C erreichenden schwarzen Teerpappdach herab,

FLEXOVOSS® K6 T wird mit einer Oberflichen-Glasmatte armiert, die zu-
gleich die gewiinschte Schichistirke sicherstellt, Auftrag und Verteilung
der Masse erfolgen auf rationelle Weise mit einem Fellroller. Die Beschich-
tung wird zweischichlig im Abstand von zehn Stunden nach Auftrag der
Grundschicht mit Viies aufgebracht.

Meuerdings gibt es auch eine hochelastizche Ein-Koemponenten-Dachbe-
schichtung auf PUR-Basis. FLEXOVOSS® VPU 75/30 wird verarbeitungs-
fertig geliefert und muB nur griindlich aufgeriihrt werden, Es wird mit
dem Fellroller aufgetragen und ergibt nach einer Hartungszeit von etwa
24 Stunden eine elastische Dachhaut, deren Elastizitdt auch bei tiefen
Temperaturen erhalten bleibt, wie ein Test mit einem ausgehirteten
Muster nach Lagerung in einer Tiefkiihltruhe i{berzeugend bewsist.
FLEXQOVOSS® VPU 75/30 wird auf dem Dach in der Regel ohne Vliiesein-
lage verarbeitet,

Dauerelastische Fugenmassen auf PUR-Basis

Im Bausektor treten zahlreiche Fugen auf, die gegen Feuchtigkeitsein-
flisse abgedichtet werden miissen. Dies kann mit kittartigen, sogenannten
dauerpiastischen oder auch gummiartigen, sogenannten dauerelastischen
Fugenmassen geschehen. Der Ubergang zwischen beiden Massentypen
ist flieBend. Es gibt somit auch halbplastische beziehungsweise halbela-
stische Typen. Dauerplastische Massen reilen bei Dehnungsbeanspru-
chung auf und bilden aus dem darunterliegenden Material im Luftkentakt
eing neue dichte Haut. Wird dies durch haulige Bewegung der Fuge
wiaderholt notwendig, zehrt sich das Material mit der Zeit auf, so daB
irgendwann eine neue Verfillung der Fuge notwendig wird. Aus diesem
Grunde werden dauerplastische Massen in der Regel bel wenig arbei-
tenden Fugen eingesetzt. Sie sind meist auf O, Kunstharz oder klebrigen
Synthesekautschuktypen aufgebaut und werden als Ein-Komponenten-
Massen in Spritzkartuschen eingesetzt, Die halbplastischen beziehungs-
weise halbelastischen Fugenmassen besitzen Polyacrylatharze als Basis.

Uberall dort, wo starke Bewegungen aufzufangen sind, werden vorteilhaft
dauerelastische, gummiartige Massen verwendet. Sie haben Silikonkaut-
schuk, Polyurethanharze oder auch Polysulfidkautschuk (Thiokel) als Basis
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und sind sowohl ein- als auch zweikomponentig erhiltlich. Dabei sind die
Zwei-Komponenten-Massen in der Regel chemizch héher belastbar und
auch dehnfdhiger. Der Baufachmann unterscheidet vier verschiedene Fu-
genarten, die sich durch ihre Beanspruchung und Bewegung unter-
scheiden.

Das wichtigste Einsatzgebiet fir dauerelastische Fugenmassen sind
Dehnungsfugen. Sie sind absichtlich eingeplant und sollen bei griferen
Bauteilen die unvermeidlichen Ausdehnungs-, Knick- und Setzerschei-
nungen ausgleichen und auffangen, die durch Temperatur- und Feuchtig-
keitsschwankungen und Fundamenibewegungen entstehen kénnen. Die
Fuge wird durch das elastische Fillmaterial abgedichtet, so dali Wasser
und Feuchtigkeit am Eindringen gehindert werden, chne daf die Beweg-
lichkeit beeintrachtigt wird. Verstindlicherweise dirfen solche Fugen auf
keinen Fall starr, elwa mit Zement oder Beton, verfillt werden,

Eine weitere haulige Fugenart sind AnschluBfugen, wie sie zum Beispieal
zwischen Fensler-, Tarrahmen und Trennwinden einerseits sowie fastem
Mauerwerk andererseits auftreten, Sclche Fugen arbeiten verhiltnis-
mafig wenig, erlauben aber dennoch keine starre Verflillung. Bisher wer-
den hier meist dauerplastische Massen verwendet, an ihrer Stelle kann
man heute jedoch mit gutem Erfolg einen elastischen Ein-Komponenten-
Fugenschaum (UNOVOSS®) einsetzen, dessen Beweglichkeit die auftre-
lenden Dimensionsi&nderungen auffingt und zugleich einen dauerhaften
Fugenverschlulb schafft. Meben Fenster- und Tirrahmenanschliissen sind
zugige Rolladenkisten-Anschliisse ein wichliges Einsatzgebiet.

Statisch ist im Gegensatz zu den beiden vorgenannten Fallen die Sanilar-
fuge, dig insbesondere in NaB- und Feuchtriumen (Kiiche, Bad, WC) auf-
taucht. Als Sanitdarfuge bezeichnet man die unvermeldlichen Fugen zwi-
schen Waschbecken, Badewanne, Duschwanne und der gekachelten
Wand. Das Motiv fir das Verschliefen von Sanitirfugen ist einmal die
Hygiene, da Pilze und Bakterien im feuchtwarmen Klima eines Bades
beste Lebensbedingungen finden und infolge der erschwerten Reinigung
der engen Fuge nur schlacht zu beiseitigen sind. 2ugleich wird durch das
Verschligfen der Fuge das Aussehen verbessert. Der stindige EinfluB
von Wasser und Haushaltsreinigern erfordert ein chemisch gut bestin-
diges Fugeniillmittel, das zudem auch noch moglichst hell sein soll. Aus
diesem Grunde werden Sanitarfugen in erster Linie mit Ein-Komponenten-
Silikonkautschuk (siehe Seite 183) gefillt. Polyurethanmassen kommen
wegen threr Neigung zum Vergilben sellener zum Einsatz.

Hin und wieder sind sogenannie Scheinfugen zu verfiillen, die bei Beton-
Fertigteilen auftreten. Sie haben die Aufgabe, durch Verringerung der
Teildicke Schwundspannungen wihrend der Betonhirtung zu mindern.
Da solche Fugen zudem groBe Betonflachen optisch aufrastern, werden
sie selten verflllt. Allenfalls, wenn eine solche Fuge dennoch aufreifien
sollle, ist eine Verflllung zum Schutz gegen Eindringen von Wasser rat-
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gam. Durch eine Verflllung wird der eingetretene Schaden verdeckt und
das Eindringen von Wasser verhindert. Damit dieses Ziel erreicht wird,
ist eine solche Fuge bel ihrer Filllung wie eine Dehnungsfuge zu be-
handeln und mit einer elastischen Fugenmasse zu verschlieBen.

Bewegungsspielraum — Fugenbreite — Fugentiefe

Wichtig fir eine erfolgreiche Verfilllung von arbeitenden Fugen ist eine
fachgerechte Ausfihrung. Damit die Breitenanderung der Fuge vom Ma-
lerial elastisch aufgefangen werden kann, milssen die Breiteniinderung
der Fuge und die Elastizitdl der Fugenmasse (iber die Fugenbreite in Ein-
klang gebracht werden. Hiarzu folgendes Beispiel:

Eine Fuge arbeitet unter dem EinfluB von Temperatur und Feuchtigkeit
um etwa zwei Millimeter. Die vorgesehena Fugenmasse kann Bewegungen
bis zu 20 Prozent ohne zu reifien elastisch verkraften. Die Fuge muB in
diesem Fall insgesamt auf zehn Millimter erweitert werden, um genug
Material einzubringen und so ein Aufreifien zu verhindern. Rechnet man
zur Probe einmal umgekehrt, so sind von der errechneten Fugenbreite
von zehn Millimeter 20 Prozent als tatsichliche Bewegungslinge zu er-
mitteln. Man erhélt den Arbeitsspielraum der Fuge von zwel Millimetern.

Da man nicht ganz sicher sein kann, ob eine Fuge bei der Beurteilung
nun ganz offen oder unter Temperatur- und FeuchtigkeitseinfluB teilwelse
geschlossen ist, sollte man zur Sicherheit noch einmal zur Gesamtfugen-
breite etwa 20 Prozent zuschlagen, d. h. die mit zehn Millimeter Breite be-
rechnete Fuge auf zwalf Millimeter erweitern. Hierbei sind alle mdglichen
Unsicherheitsfaktoren, wie ungleichm&Bige Fugenbreite, mangelnde Haf-
tung, Witterung, ungeniigende Flankenbreite und Alterung berlicksichtigt,
s0 dai man bel dieser Rechnung stets auf der sicheren Seite liegt.

Die maximale in der Praxis nutzbare Bewegungsaufnahme (Dehnung und
Stauchung) liegt bei Polyurethanen und Silikonen im Bereich von 15 bis 25
Prozent. Die in Merkblattern angegebene Bruchdehnungswerte geben die
unter Laborbedingungen erzielten Werte wieder und haben nur geringe
Aussagekraft fir die Praxis. Sie dienen in erster Linie zur Qualitits-
kontrolle des Materials unter reproduzierbaren ldealbedingungen, so daB
fir den Baupraktiker als Richtwert die genannten 15 bis 25 Prozent allein
maBgebend sind,

Meben der Fugenbreite ist aber auch die Fugentiefe von Bedeutung. Hier
einige Richtwerte aus der Praxis fir Dehnungsfugen zwischen zwei Beton-
fertigteilen und PUR-Fugenmassen.

Bei tisferen Fugen mull ein Absinken der Filllmasse durch Eindriicken
eines Moltoprenschaumstranges oder Kunststoffschlauches wverhindert
werden, Das begrenzt auch den Materialverbrauch auf die notwendige
Menge. Damit die Fugenmasse Uber die gesamte eingebrachte Menge
gleichméfig Dehnungs- und Stauchungskréfte aufnehmen kann, mubB sie
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Bewegungsaufnahme Fugenbreite Fugenliefa

ca. 2 mm 10 mm 10 mim
ca. 3 mm 15mm 10 mm
ca 5 mm 25 mm 15 mm
ca, 6 mm 30 mm 20 mm

an den seitlichen Flanken der Fugen einwandfrei haften. Dagegen darf sie
an der Grundflache keine Haftung erhalten. Wird diese Forderung nicht
durch den zuvor zitierlen Schaumstrang oder Schlauch erfillt, so mul ein
Olpapier oder Folienstreifen als Trennmittel auf den Fugenuntergrund
gelegt werden. Wird dies nicht beachtet, kann die Fugenmasse ihre iber
die Fugenbreite herbeigefiihrte Bewegungsfahigkeit nicht ausspielen und
reifit auf. Aus diesem Grunde ist eine Drei-Flankenhaftung in der Fuge
Zu vermejden.

Dreiflankenhaftung einer Fugenmasse: Falsch

o ; S

CE AT S

Zweiflankenhaftung: Richilg

e "]
g . =

Richtige Anordnung einer Fugenmasse

In der cheren Skizze haftet die Fugenmasse mit ihrer rechien und unteren Saite
an dem einen Bauteil und mit ihrer linken Seite an dem zweiten, Bewegen sich
beide Bauteile gegeneinander, s0 wird die Fugenmasse in der linken unleren Ecke
gofort dberdehnl. Dia untere Skizze zeigt eine ordnungsgemin verklebte Fugen-
masse, Der Werkstoff hat lediglich an den beiden gegendberiiegenden Seiten mit
den beiden Bauteilen Kontakh Jede Verschiebung der beiden Bauteile gegenain-
ander wird uber die gesamte Breite der Fugenmasse gleichmafig verleill.
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Damit die erstrebenswerle gute Haftung an den Seitenflanken erreicht
wird, sind diese sorgféltig zu reinigen {Auskratzen) und von losen Teilchen
zu befreien. Zur Verfestigung empfiehlt sich zusitzlich eine Haftgrundie-
rung mit G 7 TS. Nach einer Wartezeit von etwa siner Stunde wird dann
die Fugenmasse eingebracht. Wichtig fir eine sichere Haftung ist neben
der mechanischen Qualitdt der Fugenflanken die Forderung nach Fett-
freiheit und Trockenheit. Die Hirtung von Fugenmassen erfolgt entweder
durch direkte chemische Reaktion bei Zwei-Komponentenmassen (wie
FLEXOVOSS® K 5) odar durch Reaktion mit Luftfeuchtigkeit langsam van
der Oberflacha in die Tiefe vardringand.

Kachelverklebung im Diinnbettverfahren

Zwei-Komponenten-Polyurethane eignen sich auch zur Verklebung von
rickseitig glatten, also stegfreien Kacheln auf dichtem, nicht saugendem
Untergrund, bei dem herkémmliche Kleber wegen der verhinderten Ab-
dampfung von Wasser oder organischem Lésungsmittel versagen missen.
Fir diesen Zweck kommt FLEXOVOSS® K6 TT zum Einsatz, das an senk-
rechten Fliachen nicht ablduft, Bei waagerechten Flichen 146t sich auch

Kacheln
verkieben mit
FLEXOVOS5®

Zum Verkleben won
Kacheln, speziell auf
nicht saugendem Un-
tergrund wig z. B, ei-
ner Glasfaser-Poly-
esterbeschichiung,

eignet sich der Zwei-
Koemponenten-Poly-

urethan FLEXO-
VOSS® K 6 TT. Der
Werkstolf  wird wvoll-
flichig auf die Ka-
chelrickseile und auf
den Unlergrund auf-
getragen. Der  Ver-
brauch liegt bei ein
bis zwei Kilogramm
je Quadratmeter
Klebfldche. K & TT
kann in Trocken und
Malirdumen verwen-
det werden, Die Fu-
gen werden in be-
kannter Weise mit
Dykerhofweill verfugt,
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das nur leicht thixotrope K 6 H verwenden. Der FLEXOVOSS® Kachelkleber
hat eine offene Zeit von rund einer halben Stunde, wonach die Ansatz-
gréfien auszurichlen sind, Die aktivierte Mischung wird mit einem Zahn-
spachtel vollllichig auf die Wand oder den Boden sowle auf die Kachel-
riickseite oder auf die evenluell verwendeten Mosaikmatten aufgebracht.
Der Verbrauch liegt bei 1,5 bis 2 kg/m®. An senkrechten Flachen ist es
notwendig, zum Schutz gegen Abrutschen der auf der Rickseite steg-
freien Kacheln Abstandhalter aus Plastik in Kreuzform zu verwenden, die
zugleich ein ebenméfiges Fugenbild garantleren. Die Kachelverklebung
hat nach elwa sechs bis acht Stunden abgebunden. Am néchsten Tag
kann mit Fugenzement verfugt werden,.

Aussparungskerne und Sichtbetonmatrizen fiir Beton
und Fertigteilbau

Kerne fiir Betonfertigteile werden aus den FLEXOVOSS®-Werkstoffen K6 5
und K7 hergestellt. Fiir Sichtbetonteile wird K9 als Matrizenwerkstoff
eingesetzt. Die Verwendung von FLEXOVOSS®-GieBmassen gibt dem Be-
tonwerker die Maglichkeit, Formwerkzeuge im eigenen Hause kurzfristig
und individuell abgestimmt auf die Vorstellungen des Architekten maB-

FLEXOVOS5%-Kern zur Herslellung von Beton-Fertigteilen

Dieser Karn wird in die Form auf dem RUlteltisch angeschraubt, Kerne aus Poly-
urethan wie FLEXOVOSS® kinnen vom Beton-Fertigtellwerk einfach und schnell
selbst hergestelll werden,
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Strukturmatrize aus FLEXOVOSS8*®

FLEXOVOSS®-Struktur-Matrizen sind dauverhalle Werkzeuge zur Herslellung von
architektonisch gestaltelen Sichibetonflachen.

zuschneidern. PUR-Abgulmassen sind einfach zu verarbeiten, mit den
meisten Schaldlen vertraglich und erreichen hohe Formenstandzeiten. Die
Mentage von Aussparungskernen im Formkasten erfolgt Ober Maschinen-
schrauben mit vorhandenen Werkzeugen. Die glatte und hochabriebfeste
Oberflache arlgichtart das Entformen. Ein weiteres interessantes Einsatz-
gebiet ist die Nutzung als Formmaterial fir die Herstellung von Abglssen
aus Beton und Gips bei der Restaurierung von historischen Bauwerken.
Diese Methode wurde mit FLEXOVOSS® in England mit groBiem Erfolg er-
probt und ist dort allgemein dblich. FLEXOVOS5%Massen schrumpfen in
Lange und Breite nicht und verziehen sich nicht bei der Hartung.

Kerne flr Scherschlfsser, Profilausbildungen und Formteile werden in
der Regel von einem Urmodell aus Holz oder Metall abgenommen, Das
Helzmodell wird nach der Fertigstellung intensiv mit Trennmitteln be-
handelt, in einen Formkasten gesetzt und mit FLEXOVOS5® K 7 als Werk-
stoff fir die Negativiorm abgeformt. In dieser Form werden dann die
FLEXOWOSS®-Kerne zur Ausriistung der Betonform hergestelit. Kerne fir
Scherschlgsser konnen in einem Stick hergestelll werden und sind im
Innern mit Moniereiseneinlagen zu armieren. Bel grofvolumigen Kernen
werden rickseitig Aussparungen vorgesehen, um den Materialverbrauch
zu vermindern.
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SchloBleisten an Beton-Fertigelementen

Bei der Montage werden dis Stirnseiten der Wandelemente mit Moniereisen ver-
bunden und mit Beton aufgefillt. Die Aussparungen dafir wurden mit FLEXO-
VOS5%-Kernen hergestellt.

FLEXO‘.‘DES@Werkzeug zur Herste!lung einer sch!oﬂlemte

Das FLEXOVOSS®-Kermwerkzeug ist fest mit dem Formenrahmen verbunden. Mit
FLEXOVOSS®-Kernen ausgestatiete Rahmen werden einfach Uber Abdrickschrau-
ben vom Betan-Ferligteil geldst.
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Diesa Aulnahme wurde elwa 12 Stunden nach dem Abgiefen des Sdulenkapitells
gemacht. Sie zeigt rechts die fertige elastische Negatliviorm, in der weitere Baton-
abglisse des Kapitells erstellt werden kdnnen. Veor dem ersten Einsatz sollte man
die Form noch etwa zwel Tage lang nachharten lassen. Bel der Herstellung von
Betonabgiissen wird die elastische Megativiorm durch den zerlegbaren hélzernen
Formkasten gestitzt, Elastizitdl und Reilfestigheit des Malerials erfauben es, die
elastische Form wvom Fertigieil unbeschidigt abzuziehen. Der Einsatz von Schaldl
erlgichtart dia Arbeit und verhindert mégliche Beschédigungen. (Die letzten finf
Fotos werden mit freundlicher Genehmigung von MINSTERTONE Ltd. liminster,
Somerset, England, wiedergegaben.)
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Polyurethan-Schaume

Polyurethanschaume sind seit der Entdeckung der Polyurethane gegen
Ende der DreiBiger Jahre bekannt. Man stief damals beinahe zufillig auf
sie, als massive GieBmassen infolge von Feuchligkeitseinflissen Blasen
zeigten. Man ging nach Erkennen der Ursache daran, mit gezielten Was-
sermengen einen Uberschul des lsocyanat-Vernetzers aufzuspalten und
mit dem so0 erzeugten Kohlendioxidgas den Kunsistoff aufzuschiumen.
Es zeigte sich, daB zur Erzeugung von PUR-Schiumen eine sehr genaus
Abstimmung des Auftreibprozesses und der Bildung des Kunststoffgeri-
stes notwendig war, aus der sich die verhéltnismaRig kurzen Reaktions-
zeiten der PUR-Schaume erkldren. Die Aufschiaumung wird heute nicht
nur durch Kohlendioxid-Abspaltung mittels Wasser, sondern auch unter
Verwendung von niedrig siedenden Fluorkohlenwasserstoffen (Frigen®)
erreicht. Da es sich bel der Aufschdumung mit Frigen® um einen Siede-
prozel handelt, ist der starke Temperatureinfluf auf die Schaumausbeute
leicht zu erkldren. Einen gewissen Einfluf hat allerdings auch der Luft-
druck, doch ist dieser fiir die Praxis gegeniber dem dominierenden Tem-
peratureinflul von untergeordneter Bedeutung.

Der chemische Treibprozel durch Zersetzung von Isocyanat fihrt meistens
zu Sch@umen mit Uberwiegend offenen Poren. Er erfolgt unter starker
Warmeentwicklung, die bei gréferen Schaumteilen zu einem Wirmestau
und zur Kernverbrennung fiihren kann. Das physikalische Treibsystem
erzeugt Schaume, die dagegen Uberwiegend geschlossenzellig sind.

In der technischen Praxis werden heute meist beide Treibverfahren ge-
mischt eingesetzt. Dabel wird der Aufschiumvorgang durch die Zerset-
zung von Isocyanat mittels geringer Wassermengen eingeleitet, und dis
freiwerdende Warme bringt das physikalische Treibmittel (z. B. Frigen®)
zum Sieden. Hierbei wird Warme verbraucht, so dal die Gefahr der Kern-
verbrennung gemindert wird. Sollen sehr grofie Schaumkdérper hergestelit
werden, so kommen Blockschiume zum Einsatz, deren Wirmereaktion
gazielt flacher verlauft. Mit normalen PUR-Schaumen lassen sich aller-
dings ebenfalls grofivelumige Teile herstellen, indem man sie schicht-
weise aufbaut und jeweils die Warmereaktion der vorhergehenden Schicht
abklingen 156t

Da die Polyurethane bis auf den Trelbvorgang mit den massiven PUR-
Massen und Lacken chemisch weitgehend verwandt sind, gelten fiir sie
praktisch dieselben Lager-, Verarbeitungs- und Sicherhellsverschriften.

Bei Zwei-Komponenten-Schiumen spricht man neben der Topfzeit auch
von der sogenannten Startzeit. Sie bezeichnet die Wartezeit vom Vermi-
schen bis zum Beginn des Aufschdumens. An sie schlieft sich die Steig-
zeit an, mit der die Daver der Expansion vom Beginn des Aufschiumens
bis zum Erreichen des Endvolumens bezeichnet wird. Als weiterer Begriff
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ist die Abbindezeit von Bedeutung. Sie gibt an, nach welcher Zeit das
Kunsistoffgerist des Schaumes sich stabilisiert hat. Die Hartung schreitet
danach jedoch immer noch fort, so daf nach dieser Zeit eine weitgehende
Gebrauchstlichtigkeit des Schaumes zu erwarten ist. Die vollen chemischen
und mechanischen Eigenschalten werden nach etwa acht Tagen bei 20 °C
nutzbar,

Aufgrund des chemischen Aufbaues der Polyurethane ist auch bei den
Schdumen eing innige Vermischung der Komponenten fir eine einwand-
freie Materialqualitdt ausschlaggebend. Diese Forderung ist aufgrund der
systembedingten, synchron verlaufenden chemischen und physikalischen
Abldufe, die sich in aller Regel recht schnell vollzighen, in relativ kurzer
Zeit zu erfillen.

Es geht also darum, innerhalb der verhaltnismafig kurzen Startzeit von
der noch die Handhabung des Schaumgemisches zur Verarbeitung abge-
zogen warden muf, eine optimale Durchmischung sicherzustellen. Der
Ansatz muB also kurz und intensiv gemischt werden. Diese Forderung
|&Bt sich mit drei verschiedenen Verfahren verwirklichen.

@ EBsi kleinen bis zu mittleren Ansétzen (bis zu 5 kg) durch Misch-
propeller mit einer elektrischen Bohrmaschine (sogen. Rihr-
schiume). Dabel sind gute Ergebnisse zu erzielen.

@ Bei kleinen Ansatzen {momentan bis zu 1,2 kg) durch Schiitteln
der Komponenten in Schilttelflaschen ausreichenden Volumens.
Dabei wird gin Schaum mit sehr gleichmaBiger Zellstruktur er-
reicht, der hochsten Qualititsanspriichen gerecht wird (sogen.
Schiittelsch&ume).

@ Fir die kontinuierliche Verarbeitung gréBerer Mengen bei Fli-
chenisalierungen (zum Beispiel Dachbesch&umungen) findet die
Verarbeitung Im Spritzverfahren mit aufwendigen Maschinen
statt, deren Anschaffungspreis bei mobilen Aggregaten in der
GroBenordnung ab 10000,— DM liegt. Die hiermit erzislbare
Schaumgualitit ist optimal (sogen. Maschinenschiume).

In der Baupraxis sind die ersten beiden Verfahren fiir kleinere Objekte,
wie das Ausschdumen von Rohr- und Kabeldurchfilhrungen, aber auch
die nachtragliche Aussch3umung von Hohlriumen am besten geeignet,
zumal insbesondere das Schiittelverfahren keine speziellen Kenntnisse
erfordert und von jedermann durchgefiihrt werden kann. Die Verarbeitung
van Maschinenschumen verlangt dagegen einen ausgebildeten Maschi-
nenfihrer, der das aufwendige und empfindliche Gerit bedient, reinigt
und wartet. Das Spritzverfahren bedingt einen gut eingearbeiteten Sprit-
zer, der in der Lage ist, Schaumisalierungen gleichmaBiger Dicke zu er-
zielen, und macht wegen der unvermeidlichen Aerosolbildung Schutzmai-
nahmen (Frischluftmaske sowie in geschlossenen Riumen wie Kilhizellen
unter Umstinden sogar einen Schutzanzug) notwendig.
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Schnitt durch eine Schiitielflasche mit gehértetem
ISOVO55®-Schiittelschaum

Das Schnittbild zeigt eindrucksvoll, daf die Vermischung durch Schitieln zu
Schaumen mit gleichmé&Biger, feinzelliger Struktur und damitl guter Cualitat fihrt.

MWeben diesen Zwei-Komponenten-Schiumen gibt es seit einiger Zeit auch
sogenannte Polyisocyanurat-Schiume, die, wie am Namen erkenntlich,
ebenfalls auf lsocyanat-Basis aufgebaut sind. Entwicklung und Anwen-
dungstachnik dieser PIR-Schiume sind jedoch noch nicht abgeschlossen,
lassen aber fiur den Bauseklor interessanie Perspektiven erwarten, da
PIR-Schaume von MNatur aus schwer entflammbar sind. Zur Zeit gibt es
erst Hartschdume im Raumgewichisbereich zwischen 40 und 80 kg/m?.
Es ist damit zu rechnen, dall diese Schaume fiir den praktischen Einsalz
mit mehr als zwei flissigen Komponenten geliefart werden, so dall dem
Vorteil im Brandverhalten eine etwas aufwendigere Verarbeitung gegen-
Uberstehen wird, Auch preislich dirften PIR-Schaume varlaufig gegen-
tber Polyurethanen etwas im Machteil sein.

Seit einiger Zeit werden Polyurethan-Schiume auch in Ein-Komponenten-
Form hergestellt. Sie werden in Druckflaschen geliefert und erlauben —
wie die Maschinenschiume, deren Komponenten erst im Spritzkopf der
Pistole zusammengefihrt und gemischt werden — eing Unterbrachung
und Dosierung des Schaumvorganges, wihrend Rihr- und Schittelsy-
steme nach dem Mischen sofort voll verbraucht werden missen.

Das Druckflaschen-System bewdhret sich aufgrund der individuellen Do-
sigrbarkeit vor allem bei Montagearbeiten, beim Nachisolieren von Kilte-
briicken und Problemen, die ein Eingiefen von Schaum aus Rihransatzen
oder Schittelflaschen nicht erlauben. Letzteres qilt zum Eeispiel fur das
Beschiumen von Dachpfannen zum Abdichten gegen Warme und Kilte
sowie Eindringen von Staub, Schnee und Feuchtigkeit oder beim Ent-
dréhnen von Metalllldchen (zum Beisplel Garagentoren).
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Spritz- und
Gieimaschine

flir den
Baustallenbetrieb

Die robuste pneuma-
tisch arbeilende An-
lage hat einen Lei-
slungsbereich von 50
em¥min bis zu 10 Itr.f
min. Durch die Volu-
mendosierung  kin-
nen auch Schaum-
lussigkeiten mit Fill-
mittaln  (Quarzmehl,
Graphit) exaklt dosiert
werden. Es  sind
Schlauchlangen  bis
zu 200 Melern még-
lich,

Mischpistole fir die
oben abgebildeta An-
lage. Die Vermi-
schung erlolgt Im sta-
tischen Mischrohr
ohne bewagliche
Teila. Die Pistole
wird standardméBig
mit Pre@iuft und wahl-
weise zusatzlich mit
Lasemitteln gereinigt
(Werkfotos  HILGER
& KERMN, Mannheim).
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Eine weitere Neuenlwicklung bahnt sich mit Harz/Wasser-PUR-Schiumen
an. Bei ihnen besteht die zweite Komponente aus Leitungswasser. Sie
erlaubt Uber einen gewissen Dosierungsspielraum eine Variation des
Raumgewichies zwischen etwa 25 bis 40 kg/m?. Da die Entwicklung auch
auf diesem Gebiete noch nicht abgeschlossen ist, 188t sich Uber die Breite
des Einsatzgebietes noch wenig aussagen, Es hat jedoch den Anschein,
dall die so erzeugten Schiume als Universalschiume einzusetzen sein
werden, wobel die ginstigen Eigenschaften nicht so ausgeprigt sein
dirften, wie bei den fest fermulierten Systemen.

PUR-Schaumtypen und ihre hervorstechenden
Eigenschaften

Die bedeutendste Eigenschalt der Polyurethanschdume ist ihre ausge-
zelchnete Wiarmeddmmung, die zum Beispiel beim Kihlmébelbau einen
vergréBerten Kihlraum ohne Vergréferung der AuBlenmalie ermoglichte.
Der Warmedadmmwert von PUR-Hartschaum ibertrifft mit A = 0,019 alle
bekannten Dammstoffe bel weitem. HerkGmmliche Dammstoffe und an-
dere Hartschiaume liegen mit (hrem 2 -Wert von 0,035 hiher. Das flissige
Einbringen ermdglicht eine lsolierung auch bei Hohlrfumen mit komplizier-
ter Formgebung. Ein weiterar Vorteil von PUR-Schiumen ist ihre ausge-
zeichnete Haftung auf praktisch allen Baustoffen, die eine Fixierung der Izo-
lierschicht erlbrigt und in Verbindung mit entsprechenden Deckschichten
Leichtbauvelemente von hoher Festigkeit und guter Ddmmung erlaubt,
indem der flissig zwischen dig Deckschicht gebrachte Schaum selbsttétig
die gewlinschte Verklebung der Abdeckmaterialien {zum Beispiel aus
Gipskarton, Holz, Span- oder anderen Bauplatten) herbeigefihrt.

Das gute Haftvermdgen sichert beim Ausschiumen von stéhlernen Hohl-
profilen auch einen zuverlassigen Schutz gegen Hohlraumrost, der durch
kondensierendes Wasser und Luftsauerstoff hervorgerufen wird. Das Aus-
schiumen von Hohlrdumen wird mit grofBem Erfolg bei Schwellern von
Kraftfahrzeugen angewendet und bietet sich im Baubersich auch bei rost-
gefahrdeten Profilen an, die zur Stitzung von Vordichern, Pergolen, Trep-
pen, Laufbiihnen, Reklameflichen usw. dienen, Der Schaum wird durch
gine Bohrung eingebracht und sollte geringfigig Uberdosiert werden, um
eine villige Ausflllung des Hohlprofiles zu sichern.

PUR-Schaum hat neben seiner |solierfahigkeit gegen Wérme und Kilte
auch ein gewisses Schalldimmvermigen, so dall eine Einschidumung von
Rohrleitungen wie auch das Unterschiumen von Bade- und Duschwannen
eine Verringerung der Gerduschbelastung zuldft. Geschlossenzellige
Schiume nehmen praktisch kein Wasser auf und werden im Bootsbau
deshalb zum Ausschaumen von Auftriebskammern und als Kenterschulz
verwendet. Im Baubereich kinnen solche Schiume sinngemal zur Ab-
sicherung von schwimmenden Arbeilsplattformen bei Wasserbauwerken
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verwendet werden. Halbharte und elastische PUR-Schiume eignen sich
zum Verfillen von Fugen und Anschlissen, die geringfigig arbeiten, Ge-
schlossenzellige Typen werden auch zum Verfillen von Kabel- und Rohr-
durchfihrungen verwendet, um das Eindringen von Feuchtigkeit, brenn-
baren Gasen oder auch aggressiven Medien in Keller und andere Bau-
werke zu verhindern. Bei Industrieanlagen stellt das Verfiillan von Kabel-
und Rohrdurchfihrungen oft ginen besanderen Sicherheitefaktor dar.

PUR-Schdume lassen sich im ausgehiirteten Zustand sauber und leicht
mit einem Sdgemesser oder Sidgeblatt zurechtschneiden. Die Maglich-
keit einer Glattung durch Schileifen macht diese Schiume zu einem
idealen Bauwerkstoff. Angeschnittene Oberflichen kénnen mit PUR-Be-
schichtungsmasse versiegelt werden, sofern sich die Notwendigkeit hierzu
ergibt.

Lagerung: Die Lagerfihigkeit von PUR-Schiaumen ist geringer als bei
PUR-Beschichtungsmassen, Sie betriigt bei Zwei-Komponenten-Schaumen
im Schnitt etwa drei bis sechs Monale und ist durch die Flichtigkeit der
Treibmittel und die Alterung der Aktivatoren und Stabilisatoren begrenzt.
Wahrend Treibmittel allgemein nachdosiert werden kinnen, ist der Abbau
der anderen Werkstoffe kritischer, da dieser zu einer Veranderung des
Aufschaumungsprozesses und der Bildung des Kunsistoffgeriistes und
damit zu elnem Zusammentallen des Schaumes filhren kann. Aus diesem
Grunde empfiehlt es sich, bei Verdacht auf Oberlagerung des Schaumes in
einem Karton einen Schaumtest vorzunehmen, um sich gegen ein even-
tuelles Zusammenfall-Ris/ko abzusichern. Eine verringerte Expansion flhrt
im allgemainen zu einem erh&hten Materialverbrauch, hat aber zonst
keine negativen Folgen. Sie kann zudem durch Nachdosierung von Treib-
mitteln wieder ausgeglichen werden,

Die B-Komponente kann bei langerer Lagerung teilweise auskristalli-
sieren. Dies hat ebenfalls keine negativen Folgen, wenn die Komponente
zur Aullésung der Kristalle auf etwa 50 °C (auf keinen Fall héher) im ver-
schlossenen Gebinde erwirmt wird.

Fiir die Baupraxis sind einige Standard-Schaum-Typen in Ein- und Zwei-
Komponenten-Form von besonderer Bedeulung, die in der folgenden Ta-
belle zusammengestellt sind. Darliber hinaus gibt es eine Vielzahl von
Spezialtypen mit unterschiedlichen Eigenschafien und Raumgewichten,
iber deren Verwendung man sich in einer problembezogenen Beratung
vom Hersteller informieran lassen kann.
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Hinweise zur Verarbeitung
von ISOVOSS®-Schiittelschdumen

Diese Zwei-Komponenten-Schiaume werden als Packungen mit zwei Be-
hiltern angeboten. Die treibmitielhaltige A-Komponente wird in einer
Blech-Trichterkanne gelagert. Die B-Komponente ist in einer durchsich-
tigen Plastikflasche abgefillt. Zum Gebrauch werden beide Komponenten
auf 18 bis 22 °C Temperatur erwdrmt. Dann wird das noch verschlossene
Gebinde mit der A-Komponente griindlich geschiittelt, um vorschnelles
Expandieren des Schaumes zu vermeiden. Die unter leichtem Druck ste-
hende Blechkanne wird vorsichtlg gedifnet und ihr Inhalt in die, inzwi-
schan ebenfalls gedifnete, Plastikflasche mit der B-Komponente gegossen.
Die bereitgelegte, konische Spritztille wird auf die Kunststoff-Flasche ge-
schraubt und mit einem Finger verschlossen. Um eine Verschmutzung der
Hand zu vermeiden, zieht man Wegwerfhandschuhe an, Durch Schitteln
werden beide Komponenten miteinander vermischt, Das 20malige Schit-
teln wird zweimal zum Ablassen des sich aufbauenden Drucks unter-
brochen. Mach 10 bis 40 Sekunden tritt der Schaum dann selbstindig aus
der Flasche aus. Dieser Vorgang kann nicht unterbrochen werden.

Die Temperatur der Hohlraumwande kann bei der Arbeit mit ISOV0OSS%.
Schaum bei + 5 °C liegen, wenn der Wandwerkstoff ein schlechter Warme-
leiter ist (z. B. Stein, Holz und Pappe). Leitet der Wandwerkstoff die
Warme gut, so muB er mindestens 25 °C betragen (z. B. bei Metall), weil
sonst das Treibmittel mil seinem Siedepunkt von 23,8 ®C nichl in Tatigkelt
treten kann.

Es werden vier verschiedene Typen als ISOVOS55%-Schittelschaum (siehe
Tabellg) in vier verschiedenen Mengen fertig abgepackt angeboten, und
zwar mit 150 g, 300 g, 600 g und 1200 g Schaumflissigkeit. Das Gewicht
bezieht sich auf die A- und die B-Kompaonente zusammen, Die unten-
stehende Tabelle gibt fir drei Schiume einen Uberblick Uber die aus den
einzelnan Schiittelflaschen erzielbaren Festschaum-Mengen,

Raum- . .
Schaumiype gewicht Richtwerte der erziglbaren Fastaschaum-Mengen

Packung Packung Packung Packung
Mr. 1 Nr. 2 Mr.3 Mr. 4
15049 300 g 600 g 12009

FR 13 kg/m? 7l 211 43| Y|

HHR 31 kg/m?* 31 gl 181 a7l

HR 40 kg/m? 2l 71 141 201
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Besonderheiten bei der Verarbeitung von Ein-Kompo-
nenten-PUR-Schaum UNOQVOSS®

UNOVOSS®-Schaume verlangen durch ihre spezielle Lieferform in Druck-
flaschen und ihrer Ein-Komponenten-Hartungssysteme die Beachtung
einiger besonderer Verarbeitungsrichtlinien.

UNOVOSS®-Schaum tritt .auf Fingerdruck" selbsttitig aus der Spray-
flasche aus. Der Schaumawustritt kann nach Wunsch unterbrochen und
fortgesetzt werden. Es ist kein zusitzliches Gert fir die Verarbeitung
notwandig.

Die Dicke des Schaumauftrages wird durch verschieden starkes Kippen
des Ventils und durch die Wandergeschwindigkeit des Ventilriissels regu-
lliert. Je langsamer man die Flasche bewegt, desto gréBer wird der
Schaumstrang-Querschnitt.

Beim Spritzschaum kann eine acht Millimeter starke Schaumschicht in ei-
nem Arbeitstag aufgetragen werden, die auf 20 Millimeter Starke expan-
diert. Eine gréBers Schichtdicke bai 40 Millimeter Endstérke kann durch
einen zweiten Spritzgang friihestens nach einer Sfunde erreicht werden.

Das Flaschenventil wird durch seitliches Kippen geéfinet, Da die Flasche kein
Steigrohr enthalt, mufl sia zum Auwsschaumen jeweils mit dem Yentil nach unten
gehalten werden. Die Dicke des Schaumstranges wird durch die aus dem Ventil
ausiretende Schaummenge und die Wandergeschwindigkeil des Risssls bestimmt.
Der Schaumaustritl kann bel UNOVOSS®-Sehaum jederzeit unterbrochen werden,
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Eine weitere Uberschichtung zur Erzielung noch gréBerer Schaumdicken ist
friihestens nach 24 Stunden méglich, um eine einwandfreie Durchhirtung
Zu erreichen.

Alle UNOVOSS®-Schaumtypen vergréBern ihr Volumen noch gegeniber
der frisch ausgetretenen Schaummenge. Wihrend der Fugenschaum sel-
nen Querschnitt um etwa 20 %, vergréBert, kann man bei dem Hartschaum
mit der drei- bis visrfachen, beim Spritzschaum mit der zweieinhalb- bis
dreifachen Festschaummenge nach der vollstindigen Expansion rechnen,
sogenannte Machexpansion.

Das Kilo-Volumen des Hartschaums und des Fugenschaums betrégt ca.
35 I/kg. Beim Spritzschaum Ist die Ausbeute etwas gréfer.

Arbeltsweise mit UNOVDSS®

Die Flasche wird zundchst auf ihre Temperatur hin Gberprifi, Sie sollte
20 bis 25 °C betragen.

Ist die Flasche kilter, so wird sie in einem 40 °C-Warmwasserbad ent-
sprechend erwdrmt. Es ist streng darauf zu achten, daf die Wassertempe-
ratur 50 °C nicht Uberschreitet, damit die UNOVOSS®-Druckflasche nicht
platzen kann.

Ist die empfohlene Temperatur erreicht oder vorhanden, so wird die Fla-
sche auf den Kopf gedreht und mindestens 20mal ganz kréftig geschiittelt.
Dabei vermischen sich die verschiedenen in der Flasche befindlichen
Flissigkeiten wieder. Der Schaum ist nun gebrauchsfertig.

Das Ventil mul beim Schiumen immer senkrecht nach unten gehaltan
werden. Das Offnen des Kippventils erfolgt durch seitliches Driicken auf
die Venliltille. Stirkeres Dricken vergréfert dis Austrittsgeschwindigkeit
des Schaumes. Die je Minute austretende Schaummenge kann so geregelt
werden.

Den Fugen- und Hartschaumflaschen sind Verlangerungsschiduche bei-
gegeben, die auf die Ventile gesteckt werden kéinnen. Eine Verarbeitung
mit Schlauch verbessert die Schaumqualitat.

Mit dem Spritzschaum werden horizontale Flachen durch Aufsetzen des
Spritzkopfes direkt auf das Ventil beschiumt. Fir die Bearbeitung senk-
rechter und von Uber-Kopl-Flachen wird zwischen Ventil und Spritzkopf
gin Umlenkleil zwischengesteckt,

Achtung: Uberkopi-Flichen kénnen nur unter Zwischenschalten des Um-
lenkteils bei noch anndhernd voller Druckflasche beschichtet werden. Da-
bei muB die Flasche so schrig gehalten werden, dafi der Sprilhkopf an
der tiefsten Stelle liegt,
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Hattung

UNOVOSS® haftet ausgezeichnet auf Holz, Metall, Mauerwerk, Beton,
Glas und anderen Werkstolfen. Auf Polyathylenfolie und eingewachsten
Werkstof-Flachen zeigt UNOVOSS® dagegen eine schlechte Haftung, so
daB sie als Trennmittel benutzt werden kénnen. Dies gilt Obrigens auch

flir Zwei-Komponenten-Polyurethanschaume wie ISOVOSS5®.

UNOVOSS®-Datenspiegel
Eigenschaft Hartschaum Fugenschaum | Spritzschaum
Raumgewicht bal 23 °C ca. 25 kg/m* ca. 25 kg/m? ca. 25 kg'm?
Dosentemperatur
Kilo-Volumen bzw. Schaum- ca. 30 bis 35 ca. 25 his 30 ca, 40 |tr.fkg
ausbeute bei einer Dosen- itr./kg ir./kg, d.h. bei
temperatur von 23 °C 20 mm g

betragl die

Strangldnge

ca, 70 m'kg
Schaumstrukiur halbhart, elastisch, halbhart,

Gberwiegend Uberwisgend Gberwiegend
cffenpong offenporig offenporig

Kiebfrei nach ca. 25 min. ca. 35 min. ca. 15 min,
Machexpansion auf das afache 1,2fache 2.5facho
Empfohlener Fillungsgrad ca. 35% ca. 90% ca. 40 %
flir einen Quarschnitt
Austrittamenge bis 120 a/min. | bis 50g/min. bis 200 g/min.
je Zeitainheit
Emplohlene Verarbeitungs- 15 bis23°C 15 bis 23 °C 15 bis 23 9C
temperalur des Flissig-
schaumes
Mégliche 5 bis 35 °C Shis35°C 10 bis 35 %C
Untergrundiempearalur
Lagarzeil des flissigen & Monate 6 Monate 6 Monate
Produktes im Original-
gebinda
Endvelumen arreicht 1 Std. 1 5td. 1 Std.
nach ca.
Durchhértungs- 3 om/Tag 3emiTag JecmiTag
gaschwindigkeit etwa
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Hirtung

UNOVOES® bendtigt flir seine Aushirtung Lultfeuchtigkeit, die bel freiem
Luftzutritt oder bei feuchtem Untergrund stets in genigender Menge zur
Verfigung steht. UNOVOSS® hértet also von der Oberfliche her. Da der
ausreagierte Schaum den weiteren Feuchtigkeitszutritt in das Schaum-
innere behindert, kBnnen nur Schichtdicken bis zu etwa finf Zentimetern
in einem Arbeitsgang ordnungsgemaB hérten. In geschlossenen Hohl-
raumen mit feuchtigkeitsdichten Deckschichten (z. B. Blech) hértet UNO-
VOSS® nicht. In solchen und &hnlichen Fillen ist ISOVOSS®-Schaum
(Zwei-Komponenten-Basis) zu verwenden, der in jeder Schichtdicke sofort
hartet.

Temperaturverhalten

Zellstruktur und Raumgewicht sind bei allen UNOVOSS®-Produkten von
der Temperatur des Systems innerhalb der Dose abhingig (Gasdruck
und Gasvermischung). Dagegen spielt die Temperatur des Untergrundes,
auf den der Schaum aufgebracht wird, — im Gegensatz zu Zweikomponen-
ten-Schiumen — bei UNOVOSS® keine wesentliche Rolle. Sie kann fir
Fugen- und Hartschaum sogar im Minusbereich liegen, sollle aber in der
Regel zwischen -+ 5°2C und + 35 °C betragen. Spritzschaum ist ab etwa
4+ 10 9C zu verarbeiten.

Reinigung:

Betrigt die Wartezeit biz zum néchsten Schiumen mehr als 15 Minuten,
so reinigt man das Flaschenventil mit dem beiliegenden Lésungsmiltel.
Einige Tropfen daven werden in das aufrechistehende Ventil eingegeben.
Beim Spritzschaum werden die Kdpfe und das Umlenkteil in Lisungs-
mitteln gereinigl.

Die Besonderheiten der UNOVOSS®-Schiume sind in der Tabelle auf
Seite 153 noch einmal Gbersichilich zusammengefalt.
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Bauprobleme Iosen mit Polyurethan-
Schaumen

Im Folgenden werden Anwandungsgebiete fir ein- und zweikompaonen-
tige Schaumstoffe beschrieben. Im Gegensatz zu anderen Werkstoffen
sind, bedingt durch die verschiedenen Hartemechanismen, Uberschnei-
dungen bei der Anwendung selten.

Abdichten eines Fensterrahmens

Fir dieses Einsatzgebiet wird UNOVOS5%-Fugenschaum verwendet, Zu-
nachst wird der Fensterrahmen wig Gblich mit einer Hanfschnur gegen
das AuBlenmauerwerk gesetzt und ausgerichtet. Dann werden die Anker
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Einbau eines Holzfensters mit UNOVOSS®-Fugenschaum

Mit UNDVOSE®-Fugenschaum kénnen Holzfenster zuverldssig gegen Feuchtigkeit
und Zugluft abgedichtet warden, Wihrend die Skizze eine Auflen- und eine
Innenabdichtung mit UNOVWOSS*-Fugenschaum zeigt, wird in dar Fraxis meistens
nur von einer Saite her isoliert.
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an der Innenmauer befestigl. Die Schaumabkdichtung mit UNOVOSS®
wird In die Kante zwischen AuBenmauerwerk und &ufleren Stirnflache
des Fensterrahmens gelegt,

Dazu wird die UNOVOSS®-Flasche mit dem beiliegenden Schlauch aus-
gerdstet, temperierl, geschiittelt und mit dem Ventil nach unten gehalten.
Durch seitliches Kippen wird das Ventil gedfinet, der Schaum tritt aus dem
Schlauch und wird als Band in die Kantenfuge eingebracht. Dabei 1ant
man die Schlauchdfinung bestindig weiterwandern, bis man die Aus-
gangsstelle wieder erreicht hat. Anschliefiend werden Schiauch und Venti
mit Lésungsmittel gereinigt. Die Fensterrahmen kinnen einen Tag spater
angeputzt werden,

Auch bei nachlassig montierten Fensterrahmen, die keinen sauberen An-
schiul zum Mauerwerk aufweisen, kann UNOVOSS®-Fugenschaum das
Eindringen von Feuchtigkeit und Zugluft bannen. Die stirende Fuge wird
ausgekratzt und unter Verwendung des auf das Spritzventil aufgesetzten
Schlauches zugeschaumt. Ein etwaiger Uberstand I&Bt sich nach dem Er-
harten des Schaumes mit einem scharfen Messer abtrennen, AnschlieBend
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Abdichtung eines Rolladenkasten mit UNOVOS5®-Fugenschaum

Besonders nachirdglich installierle Rolladenkdsten sind mit kenventionellen Mitteln
schwierig abzudichten. Der nachexpandierende UNOVOSS®-Schaum sorgl fiir eine
zuveridzsige Beseitigung der Undichtigkeiten,
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wird der Schaum mit Mértel (berschichtet. Die Schaumbriicke zwischen
Fenster und Mauerwerk puffert die Bewegung zwischen Rahmen und
Mauerwerk und sorgt auch bei Schwund oder Wachsen dieser Anschluf-
fuge fiir eine gute Dichtung gegen Wind und Feuchtigkeit.

Zugige Rolladenkésten

Ein teures MiBvergnigen sind zugige Rolladenkésten, bei denen der Wind
zwischen Verblendmauerwerk und Rolladenkasten oder auch zwischen
Fensterrahmen und Kasten in die Wohnung dringt, Die kritischen Stellen
lassen sich mit UNOVOSS5®Fugenschaum sicher verschliefen. Der Schaum
wird mit dem Verldngerungsrohr in die Fuge zwischen Verblender-Hinter-
kante und vorderer Unterkante des Rolladenkastens und in gleicher Weise
zwischen Deckenanschlul und Oberkante Rolladenkasten eingespritzt.
Liegt die Undichtigkeit zwischen Fensterrahmen und Unterseite Aolladen-
kasten, so wird sie von der AuBRenseite Gberschaumt.

Montage einer Tiirzarge mit UNOVOSS®-Hartschaum

Zundchst wird die Zarge eingesetzt, ausgerichiet und mil den Ankern
am Mauerwerk befestigh. Im Tilrausschnitt wird eine horizontale Steife
maontiert, die zwei aufrechtstehende Bretter leicht gegen die aufrecht-
stehenden Zargenfldchen drickt,

Der umlaufends Spalt zwischen Zarge und Mauerwerk wird mit Tesakrepp
abgedichtet und diese Dichtung von einem auf dem Mauerwerk befe-
stigten Ereft gestitzt.
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Montage einer Tiirzarge mit UNOVOSS®-Hartschaum

Die ausgerichtete Zarge wird mil tesakrepp zur Mauer hin beidseitig abgedichiet,
Zur Unterstitzung dieser Abdeckung wird je ein Brett senkrecht an die lnnen-
und Aulenseite der Wand genagelt. Durch die zehn Millimeter dicke Cifnung wird
UNOVOSS®-Hartschaum in den Hohlraum zwischen Zarge und Mausrwerk ein-
gespritzt. Nach 24 Stunden werden die Bretler und Abdeckbander entfernt und die
Zarge kann angeputzt werden,
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Die Zarge wird mit Hilfe von UNOVOSS® an fiinf Punkten fixiert. Das
Brett wird an diesen Stellen mit einer 10-Millimeter-Bohrung versehen,
in die der Verlangerungsschlauch des UNOVOS5%-Ventils eingefiihrt wird.
Dann wird das Ventil durch seltliches Kippen gedffnet.

Thrzargen werden auf diese Weise in Eslrichhéhe, an den oberen beiden
Ecken und in TirschloBhéhe befestigt. Es ergibt sich also keine totale
Flllung des Hohlraums. Es sind vielmehr nur die Hauptiastpunkte fest-
gelegt.

Nach 24 Stunden werden die Steife, die Bretter und der Tesastreifen ent-
fernt. Die Zarge kann dann angeputzt werden.

Fugenverschiumung und Isolierung unter dem Dach

Gleich, ob ein Dachboden als blofle Abstellkammer, Trockenboden oder
durch Ausbau zum Wohn- oder Hobbyraum umfunktioniert genutzt wird
oder werden soll, sind mangelnde Warmeisolierungen, die sich auch auf
das darunterliegende GeschoBf auswirken, sowie das Eindringen wvon
Schmutz, Flugstaub, Schnee und Feuchtigkeit ein weitverbreitetes Obel.
Passagen fur Warme, Kélte, Schmutz und Feuchtigkeit sind Fugen zwi-
schen Dachgebilk und Mauerwerk und die zahlreichen Ritzen zwischen
den Dachpfannen. Die Fugen zwischen Dachbalken und Mauerwerk wer-
den mit UNOVOSS®-Fugenschaum zugeschiaumt.

UNOVOSS®-Spritzschaum erlaubt eine vollflichige Isolierung der Dach-
pfannenfliche, die eine Fugenabdichtung mit einer fugenlosen Warme-
dammschicht auf der gesamten Unterseite der Dacheindeckung verbindet,
Dies hat gegeniiber der bisher bekannten alleinigen Fugeniberschaumung
durch den erhiéhten Warmedammwert mebBbare Vorteile.

Warme- und Dréhnschutz bei stihlernen Garagentoren

Stahlschwingtore von beheizten Garagen lassen die teure Wirme unge-
hindert passieren und dréhnen durch ihre groflen schwingldhigen Flachen
beim Offnen und SchiieBen. Sie haben zudem die unangenehme Eigen-
schaft, ausgerechnet dann aus der Hand zu gleiten, wenn man sie auf-
arund der spaten oder frihen Stunde gern geriuschlos betatigen will,
Das meist rippenartige hintere Blech macht das Aufkleben von Damm-
material zu einem Puzzlespiel. Einfacher ist es, die Rickseite des Tores
mit UNOVOSE®-Spritzschaum etwa ein bis zwei Zentimeter stark zu
beschaumen. Diese Schicht halt die Garage warm und verringert die
Gerdusche beim Ofnen und SchlieBen des Tores.

Kabel- und Rohrdurchfiihrungen durch Mauerwerk

Bei Elektromontagen und bei Gas-, Wasser- und Heizungsinstallationen
ergibt sich oft die Motwendigkeit, eine Rohr- oder Kabeldurchiihrung
durch das Mauerwerk abzudichlen, um zum Beispiel eine Kaltebriicke
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oder auch das Eindringen von Feuchtigkeit zu vermeiden. Hierzu eignen
sich in erster Linie UNOVOSS®-Harlschaum und [SOVOSS®-Schittel-
schaum Typ HHR. UNOVOSS® wird dann eingesetzt, wenn man sich aul
Schaumstérken bis zu flinf Zentimeter Stirke beschrinkt, da in groBerer
Dicke keine Aushértung mehr erwartet werden kann. Bel dicken und von
beiden Seiten zuganglichen Wanden kann man jg einen Ring von maxi-
mal fiinf Zentimeter Dicke zwischen Rohr und Wand schiumen, um eing
Abdichtung zu erzielen. Dabel wird die DAmmung so angelegt, daB sie mit
einer dinnen Putz- oder Gipsschicht abgedichtet werden kann. So ver-
ringert sich der Aufwand fiir die warmedémmende und kosmetische Nach-
arbeit erheblich. Soll der Hohiraum in voller Tiefe ausgeschiumt werden,
ist ISOVOSS®-Schiittelschaum Type HHR einzusetzen.

Heizungsrohre im Erdreich isolieren

Die Isolierung von Rohrleitungen im Erdreich Ist ebenfalls mit zweikompo-
nentigen Rihr- und Maschinenschaumen maoglich. In der Regel wird der
Rohrgraben zuvor mit Polyfolie ausgekleidet und der Schaumansatz in
den Graben gegossen. Nach dem Aufschiumen wird die Folie Gber dem
Schaum zusammengelegt und schitzt eine Isolierung aus HHR- oder FR-
Schaum gegen Oberflichenwasser. Diese beiden Schaumtypen eignen
sich — eine ausreichende Druckfestighkeit vorausgesetzt = zur Isolierung
im grundwasserfreien Bereich. In der Grundwasserzone ist der Einsatz
von geschlossenporigem HR-Schaum unerlaslich.

Einschiumung
von erdverlegten
Rohren

Die  Ausschdumung
des Rohrkanals mit
ISOVOSS®-Schaum
wird direkt in einem
ausgehobenen  Gra-
ben  vorgenommen.
Um zur Oberseita hin
eing glatte Schaum-
kontur zu erhalten,
wird einfach eine Ab-
deckiolia Ober dem
Graben abgewickelt.
Die Folie ist auf eing
dreieckige Walze als
Wanderschalung auf-
gewickelt, deren Fla-
chen gleichzeitig als
formgebende Ele-
mente beim Schaum-
aulsteigen benutzt
werden,
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Isolation von Wasser-, Fall- und Heizungsrohren im Haus

Im Hinblick auf die gestiegenen Energiekosten st die |solierung von Hei-
Zungsrohren starker denn je ins Blickfeld gerickl. Flissiger Schaum er-
méglicht eine leistungsfahige |solierung auch an komplizierten und schwer
zugéanglichen Stellen.

—

Eingeschdumtes
Fallrohr

Zur Minderung van
Gerauschen und zur
Warmeisolation wvon
Haizungsrohren war-
den Rehrschachte mit
1SOVO352-Schiiltel-

schaum verfllll, Das
Schnittmodell  zelgt,
dafll zwei nachainan-
dar injizierte Ansitze
sich einwandirei mit-
einandar verbinden,

Bei Riaumen, in denen Rohrleitungen generell stéren, werden sie am
besten mil Spanplattensteifen eingeschalt und der Hohlraum zwischen
Rohr- und Verschalung mit 1ISOVOS5S®Schittelschaum der Type FR oder
HHR ausgeschaumt. Der ergiebigere FR-Schaum hat aufgrund seiner of-
ferien Poren eine elwas schlechtere Wirmedammung { 2 = 0,035 Keal/
m. h. 2C), mull also dicker bemessen werden als HHR-Schaum mit & =
0,019 Kcal/m. h. °C. Preislich sind beide Verfahren am Warmedammver-
mégen gemessen etwa in einer Ebene. Die Verwendung von HHR-Schaum
nimmt jedoch durch den héheren Isclierwert weniger Raum in Anspruch,
wenn man mit beiden Typen eine gleich hohe lsolierwirkung erreichen
will,
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Das Einschalen von Rohren und Ausschiumen der Verschalung hat sich
auch bei frostgefihrdeten oder durch Gerdusche stérenden Wasser- und
Fallrohren bewéhrt.

Auch mit UNOVOSS®Spritzschaum lassen sich ansonslen nur schwigrig
zu ummantelnde Rohrpartien sicher isolieren. Hierbei wird eine Stoll- oder
Vliesbahn zurechtgeschnitlen, deren L&nge der zu isolierenden Rohr-
ldnge entspricht und deren Breite gleich dem dreieinhalbfachen Rohr-
durchmesser gewahlt wird. Auf die ausgebreitete und geradegelegte Ban-
dagae wird so dinn wie méglich UNOVOSS®-Spritzschaum aufgeschiumt.
Den Schaum 1306t man so lange hérten, bis seine Oberflache gerade eben
klebfrei ist. Dann wird die Bandage in Lingsrichung auf das Rohr auf-
gelegt wund wvorsichtig an den Rohrmantel angedrickt. Man 186t den
Schaum aushirten und kann drel bis vier Stunden spater eine Binde um
die Bandage wickeln, so daB die Rohrisolation ansprechend aussieht,
Dieses Verfahren hat den Vorteil, daf auch bei Bohren, die eng an der
Wand anliegen, eine Rundumisalierung sauber anzubringen ist.

Badewannen und Duschbecken entdréhnen

Der Hohlraum unter Einbau-Badewannen und Brausetassen verstirkt die
Einflied- und Badegeriusche durch Resonanzwirkung erheblich. Dieser
nachteilige Effekt kann durch Ausschiumen des Hohlraumes mit 1S0-
VOSS®-FR-Schittelschaum erfolgreich beseitigt werden. Fir eine Bade-
wanne werden drei bis vier 1,2-kg-Packungen, fir eine Brausetasse zwei
0,6-kg-Schittelschaumgebinde bendtigt. Das Ausschaumen erfolgt durch
die leicht zu &ifnende Revisionsklappe. Vor dem Ausschdumen ist zu
prifen, ob die Verkleidung der Wanne allseitig dicht ist, damit kein
Schaum austreten kann. Bei manchen Wannen ist zum Beispiel in der
Mitte der Seitenwand eine Trittaussparung, die nicht immer an der Oher-
seite geschlossen ist. In einem solchen Fall wird hier ein auf MafB zuge-
schnittener Spanplattenstreifen eingeklemmt und mit Klebeband abge-
dichtet,

DOie Wanne wird anschlieBend mit warmem Wasser geflllt, Dies verhindert,
daft die Wanne beim Unterschiumen hochgedrickt werden kann und
vergroflert zudem die Schaumausbeute. Vor dem Ausschaumen wird der
Badezimmerboden zweckmaBigerweise mit Folie oder Packpapier abge-
deckt. Die Schittelflaschen werden einzeln nach Zugabe der A-Kompo-
nente aufgeschittelt und mit einem Stock so weit wie mdéglich in den
Hohlraum unter die Wanne geschoben und dorl einfach mit eingeschaumt.
Mach dem Aufschiumen folgt die ndchste Flasche. In drei bis vier Partien
ist der Hohlraum voll ausgefillt, Eventuell aus der Revisionséffnung her-
ausquellender Schaum wird mit einem scharfen Messer abgetrennt. Da-
mit der Schaum an den Kacheln in der Revisionsdfinung nicht haftet, wird
dieser Bereich am besten vor Arbeitsbeginn dinn eingewachst. Mach der
Bearbeitung wird die Revisionsklappe wieder aufgeschraubt,
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Sollte spater einmal zu Reparatur- oder Reinigungszwecken das AbfluB-
system zugénglich gemacht werden missen, a3t sich der Schaum in
diesem Bereich mit einem Messer leicht herausschneiden oder sogar mit
bloBen Handen entfernen.

Meben der Schallddmmung bietet das Unterschaumen von Badewannen
den Mebeneffekt, daB die gute Wirmeisolierung das Badewasser langer
warmhalt, was besonders bei mangelhaft isolierten Badern, die zum Bei-
spiel Uber Tordurchfahrten liegen, wirkungsvoll ist,

Korrosionsschutz von Hohlprofilen

Stahlprofile und Stiitzsdulen werden durch Ausschiumean mit 1ISOV055%-
HHR-Schaum zuverlissig gegen Hohlraumkorrosionen geschitzt. Die Pro-
file werden mit einem 10-mm-$-Bohrer zunéchst unten angebohrt und er-
halten am oberen Ende eine Enliftungsbohrung. Das auszuschiumende
Hohlraumvalumen wird Oberschligig ermittelt, Bel der Berechnung des
Schaumbedarfs ist zu bericksichtigen, daf in engen Hohlriumen eine er-
hebliche Verdichtung des Schaumes erfolgen kann. so dal zum Beispiel
ein Zuschlag von etwa 200 Prozent bei einem Querschnitt von 30 x 30
Millimeter einkalkuliert werden muf. Der Verdichtungsgrad ist auch von
der SteighShe abhingig, die 150 cm nicht (berschreiten sollite. Am besten
wird bei einem gréBeren Ausschdumprojekt der wahre Schaumbedarf
experimentell ermittelt. Die erreichie Steighdhe ist von aufien durch die
filhlbare Erwarmung des Profils ertastbar. AuBerdem |46t sich durch Ab-
klopfen ebenfalls Aufschlul Ober die Flllhéhe gewinnen. Wenige Zenti-
meter dariiber wird dann eine zweite Flllbohrung eingebracht und eine
neue Schaumflasche injiziert. Nach diesem VYerfahren wird bis zur vaoll-
stindigen Fillung des Profils weiter gearbeitel. Die Bohrldcher werden
mit Kunststoff-Stopfen verschlossen, lassan sich aber auch nach leichter
Vertiefung des Loches mit Hilfe eines Rundholzes mit Polyesterspachtel
plombieren.

Isolierung von freistehenden Industrie-Ultanks

Frostempfindliche Fliissigkeiten oder auch bei Kilte stark eindickende
Substanzen wig Heizdl verlangen bei Lagerung in Freitanks nach einer
guten Isolierung. Oft ist es auch wichtig, UberméBige Erwidrmung auszu-
schliefien. ISOVOS55-Schiittelschaum erlaubt eine solche Isolierung auch
nachtraglich, wie die Praxis bewiesen hat. Ein Industrietank mit 4,5 Matar
Hahe und 2,5 Meter Durchmesser wurde im Abstand von finf Zentimetern
mit @inem Blachmantel umgeben. Dieser wurde etwa drei Zentimeter dber
dem abgedichieten unteren Rand insgesamt sechsmal mit einem Bohrer
angebohrt und durch diese gleichmaig Gber den Umfang vertellten Boh-
rungen aus 1,2 kg ISOVOS5®-Schiittelflaschen FR-Schaum eingespritzt.
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Wirmeisolierter Industrietank

Dis Tankwand wurde im Abstand von drel Zentimetern aufen mit elnem Mantel
aus Zinkblech umgeben. Die Ausschiumung des Zwischenraumes wurde vam un-
teren Rand her vorgenommen. Es wurden jeweils sechs Offnungen in den Umfang
gebohrt, durch die |S0OV0SS®S5chaum eingespritzt worde, Fir diesen Tank mit
2,50 Metern Durchmesser und 4,50 Metern Hohe wurden 30 Packungen & 1.2 Kilo-
gramm IS0OV055%-Schaum bendtigl.

Die Steighthe wurde leicht durch Abtasten entlang der erwirmten Zong
ermittelt und eine neue Lochreihe gebohrt, durch die weiterer Schaum
injiziert wurde. Der Abstand zur ersten und zu jeder folgenden Bohrreihe
betrug jeweils etwa 90 Zentimeter, Insgeszamt waren 30 Bohrungen zum
Einschaumen notwendig. Der Schaumverbrauch betrug 30 x 1,2 kg Schiit-
telflaschen gleich 36 Kilogramm. Durch das Schittelsystem war diese
Isalierung schnell und erfolgsicher zu bewaltigen,

Nachtragliche Kernisolierung von zweischaligem Mauer-
werk zur Heizkostensenkung

Wenn es draullen stirmt, nieselt oder gar schneit, greift mancher zum
Regulierventil der Heizkdrper oder stellt den Thermostat der Zentral-
heizung héher, damit sich wohlige Warme in der Wohnung verbreitet.
Angesichis der sprunghaft gestiegenen Energiekosten und der unlieb-
samen Erinnerung an die sogenannte Energiekrize fallt vielen allerdings
das Aufdrehen der Heizung nicht mehr so leicht. Zuweilen mul man aber
auch festslellen, daB selbst starkeres Einheizen die gewinschie Behag-
lichkeit nicht entstehen 1aBt. Es scheint, als krieche die Kélte von auBen
in den Raum. Besonders in der Mahe der AuBenwinde macht sich eine
unangenehme Kihle bemerkbar. Geht man dem Ubel auf den Grund, so
ist die Ursache des unterkihlten Raumklimas meist schnell gefunden.
Die AuBenwinde des Hauses und insbesondere die der Wetterseite zu-
gewandten Winde fihlen sich unfreundlich kiihl oder gar kalt an. Eine
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unzureichende Isolierung der Hauswinde 1aBt die Warme wie Wasser
aus einem Sieb entrinnen. Die Folgen: man fiihlt sich unbehaglich, auber-
dem reift die durch mangelhaft isolierte Wande entweichende Wérme
ein Loch in das chnehin von Teuerungen strapazierte Portemonaie.

Bisher war es Ublich, zur Verbesserung des Wiarmeschuizes entweder
zwischen AuBenmauerwerk und einer vorgeselzten neuen Fassadenver-
kleidung eine zusitzliche Isolierschicht vorzusehen oder die Wande von
innen mit Schaumplatten zu isclieren. Eine nachtrégliche Aulenisolisrung
ist 2war wirksam aber auch teuer und kaum in Eigenhille durchzufUhren.
Eine Innenisclierung ist dagegen zwar im Do-it-yourzelf-Verfahren mog-
lich, kostet aber, wenn sie wirklich wirksam sein soll, ringsum etliche
Zentimeter Raum. AuBerdem erfordert sie eine druckfeste Abdeckung
mittels Gipskartonplatten oder Paneelen, d. h. einen relativ groBen Ar-
beitsaufwand und nicht unerhebliche Kosten.

Eine kostengiinstige und raumsparende |soliermethode, die auch leicht
in Eigenhilfe angewendet werden kann, ist das Ausschiaumen der Hohl-
schicht zwischen Verblender und tragendem Mauerwerk,
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Kontrollausschiumung an einer ,durchsichtigen Wand®

Im RAahmen der Vorversuche fur die Ausschiumung von deppelschaligem Mauer-
wark sollte untersucht werden, ob sich die ginzelnen Schaumansdtze unterein-
ander mahtlos verbinden und ob sie in der Lage sind, auch wirklich alle Hohl-
rdume aufzufillen, Das Experiment ergab, daf tatsdchlich eine lickenlose und
nahtlosa Ausschiumung des doppelschaligen Mauerwerks erraicht wird.
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Bekanntlich ist Lult ein guter Isolator gegen Warmeverluste, doch lassen
sich ihre Isoliereigenschaften noch erheblich verbessern, wenn Warme-
strémung (Konvektion) und Warmestrahlung unterbunden werden. Digs
kann durch Portionierung und Einkapselung der Luft in zahllosen win-
zigen Schaumzellen erreicht werden. Im modernen Hochbau werden des-
halb zwischen tragendem Mauerwerk und Verblendmauerwark Hart-
schaumplatten eingebaut.

Bei bereits bestehenden Hausern 146t sich Plattenmaterial allerdings zur
nachtraglichen Isolationsverbesserung nicht mehr einbringen. Fir diesen
Zweack ist der flissig in den Hohlraum einzuspritzende 1SOVOSS®-FH-
Schilttelschaum Ideal. Er steigert den Wirmedurchgangswiderstand einer
Wand aus 12 Zentimeter starken Klinker-Verblendern und 24 Zentimeter
starkem Massivmauerwerk beim Ausschiumen des dazwischenliegenden
finf Zentimeter starken Luftpolsters auf das 2 6fache.

Zum Ausschaumen des Luftspalles mufl das Verblendmauerwerk feldweise
in waagerechter und senkrechter Richtung im Abstand von elwa einem
Metar mit einem 16 Millimeter Widia-Bohrer angebohrt werden. Die Boh-
rungen werden jeweils dort angesetzt, wo sich die Mauerfugen in Form
eines ,T" kreuzen. Dort dringt der Bohrer mihelos ein. Zusétzlich wird an
der hichsten Stelle der Wand jeweils ein Mauerstein des Verblendmauer-
werkes herausgenommen, was durch Aufbohren der Maértelfuge leicht zu
errgichen ist. Diese Offnung verhindert eine zu starke Verdichtung des
Schaumes und erlaubt zudem bei Beendigung des Ausschiumvorganges
die Kontrolle der vollstandigen Fillung des Spaltes. Zum Schluff miissen
die Bohrldcher wieder mit Zementmdértel verschlossen und die heraus-
genommenen Steine ebenfalls mit Martel wieder eingesetzt werden, Der
Schaum filllt den Hohlraum vollstandig und dringt auch in feine Spalten
und Ritzen ein. So werden auch Warmelecks wie Undichtigkeiten bei An-
schliissen zwischen Holzfenstern und Mauerwerk zuverlfssig verschlossen
und abgedichtet. Im Luftspalt zwischen beiden Mauern breitet sich der
minutenschnell aushértende Schaum gleichmiBig aus und bildet in der
Kontaktzone mit dem kihleren Mauerwerk eine lackdicke Haut, die fest
an der Steinoberfliche haftet. Der Schaum verdichtet sich in einem
engeren Spalt etwas stérker als in einem waiten und erraicht dabei ein
Raumgewicht zwischen 20 und 24 kg/m?.

I50V0OS5%-FH-Schaum ist so eingestelll, daB bei der Expansion im Spalt
nur geringer Druck entsteht und Mauerschaden durch (bermiltigen Druck
vermieden werden. Der auf Polyurethanbasis aufgebaute Schaum ist
chemisch neutral und spaltet bei der Hartung keine schadlichen Stoffe wie
Wasser oder S8uren ab. Er kann bei Temperaturen zwischen + 5 und
4 30°C verarbeitet werden. Liegt die Verarbeitungstemperatur unter
16 °C, empfiehlt es sich, die Schaumkomponenten bis zu ihrer endglltigen
Verarbeitung bei Raumtemperatur zu lagern,
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Die Wirksamkeit der AusschBummethode wurde in einem Langzeit-Test
an einem vor acht Jahren errichteten und sofort ausgeschiumten Bunga-
low gepriift. Entnommene Schaumproben bewiesen eine noch heute ein-
wandfreie Schaumqualitit und volles Isolierverméagen,

Die Kosten fiir eine nachiriigliche Warmeisolierung mit FH-Schaum

Die Kosten fir das |soliermaterial machen sich in etwa finf Jahren be-
zahlt. Bei einem Spitzgiebelhaus mit einer Grundfldche von 8 x 10 m, einer
seitlichen Wandhdhe von 2,80 m sowie einer GigbelhShe von 6,50 m ergab
sich zum Beispiel eine Gesamt-Wandflache von 133 m% Hiervon waren
rund 13 m? fir Fenster und Tlren abzuziehen, Bei einer Luftspaltstirke
van 4 cm badautet dies einen Verbrauch von insgesamt 120 Flaschen
ISOVOSS®-FH-Schiittelschaum. Dabei ergibt sich ein Quadratmsterpreis
von etwa DM 20,— bel Ausfihrung der Isclierung in Eigenhilfe.
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Die Skizze zeigl die Anordnung der wirme-
diammenden FH-3chaumschicht zwischen
Verblender und tragendem Mauarwerk, Dia
Warmedammung der Wand kann damit auf
das Flnftache des urspringlichen D&mm-
wertes verbessert werden. Als zusdtzliche
MaBnahme wird der Verblender mit AQUO-
YOS5%-Silicenharzldsung impragniert,

Geht man bei einem freistehenden Einfamilienhaus dieser Grifie und
einer Wohnfliche von ca. 160 m* aus, =0 ist bei Olheizung zur Zeit mit
ginem durchschnittlichen Heizkostenaufwand von etwa 1600,— DM jahrlich
zu rechnen, Bei einer 20prozentigen Heizkosteneinsparung durch Aus-
schiumen des Mauerspaltes amorlisiert sich die 1ISOVOSS®-Isolierung
unter Berlicksichligung der steuerlichen Abschreibung innerhalb von etwa
funf Jahren. Bei der leider nicht auszuschlieBenden weiterhin progressiven
Heizkostenentwicklung bei allen Energiearten (01, Kohle, Gas und Strom)
macht sich die |solierung sogar nach eher bezahlt. Neben der eifektiven
Hoizkostenersparnis bigtet das Verfahren zusétzlich einen gesteigerten
Wohnkomiort, da besser [solierte Wande die im Raum erzeugle Wirme
nicht abziehen, so daB die Temperatur der Innenwinde nun deutlich
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Bohrschema zur Ausschdumung eines doppelschaligen
Einfamilienhauses mit ISOVOSS®-FH-Schaum

Dig Folomontage hilt fest, an welchen Punkten die Bohrungen mit 16 Millimetaer
Durchmesser zum Einbringen des Schiltlelschaumes gesetzt werden missen, Der
Abstand der Bohrungen in der Héhe hangt ab von der Hohlschichtdicke, Bei sechs
Zentimetern Schichtdicke muB der senkrechle Abstand etwa ginen Meter betragen,
Der waagerechie Abstand der Bohrungen wntereinander betrigl jeweils einen
Meter. Dieses MalB wird nicht verdndert.
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hiher liegt. Somit steigt — wie die Fachleute sich ausdriicken — der Be-
haglichkeitsfaktor. Sparen muB also nicht unbedingt Verzicht auf Wohn-
komfort bedeuten. Die 1S0VOSS®-Methode erlaubt eine Senkung der
Heizkosten bei zugleich gesteigertam Wohnkomfort.

Zusiitzliche Mafinahmen zur Heizkosten-Minderung

Um die Wirksamkeit der Luftspaltausschdumung auf Dauer zu garantieren,
solite die gesamte Fassadenfliche — zumindest aber die Wetterseite mit
AQUOVOSS®-Silikonimpragnierung (siehe Seite 178) versehen werden, die
das Eindringen von Wasser in das Verblendmauerwerk verhindert. Auf
diese Weise wird die urspringliche Aufgabe der Luftschicht, ndmlich eine
Durchfeuchtung der Wand bei starkem Feuchtigkeiteinflul von auBen zu
vermeiden, von der Fassadenimprégnierung Gbernommen. Diese verhin-
dert sowohl eine Durchfeuchtung von Schaum und Innenwand als auch
des Verblendwerkes. Da trockene Steine eine héhers Wirmedammung
aufweisen als feuchte, wird zuséltzlich eine Verbesserung des Dammwertes
der Mauer selbst erreicht. Die Impragnierung der AuBenwand verhindert
das Eindringen von Wasser in flissiger Form, |46t aber die bei Bauwerken
unerlaBliche Wasserdampf-Diffusion praktisch ungehindert zu.

So werden Schwitzwasser- und Frostschaden wverhindert. Auch der
Schaum laBt die naliirliche Feuchtigkeitsregulierung der Wand in vollem
MaBe zu. Seine weitgehend offenen Zellen erlauben es ihm, etwaige von
auBen oder auch innen aufgenommene Feuchtigkeit wieder abzuaeben.

Die Praxis der Hohlwandausschiumung

Ermittlung des Schaumbedarfs

Zum Injizieren des Schaumes sind 16-mm-Bohrungen erforderlich. Sie
werden mdéglichst in die Fugen mit einem Widia-Bohrer und einer nor-
malen Schlagbohrmaschine esingebracht.

Zun&chst setzt man drei Bohrungen an verschiedenen Tellen der Wand-
aufienseite und milt mit einem Draht, der am Ende wie ein Dietrich kurz
umgebogen wurde, die Spaltbreite. Einmal wird der Draht so weit in die
Wand gefihrt, bis er am Innenmauverwerk anstoRf. Dann zieht man ihn
heraus bis er an der Innenseite des AuBenmauverwerks hingen bleibt.
Zieht man beide Langen voneinander ab, so hat man die Luftspalt-
breite. Man legt den Mitlelwert aus drei Massungen an verschiedenen
Wandstellen der Schaumbedarfsermittiung zugrunde. Hat man die Spalt- -
dicke festgestellt, so wird die GroBe der WandauBenllache ermitielt. Da-
van sind die Fenster- und Tirflichen abzuzighen, um die Neltoflache der
Wand zu ermitteln. Mit Hilfe der folgenden Tabelle wird der Schaumbe-
darf errechnet.
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1. 2. a. 4, 5.
Mittlera Netlg- FH-1200- Zahl der Bohrlach-
Spait- Wand- Flaschen je m? bendtigten abstand
starke Hidche m? Wandtidche FH-1200- waager./ senkr.
Packungen/m?* Packungen
St
A B Pos.:AxB
dem m?|  0,80-Pekg./m? Peka, | 1m / 1.40m
Secm m? 0,85-Pekg./m?® Pckg. im / 1,20m
& cm m? 1,00-Pckg./m? Pchyg. 1m / 1,00m
7em m® 1,20-Pckg./m? Pcka. im / 082m
Beom m?* 1,35-Pckg./m? Fekg. im / 075m

Hier ein Rechenbeispiel fiir eina Luftschichtstarks von 5 cm:
Die Netto-Wandflache soll 32 m* betragen und wird in die Tabellenspalte 2
eingeflat,

Dann wird der Zahlenwert der Pos. A mit dem vorgedruckten Zahlenwert
der Pos. B malgenommen. Das Ergebnis wird unter Spalte 4 eingetragen.

Pos. A X Pos.B = Spalte 4
d2m®  x 0,85 Packungen/m? = 27,2, also 28 Packungen FH 1200

Der Bohrlochabstand waagerecht betrigt immer 1m. Der Bohrlochab-
stand senkrecht wird fir 5 cm Spaltdicke mit 1,20 m abgelesen.

Die mittlere Flaschenzahl muB bei niedrigen Temperaturen und bei
Wénden mit rauhen Luftspaltfldchen (Mérteliiberstinden) gegebenenfalls
um 5 bis 10 Prozent erhéht werden, Entsprechend reduziert man dann
auch den Bohrlochabstand um 5 bis 10 Prozent.

Arbeitzablauf:

1. 16 mm ¢ Filléffnungen maglichst etwa 20 cm Gber dem tiefsten Punkt
an der Wand bohren.

2. Schaumflissigkeit auf die Mindesttemperatur von 18°C — besser
20 °C bis 22 °C — bringen. Der Schaum darf aber nicht warmer als
23 °C seinl

3. In der Packung liegende Handschuhe anziehen, Schutzbrille auf-
setzen. Die Plastikflasche in den beiliegenden Polybeutel stecken,
Spritztille bereitlegen.
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10

11.

12,
13,

. Die Blechflasche mit der A-Kompaonente griindlich schiitteln, um ruck-

haftes Ausschiumen zu vermeiden. Achlung: Die Blechflasche vor-
sichtig &ffnen, da der Inhall unter leichtem Uberdruck stehen kann.

Blechdose und Plastikflasche aufschrauben (Polystopfen mit Zange
abhehben).

. Inhalt der Blechdose (A-Kompenente) in die Schiittelflasche mit der

B-Komponants giefen.

Spritztiille auf die Plastikflasche schrauben und mit dem Daumen
{im Handschuh) zuhalten.

. Siebenmal kraftig schitteln. Dann vorsichtig den Daumen anlUften

und dadurch Druck ablassen. Dabei kinnen einige Schaumtréplchen
austreten, also zum Entliiften die Flasche vom Korper weghalten.
Flasche siebenmal heftig schiltteln. Diesen Vorgang noch ein driltes
Mal wiederholen.

. Spritztille auf die erste Einspritzéifnung des Hohlraumes setzen und

den Schaum einspritzen lassen. Kurz vor Beendigung des Austritts
also nach elwa einer Minute, die Flasche durch Zusammendricken
ganz entleeren. Der Schaum verteilt sich dann im Hohlraum und ver-
lduft besser.

Die Flasche wird solange gegen das Bohrloch gehalten, bis der
Schaum hart Ist. Das dauert ca. drei Minuten. Dann biegt man die
Flazche nach unten, damit der Schaum im Bohrloch abbricht. Falls
man waagerecht abzieht, bleibt der Schaumdorn aus dem Bohrloch
an der Flasche haften.

Mach ca. vier Minuten kann die nachste Flasche injiziert wearden. Der
alte und der neue Schaum verbinden sich fehlerfrel.

Gesamte Hohlrdume nach diesem Rezept partienweise ausschiumen.

Die Einflllbohrungen werden zum SchiuB in ihrem AuBeren Bereich
von Schaum gereinigt und mit Fugenmértel verflllt. Ebenso werden
eventuell herausgenommaeneg Steine wieder eingeselzt,

ISOVO0S5%-FH-Hohlwandschaum — Daten und Eigenschaflen

Zah| der Komponenten 2
Mischungsverhdltnis A : B (Gewicht) 1:1

Ruhezeit nach dem Vermischen 23 Sekunden
Gefiige offenzellig
Raumgewicht, freigeschaumt 12—14 ka/m?
Raumgewicht bei 7 cm Spaltbraite 18-22 kg/m?
Steigzeit 115 Sekunden
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Klebfrei nach & Minuten

Warmeleitfhigkeit Keal
1 L e ——
m hx®°C
Warmestandfestigkeit dauarnd -+100 °C
kurzfristig + 180 °C
Zersetzungstemperatur +250 °C
Haftfestigkeit auf Metall und anorganischen
Werkstoffen (z. B, Stein): gut bis
sehr gut
Féaulnisbestandigkeit bestandig
Chemische Bestandigkeit Weitgehend bastiandig gegeniiber
allen gebrauchlichen Chemikalien
Lichtbestandigkeit allméahliche Braunfarbung rnit
geringer Versprédung an der
Oberflache
Verhalten gegen Schadlinge kein bevorzugtes Medium fir

Magetiere und Termiten

Polyurethanschaum zur Dachisolierung

Der Einsalz von PUR-Glefschaum bei der Konstruktion von Dachisalie-
rungen bielet gegendber der Verwendung von Plattenware den Vorleil
einer llckenlosen Dammschicht, da der flissige Schaum in jede kleinste
Ritze dringt und selbsttatig mit allen Kontakifldchen — also sowohl an
den Dachbalken als auch an der Verblendung der Balken — eine Kleb-
varbindung eingeht.

= =

— — " e - — GFH-Cachhaut
— ———__Flachsspanplalle, 37 mm dick
Te——— . GelSllekell
— e Belifungsquarschnitl
5 _" a "’ - FUR-FOllschaum als Wirmedammung
Lt . — - __unterg Abdeckplatie Mir das AuzschBumen

Dachlatten
Dackanverklaidung

FH-Sehaum zur Wandizalierung

L '_-

< +
Polyurethanschaum zur Wiarmeddmmung im zweischaligen Dach
Mit Polyurethan-Fillschaum kann eine |Bckenlose Warmedimmung belm Bau
zweischaliger Ddcher erreicht werden. Der Schaum schlieft sich nahtlos an die

Dachbalken an. Die Skizze zeiot auferdem eine GFK-Beschichtung als Regen-
haut, die aul Spanplatten verlegt ist.
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Auf die Balken werden eine Leiste zur Gefilleregulierung und eine 37
Millimeter starke Flachsspanplatte aufgenagelt, als Trager fiir die ab-
schlieBende Polyester-Glasseide-Beschichtung. Den Aufbau eines solchen
vollisolierten Flachdaches zeigt die Detailansicht auf S. 171,

Bei einem Bungalow hat sich folgende Konstruktion bewéhrt. Die Unter-
seiten der Balken werden mit Spanplatten oder Paneelbrettern fugen-
dicht verkleidet. Die Felder zwischen den Balken werden nun mit FR-
Rihrschaum sechs bis acht Zentimeter hoch beschiumt. Der flussige
Schaumansatz wird hierzu flachig aufgegossen. Wenn der Schaum auf-
L ac i = oy E—— TRET o ]
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Wirmelsolierung eines zweischaligen Daches
mit Polyurethanschaum

Fir diese Arbeil wurde der Fillschaum FR mit einem Raumgewicht von 12 bis
14 kg/m? gewdhlt, Ein Ansatz bestand jeweils aus einem Kilogramm Kompoenente
A und einem Kilogramm Komponente B, Die Flilssigkeiten wurden gut miteinandar
vermischt und danm aul der unteren Platte ausgegossen. Um nach oben hin gine
glatte Kontur fir die lwfifihrende Schicht zwischen den Dachbalken zu erzeugen,
wurde eine folienumhilite Platte als Wanderschalung benutzt, Diese Schalung
hegrenzt die Steighthe des Schaumes und leitet dberschissiges Material in das
nachste Feld.
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steigt, wird ein mit Polyfalie Gberzogenes Brett in Feldbreite aufgelegt,
das den Schaum zur gleichmaBigen flachigen Ausbreitung zwingt. Dieses
Brett schwimmt gleichsam auf dem expandierenden Schaum und kann
durch einige Zwingen, die an die Balken angeklemmt werden, In der
Steighéhe begrenzt werden, so daB eine gleichmaBige Oberflache und
uberall die gleiche Schaumdicke erreicht wird. Nach Aufschaumen dieser
Grundisolierung bleibt zwischen Schaumsberfliche und Balkenoberkante
gine Beliftungszone.

Oberflachen-Isolierung eines Hallendaches mit
PUR-Spritzschaum

Im Zeichen der hohen Engergiekosten ist auch die Warmeisolierung ven
Hallenflachd&chern mit Eternit- und anderen Eindeckungen interessant
geworden. Fir eine groBflichige Isolierung empfiehlt sich die Spritzbe-
schidumung in zwel Schichten. Hierbei kommen sperielle Dachschiume
auf PUR-Basis zum Einsatz, wie die in der Schaum-Ubersicht auf Saite 147
aufgefihrten Typen H 105 und H 106. Diese Systeme sind nach DIN 4702
widerstandsfahig gegen Flugfeuer und strahlende Wiarme.

Das Verfahren ist so=
wahl fir Neubauten
als auch zur Sanie-
rung anwandbar. Eina
Zwei-Komponenten-
Spritzmasching ge-
slatteat es, den
Schaum mit nur wvier
Sekunden  Ruhezelt
exakl zu dosiaren
und zu wvermischen.
Es werden zwei ver-
schiedene Hart-
schaumsysteme  auf-
gespritzt. Die untere
Schicht  besitzt  ein
Raumgewicht von at-
wa  S0kg/'m?®  und
wird in 35¢m Dicke
aufgetragen. Die obe-
re lsoliarschicht st
ca, 1,5cm dick und
besitzt ein Raumge-
wicht van 95 kg/m?.
Zusatzlich wird noch
ein  Ein-Komponen-
ten-PUR-Lack aufge-
rollt, der den Schaum

Fugenlose Dimmung und Abdichtung von oot el s
Dachern mit Polyurethan-Spritzschaum UV-Strahlung schiltzt.
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Die Verarbeitung erfolgt im Spritzverfahren, wozu allerdings die An-
schaffung einer mindestens DM 20000 teuren, transportablen Schaum-
maschine notwendig ist. Die erste Schicht wird mit einer leichteren, ca.
50 kg/m®-Schaum in einem Arbeitsgang 3.5 Zentimeter dick aufgespritzt.
Um eine gleichmé&Bige Oberflache zu erreichen, bedarf es eines routinier-
ten Maschinenfilhrers. Auf die erste [solierschicht wird eine etwa 1.5 Zen-
timeter starke Schutzschicht mit einem hdheren Raumgewicht von ca.
95 kg/m® aufgebracht. Die Oberflache erhalt zum Schutz gegen Verspro-
dung und Oxydation infolge UV-Belastung zum Schluf eine Ein-Kompo-
nenten-PUR-Beschichtungsmasse mit Alu-Pigmentierung, die zudem durch
Reflektion eine (Oberméalige Aufheizung der Schaumaberfliche bel Son-
neneinstrahlung verhindert,
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Epoxidharze

Diese Harzgruppe wird mit den wechselnden Wetterbedingungen bej Au-
Benarbeiten zweifellos am besten fertig, hat ein sehr gutes Haftvermégen,
ist gegen Feuchtigkeit unempfindlicher als Palyurethanharze und gegen
alkalische Medien von allen genannten Werkstoffen am besten bestindig.

Den Polyurethanen dhnlich verbinden sich die Epoxidharze (EP-Harze)
und Hirter nach dem Kupplungs-Stecker-Prinzip zu einem festen Stoff.
Die Miglichkeit, Harze mit verschiedenen Hértern zu kembinieren und
dadurch Fertigprodukle mit unterschiedlichen Eigenschalten zu schaffen,
deutet auf eine Vielfalt dieser Produkigruppe.

So ergeben drei Harze und drei Hirter bereits neun mégliche Variationen,
Darliber hinaus gibt s auch IGsungsmittelhaltige und lésungsmiltelfreie
Systeme. Alle Systeme knnen auBerdem nach in reiner Form ader mit
wechselndem Flllstoffgehalt und unterschiedlichen Zusatzstoffen modifi-
ziert werden. Unter den Zusatzstoffen sind die festigkeitsgebenden Glas-
fasern bekannt. Wie mit den Polyestern werden auch Epoxidharzlaminate
als Fertigteil und als Beschichtung hergestelit.

Bereits die ungefiliten Systeme haben nur einen Volumenschrumpf von
1,5 bis 2 Prozent. Da sich dieser Schrumpf noch in der fliissigen Phase
vollzieht, kommt es im gehartelen Produkt zu keinerlei Vorspannung.
Daraus resultiert die gute Haftfestigkeit dieser Harzgruppe sowohl auf
ginem EBeschichtungsuntergrund wie auch an der Glasfaserverstarkung.

Die Hértung von Zwei-Komponenten-Epoxidharzen

Da der Hérter bel den Epoxiden die Funktion eines Kettengliedes hat,
muli er in seiner Dosierung genau auf dig Harzmenge bemessen werden.
Die von den Herstellern angegebenen Mischungsverhdltnisse sind des-
halb genau einzuhalten. Sie beziehen sich aufl die reinen Flissigkeiten
und werden durch eine Flllstoffzugabe nicht beesinflufit.

Die (blichen Mischungsverhdltnisse liegen zwischen 100 :50 und 100 :10
Gewichisteile Harz : Hérter,

Als Harter flir die Epoxidharze werden unterschieden w.a. Hérter auf
Aminbasis und auf der Basis von Polyisocyanaten.

Polyamin- und polyamidoamingehértete Epoxidharze besitzen meistens
dig bereits genannte sehr gute Bestindighkeit gegen Alkalien, Polyiso-
cyanal-Harter ergeben eine gute Saure- und sehr gute Ldsungsmittel-
bestdndigkeit.

MNeben den verschiedenen Endeigenschalften werden lber die Wahl des
Harlers oder einer Harterkombination auch die Verarbeitungszeiten be-
einfluft.
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Achtung: Dle Ddmple von allen Hartern sind gesundheitsschidlich. Es
wird auf die Merkblitter der Berufsgenossenschalt der chemischen Indu-
strie verwiesen.

Die Einsatzformen und Anwendungsgebiete von
Epoxidharzen im Bauwesen

EP-Harze werden als reine Flissigkeiten vorzugsweise als Kleber, Haft-
grund und Anstrichmittel eingesetzt,

Wegen der hervorragenden Haftung ist diese Werkstoffgruppe als Kleb-
harze jedermann bekannt Sie sind als Zwei-Komponenten-Kleber, zum
Teil in Tuben abgefillt, auf dem Markt.

Als Anstrichmittel haben EP-Harze einen festen Platz als Eeton- und Bau-
tenschutzmittel, Sie bieten erfolgreich Schutz vor Chemikalien, Industrie-
atmosphére, Feuchtigkeit und Abrieb. L&sungsmittelfreie EP-Harz-An-
striche werden auch als physiologisch unbedenkliche Auskleidungen in
Lebensmittelbehiliern eingesetzt. Die qute Klebewirkung wird als Haft-
bricke zu nachfolgenden Beschichiungen genauso genutzt wie zur Bin-
dung an eine frisch aufgebrachte Betonschicht.

In leicht gefiliter Form fungieren Epoxidharze als selbstverlaufende
Estrich- und VerguBmassen. So kénnen zum Beispiel falsches Gefilla in
Abwasserrohrabschnitten durch solche Massen ohne Freilegen der Lel-
tung beseitigt werden. Als hochgefillte Massen ergeben sie hochstrapa-
zierfahige Beton-Schutzbeschichtungen oder Flllmassen fur Maschinen-
anker. Zu der Gruppe der geflliten Einstellungen gehéren auch die Epo-
xidharz-Teerkombinationen fir den Anstrichmittelsektor.

Es wurden nur einige Einsatzgebiete ohne die Harz-Harter-Bezeichnungen
genannt. Das hat seinen Grund in der Vielfalt der Kombinationen, die
bereits bei wechselnden Temperaturverhiltnissen in Anspruch genommen
werden.

Als physiologisch unbedenkliches System fir die Auskleidung von Le-
bensmittelbehiltern kann VEP 75/8 verwendel werden. Bel 20°C hat es
eine Topfzeit von 45 Minuten. Das Harz wird im Verhiltnis 4 : 1 Gewichts-
teife mit Harter vermischt. Das System kann zwischen +10°C und +25°C
verarbeitet werden. Die volle Aushdrtung hat es bel Raumtemperatur nach
sieben Tagen erreicht.

Verarbeitung von Epoxidharzen

Je nach Formulierung werden Pinsel, Rollen und Birsten fiir Anstrich-
und Haftmittel, Zahnspachiel und Rakel fir selbstverlaufende Estriche,
Kellen und Harken fir hochgefillte Systeme verwendet. Die maschinelle
Verarbeitung der Zwei-Komponenten-Einstellung erfordert entsprechendea
Maschinen, die eine Zwangsmischung und sehr genaue Dosierung ge-
statten.
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Relnigung

Arbeilsgeréite und verschmutzte Hautparlien sollen unbedingt vor der Er-
hartung mit warmem Wasser und Seife geséubert werden, Nach der Har-
tung helfen nur noch aggressive Ldsungsmittel, wie z. B. Chlorkohlen-
wasserstoffe (z. B. Methylenchlorid). Bei der Verarbeitung der Epoxide
ist daher stets Schutzkleidung zu tragen. Es sei noch einmal auf die Ge-
sundheitsschadlichkeit der Hirter verwiesen, die in geschlossenen Rau-
men Schutzmasken und eine Zwangseniliftung erfordern.

Epoxidharz-beschichieles Wasserbecken
Das Bild zeigt ein Wasserreservoir innerhalb eines Wasserwarks, Ausgekleidet Ist
dieses Becken mit einem |dsungsmiltelfreien, physiologisch unbedenklichen
Epoxidharz (Werkfoto Schering AG, Borgkamaon).
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Silikonharze fiirden Baueinsatz

Als weitere Kunststoffgruppe sind im Bauwesen Silikone von Bedeutung.
Sie kommen in drei verschiedenen Formen zum Einsalz.

@ als Harzlésung zum Impragnieren von Fassaden (Hydrophobie-
rung),

@ als Ein-Komponenten-Fugenmasse zum VerschlieBen wvon An-
schluf- und Sanitdrfugen,

® zls Zwei-Komponenten-Silikenkautschuk zum Abformen von kom-
plizierten Formteilen, fiir Abgiisse aus Polyesterharz und ande-
ren Werkstoffen.

Silikon-Harzl6sung als wasserabweisende Impragnierung

Dem Bautenschutz kommt wegen der in vielen Industriegegenden verun-
reinigten Atmosphére und den wachsenden Energiekosten eine erhéhie
Bedeutung zu. Im Regenwasser geldste Abgasbestandteile dringen in die
bewitterten Schichten von Gebiuden und Denkmélern ein und verursachen
dort auf chemischem Wege Zerstérungen in einem soichen MaBe, daf
die HRenovierungskosten immer héher und die Renovierungsiniervalle
immer klrzer werden. Ein Paradebeispiel flir diese Probleme ist der
Kélner Dom, dessen Sanierung mit dem fortechreitenden Verfall nicht
mehr Schritt halten kann. Eing Sanigrung mit herkdmmlichen Mitteln und
ginem vertretbaren Aufwand an Zeit und Geld war kaum noch méglich.
Mach Ansicht von Fachleuten isl es méglich, den Verfall des Sandsteines
durch eine Silikonharzbehandlung fir einen Zeitraum von etwa 20 Jahren
zu stoppen oder zumindest erheblich zu verlangsamen.

Verbesserle Warmedammung

Im Bereich der Wohnbauten ist neben der chemischen Korrosion an Fag-
saden die Durchfeuchtung und die mit ihr einhergehende, verschlechterte
Warmedimmung als Hauptgrund fir die Anwendung von Siliken-lmpra-
gnierungen zu nennen. Bekanntlich ist die Warmedammung eines feuchten
Steines gegeniber einem trockenan erheblich schlechter. Dieser Gesichis-
punkt ist vor dem Hintergrund der Energiekostenexplosion in letzter Zeit
immmer bedeutsamer geworden. Bei einem Feuchligkeitsgehalt von 20
Volumenprozent gibt eine nasse Ziegelwand die 27fache Wirmemenge
im Vergleich zu einer trockenen Wand ab. Dieser Wert verdeutlicht die
mégliche Energieeinsparung durch eine Wandimpragnierung.

Ein geeignetes Produkt zur Trockenlegung und Trockenhaltung von Fas-
saden ist AQUOVOSS®, eine Lésung van Silikonharz in aromatischen
Kohlenwazzerstoffen. Es besitzt eine hohe Wirme-, Kalte-, UV- und Che-
mikalienbestandigkeit und wird verarbeitungsfertig angeliefert. Ez ver-
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leiht dem Bauwerk sofort wasserabstoBende Eigenschaften. Als Imprig-
nierung 138t AQUOVOSS® Wasserdampf weiter ungehindert durch die
behandelte Wand passieren und neigt auBerdem dank dieser Durchléssig-
keit nicht zum Abplatzen, wie zum Beispiel dampfsperrende Lacke.

Die Wirkungsweise von AQUOV0OSS®

Das eingesetzte Silikonharz ist von seinem Aufbau her mit Quarz ver-
wandt. Anslelle von einigen Siliziumatomen sind organische Bausteine
{Methylgruppen CHa—) in das Metzwerk eingebaut. Hieraus erkldren sich
zwei wichtige Eigenschaften. Die verbleibenden Siliziumatome sorgen
flir eine gute Vertrdglichkeit des Harzes mit mineralischen Baustoffen,
wahrend die Methylgruppen sich beim Auftragen zur Auflenseite orientie-
ren und den gewiinschlen wasserabweisenden Effekl herbeifiihren. Von
grofer Wichtigkeit ist nach der Harzbasis die Losungsmittelkombination.
Sie hat die Aufgabe, die Harzmolekile maglichst tief in die porése Stein-
struktur einzuschleusen und in den Poren vollflachig zu verteilen, sofern
dem Mauerwerk fiir die Impréagnierung geniigend Harz angeboton wird.

R A
- 1:'\?"‘1\'1."

F )
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Fassadenimprignierung mit Silikonharzlésung AQUOVOSS®

Um die Wirkung der Silikonharz-lmpragnierung sichtbar zu machen, wurden Prif-
réhrchen aul behandalten und enbehandelten Flachen angebracht und beide mit
einar Prafflussigkait gefulll. Wihrend dig linke, imprdgnierte Wand keinerlei sicht-
bare Wasserauinahme zeigl, hat sich in der nicht bahandelten rachls dargesteliten
Wand bereits ein dunkler Feuchtigkeitsfleck gebildet,

Die chemische Entwicklung der Silikone, deren gute Eigenschaften immer
bekannt waren, hat in der letzten Zeit erhebliche Fortschrilte gemacht.
Hatte man zun&Achst Silikonimpragnierungen in der Form von Wasser-
emulsionen eingesetzt, so werden heute weilestgehend moderne geldste
Harztypen eingesetzt, die sich durch ein erheblich verbessertes Eindring-
vermdgen, aber auch durch eine gesteigerte UV-Stabilitat und Oxydations-
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bestandigkeit auszeichnen. Wesentlich verbessert wurde auch die Alka-
lienbestandigkeit. Die klebfreie Oberfliche verhindert eine wverstirkle
Schmulzansammlung. Diese Harze wirken gegen die chemische Korro-
sion der Baustoffe und entziehen biolegischen Schidlingen wie Moos,
Flechten und Algen durch Trockenlegung des Untergrundes den Nihr-
boden.

Dieser letzte Effekt wird bei einer Behandlung vermooster Dachziegel
oder Klinker schnell sichtbar. Das Grin verblallt, wird gelb und ver-
schwindet schlieBlich nach wvdlliger Austrocknung, wobei die Lésungs-
mittel die organische Substanz zusdizlich attackieren. Aus diesem Grunde
sind bei Impragnierarbeiten alle Pflanzen sorgfaltig mit Folie abzudecken.
Aber auch der physikalischen Zerstdrung wird durch den Wasserentzug
Einhalt geboten. Beim trockenen Werkstoff entféllt die Sprengwirkung,
die bei der Umwandlung von Wasser in Eis entsteht und so grofie Dricke
erzeugen kann, daB vor aller im Frost- und Tauwechsel ganze Gesteins-
schichten abplatzen. Fachleute haben librigens erstaunliche Druckwerte
in der GroBenardnung von zwei Tonnen pro Quadratzentimetler Stein-
flache errechnet.

Da die modernen [&sungsmittethaltigen Silikonimpriagnierungen nicht
allein auf der Oberfliche der Baustoffe wirken, sondern in erster Linie
in den Poren wirksam sind, bleibt ihr Schulzeharakter auch bei der im
Laufe der Zeit unvermeidlichen Abtragung der unmittelbaren QOberfliche
durch Schmirgelwirkung auf sehr lange Zeit voll erhalten. Experten rech-
nen mit einer Wirkungsdauer von (ber zehn Jahren. Durch die neuen
Systeme ist bel einem eventuellen Nachlassen der Imprignierwirkung
jederzeit eine Nachbehandlung méglich, was die Emulsionssysteme frihe-
rer Zeit nicht erlaubten,

Das schlleBt auch die Méglichkeit ein, nach einer allgemeinen Grundbe-
handlung des Hauses, besonders kritische Stellen noch einmal nachzu-
behandeln. Auf diese Weise [468t sich der Werkstoff erfolgssicher und
materialsparend einsetzen.

Bei der Sanierung von Bauschaden kann AQUOVOSS® folgende Mingel
beseiligen:

Wanddurchfeuchtungen

Verschlechterung der Wirmedammung

Salzaugblihungen

Kalkauswaschungen

Moosbewuchs

feuchte Flecken

Gestoppt werden:

chemische Korrosion
Oberllachen-Zerstérung durch Eis und
gesteigerte Verschmutzung.
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AQUOVOSS® liberbriickt Feinstrisse bis 0,2 Millimeter und blockt das
Eindringen von Wasser auch hier ab. Es kann allerdings nicht bei Ein-
wirkung von Druckwasser eingesetzt werden, so dal die Verwendung als
Kellerisolierung entfallen muB. Hier hilft zum Beispiel GEVIVOSS5® G 4
(siche Seite 120) sowie andere sperrende Schicht- oder filmbildende Mal-
nahmen {siehe auch Polyester-Wanne auf Seite 57).

Die Anwendung von AQUOVOSS?®

In der Praxis zeigt AQUOVOSS® durch seine einfache Verarbeitung wei-
tere Vorleile. Das Material wird — nach Abkleben von lackierten Flachen
und Glas sowie eventueller Reinigung stérker verschmulzier Oberfld-
chen — mit einer I&sungsmittelfesten Moltopren-Schaumrolle ader einer
Gartenspritze aufgetragen.

Da AQUOVOSS® hauptsichlich in der Pore wirkt, muB ihm auch Zeit
genug gegeben werden, in das Gefiige einzudringen. Wahrend beim
Streichen mit normalen Farben die Faustregel gilt | je dinner, deslo
besser und vor allem Liufer vermeiden®, verlangt eine AQUOVDSSS-
Impragnierung einen mdglichst satten Auftrag, der elnen ablaufenden
Schleier erzeugt. Dieses Fluten" wird am besten durch den Einsatz einer
Gartenspritze erreicht.

Als Richtwert fiir die Impragnierung gilt der Verbrauch. Als Mindestwert
fir eine ausreichende Impragnierungwirkung sind etwa 200g/m? zu ver-
anzchlagen. Bei sehr harten Klinkern gelingt es nur, diese Menge in zwei
Arbeitsgingen aufzusprithen, bezighungsweise aufzutragen. In diesem
Falle wird der Zweitauftrag (naB in naB) mit einer 15-mindtigen Wartezeit
vallzogen, Bei portsen Werkstoffen (Putz oder weicher Ziegel) sind
Verbrauchswerte bis zu 500g/m? ermittell. Gewerbliche Malerbetriebe
haben bei ihren Nachkalkulationen bei allen gebriuchlichen Fassaden-
Werkstoffen einen Maximalverbrauch von 250 g/m® errechnet.

Sollte nach einer Silikonbehandlung aus irgendeinem Grunde ein An-
strich mit Dispersionsfarbe winschenswert erscheinen, so Ist dies in der
Regel ohne Komplikationen méglich.

Lagerfahigkeit

Eei normaler Temperatur, d. h. bei Lagerung unter 30 °C, sind die ver-
schlossenen Gebinde mindestens zwdlf Monate lagerfihig.

Tip: Sollte trotz aller VorsichtsmaBnahmen einmal etwas Silikonim-
pragnierung auf lackierte Flachen geraten sein und dadurch elne
[I Verlaufstdrung bei einer spéteren Oberholungslackierung erfol-
gen, so 186t sich dies durch Zugabe von wenigen Tropfen Sili-

= kondl zum Lack beheben.
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Silikon-Fugenmassen

Weit verbreitet auf dem Sanitirfugensektor sind Ein-Komponenten-Sili-
konkautschukmassen, die mit Luftfeuchtigkeit aushirten. Sie werden in
Kartuschen und Tuben geliefert und nach Reinigung und Trocknung des
Untergrundes aufgespritzt. Zur Glattung der Oberfliche fahrt man mit dem
nassen Finger unter leichtem Druck Uber den roh aufgetragenen Kaut-
schukstrang. Dabei ist es glinstig, den Finger &fter neu zu befeuchten.
Es geht aber auch mit einem kleinen ebenfalls mit Wasser als Trennmittel
benetzten Plastikspachtel. Bei tiefen Fugen empfiehlt es sich, die Masse
lieber zweimal aufzutragen als alles in einem Arbeitsgang aufzulegen.
Vor dem Glitten sollte man biz zu fiinf Minuten verstreichen lassen. Dann
reiBt die Masse nicht so leicht in der Oberfliche auf und es wird kein
Material vergeudet.

Silikonkautschuk ist ein hochwertiges Produkt und daher nicht gerade
billig. Es gibt auch andere Fugenmassen, die auf den ersten Blick fiir
den gleichen Einsatzzweck geeignet scheinen. Sie sind jedach anstells von
teurem Silikonkautschuk auf billigeren PVC- oder PVA-Dispersionen auf-
gebaut, die nach einiger Zeit vergilben, versproden und schrumpfen. Sie
werden unter Umstinden dadurch teurer, da eine Erneuerung schon nach
kurzer Zeit notwendig wird. Beim Einkauf sollte dies bedacht werden.

Wahrend Silikonkautschuk als Fugenmasse eine ausgezeichnete Haftung
zu glattem Untergrund wie Glas und Keramik aufweist, sind diese Massen
refativ schlechte Hafter und eignen sich deshalb auch nicht als Dichtungs-
und Klebemittel fir Glas, Kacheln und elastische Metallverbindungen. Mit
hochwertigem Silikenharz lassen sich dagegen rahmenlose Aquarien
bauen und auch groBe Scheiben zuverlissig eindichten.

Das Harlungsverhalten

Silikonfugenmassen hérten von der Oberlliche her unter dem EinfluB van
Luftfeuchtigkeit. Diese Hartung schreitet etwa 0,5 Zentimeler pro Tag fort,
kann aber bei hoher Feuchtigkeit in der Luft oder Einwirkung von Feuch-
tigkeit aus dem Untergrund erheblich beschleunigt werden. Im Handel
finden sich zahlreiche Typen, die aufgrund verschiedener Hartungs-
systeme auch unterschiedlich riechen {zum Belspiel nach Essigsdure oder
Schwelelwasserstoff).

MNach der Hartung sind Ein-Komponenten-Silikonkautschukmassen physio-
logisch unbedenklich. [hr grofer Vorteil liegt In dem braiten Temperatur-
bereich, in dem diese Massen ihre ginstigen Eigenschalten weitgehend
beibehalten. Der Bereich kann von — 50 °C bis + 15020 reichen, Auch
chemischen Beanspruchungen sind diese Massen sehr gut gewachsen.
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Zwei-Komponenten-Silikonkautschuk

Wahrend die Ein-Komponenten-Silikonkautschuktypen entsprechend ih-
rem Einsatzzweck gute Hafter sind, zeichnen sich die Zwei-Kemponenten-
Massen durch die gegenteilige Eigenschaft — namlich in sehr gutes
Trennvermbgen — aus. Sie werden deshalb vornehmlich als Formmaterial
fir kalthartende Abgufmaterialien verwendet. Als weitere positive Merk-
male sind die strukturgetreue Wiedergabe selbst geringster Maserungen
{zum Beispiel bei Holz) und die hohe Elastizitdt zu nennen, die das pro-
blemlose Entformen auch hinterschnittener Abglsse zuldBt. Die hohe
Temperaturbestdndigkeit erlaubt zudem sogar Abgilsse mit niedrig-
schmelzenden Metallen {zum Beispiel Zinn), wobei ein Abpudern der
Formoberflache mit feinstem Metallpulver oder Siliziumkarbidstaub die
Temperaturbeanspruchung verringern kann.

Zu den Nachteilen zdhlen neben dem Preis die leichte Neigung zum Ein-
und WeiterreiBen, weshalb sich verstirkende Einlagen emplehlen, und
die Lésungsmittelaufnahme, die zu Quellerscheinungen bei Palyesterab-
giissen fiihrt. Diese Quellung bildet sich allerdings nach einiger Ruhezeit
zuriick, hinterlait aber trotzdem Lésungsmittelreste wie Styrol, die mil
der Zeit innerhalb der Formenwand erhérten und zu einer Versprédung
der Formoberfliche fihren. Dies steigert die ohnehin verhandene Rill-
gefahr der Form.

Die Erwérmung der Form auf 60 bis 80 °C kann diesem unerwiinschten
Effekt entgegenwirken, denn sie hat eine schnellere Hértung bel Poly-
esterabglisse zur Folge und verringert so die Einwirkzeit des Styrols.

Abformmassen auf Silikonkautschukbasis werden in Zwei-Komponenten-
Form geliefert. Sie besitzen ein spezifisches Gewicht von 1,2 g/fcm?. Die
SICOVOS5%-Giefmasse wird durch Zugabe von 3 bis 5 Gewichisprozenten
Harter innerhalb von 15 bis 60 Minuten vulkanisiert. Die Eigenfarbe ist
weillgrau. Die Masse ist gieBfihig, neigt aber zum Einschlul} von Luft-
blasen. Dieser Eigenschaft muft bei der Verarbeitung Rechnung getragen
wearden.

Die Arbeit mit SICOVOSS®-GieBmassen

Zunachst wird das abzuformende Modell auf einer ebenen Platte fixiert
und mit-einem Rahmen versehen. Dieser soll mindestens zwel Zentimeter
Abstand vom Modell haben. Der Harter wird griindlich in die SICOVOS5®-
Masse eingeriihrt und das Gemisch zundchst einmal mit einem Pinsel
dinn auf die Modellflache aufgestrichen. Auf diese Weise erhilt man
e¢ine luftblasenfreie Formenfliche. Das restliche Volumen wird mit der
Gielimasse aufgeflllt und beginnt zu hirten. Bei groBllachigen Formen
sollte in die noch flissige Giefmasse ein Gewebe zur Verstarkung ein-
gedriickt werden,
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Dekorationselemente aus Silikonkautschukformen

Veon einem Holzoriginal wurde ein Abdruck mit Hilfa von Silikankautschuk abge-
nommen. In dieser Kautschuk-Megativiorm wurden dann Fertigteile aus Polyester-
harz und Glasmatte hergestelll. Zur Herstellung von Fertigteilen sind jedoch auch
andere Werkstofle geeignet. Es kénnen daflr z. B, auch Schaumstoffe verwendet
werden, die durch Auffillen mit Guarz kinstlich schwarer und damit solider”
gemacht werden.
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Mach friihestens 24 Stunden kann die so gewaonnene Form abgenommen
werden. Mach weiteren zwei Tagen ist sie so gut durchgehértel, dall sie
zum Abgiefen auch mit Polyesterharz verwendet werden kann. Wegen
der Lésungsmittelaufnahme empliehlt s sich, aus doppeltern Grunde die
frische Silikonkautschukform bei der Arbeit mit Polyesterharz auf eine
erhdhte Temperatur zu bringen.

Je nach Grafle der Form und Abformwerkstoff werden bis zu 500 Entfor-
mungen erreicht. Bei der Arbeit mit Polyurethanschaumen ist wegen der
guten Haftung dieser Kunststoff-Familie nach mehreren Entformungen ein
zusatzliches Trennmittel zu empfehlen, da die selbsttrennende Wirkung
des Silikons bei dieser Materialgruppe nach mehrmaligem Einsatz nicht
mehr ausreichend sein kann.

Im Baubereich finden solche Massen als Formwerkstoff zur Herstellung
von Dekeorationsteilen aus Polyester wie Tirdrickern. Mamenschilder,
Leuchtenteile, Kunstglasscheiben und dhnlichen Tellen Verwendung.
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Kalthartende Kunststoffe fiir den Bausektor —
Polyester-, Polyurethan,- Epoxidharze, Silicone

Erprobte, handwerksgerechte Systeme fiir Neubau,
Altbausanierung und Fertigbau.

Kostengiinstig, erfolgssicher und dauerhaft bauen
mit kalthértenden Kunststoffen der

VYOSSCHEMIE

Materialien, Werkzeuge, Hilfsstoffe und technische
Beralung aus einer Hand.

Das gesamte VOSSCHEMIE-Programm finden Sie
nicht nur in unserem Stammwerk in Uetersen, son-
dern zu Originalpreisen auch in unseren Filialbe-
trieben.

Sie sparen Frachtkosten, wenn Sie lhre Materialien
von der lhnen néchstgelegenen VOSSCHEMIE-Mie-
derlassung beziehen,

Prompta Belleferung durch:

im Inland:

BEALIN: VOSSCHEMIE — Marlin Luther & Voss KG, HeersiraGe 340, 1000 BEALIM 20,
Tel.: 030 = 36151 53 + 361 80 1112

FRANKFURT: VOSSCHEMIE — Bloior & Voss OHG, Sehleulnor Strafe 4,
6078 NEU ISENBURG, Tol.: 06102 — 6029 + 224 45

DUSSELDORF: VOSSCHEMIE, Falderho! 7, 4000 AATINGEN, Tel.: 02102 = 4 40 81.83

MORNBERG: VOSSCHEMIE, Zweibrickener Str. 77, 85300 NORMNBEAG,
Tel.: 09 11 — &5 28 &7

ROSENHEIM: VOSSCHEMIE — Geier & Voss OHG, An der Stasissirala,
G201 KOLBERMOOR, Tel.: 08031 = 5101113
Iy Ausland:

BELGIEM: WOSSCHEMIE POLYESTER DE MOOR, Sergeyselsiraat 2,
20 ANTWERPEM-BORGEAHQUT, Tel.: 031 — 36 8387

ENGLAND: VOSSCHEMIE — Bondaglass & Vess Lid, 158—164 Ravenscrofi Road.
BECKENHAM, KENT, 61 = 7 78-00 7173

FRANKREICH: VOSSCHEMIE = Soloplast Vosschemie SARL, Av. de la Monta,
38140 51 EGREVE-GREMOBLE, Tel.: 76 — 7542 18

HOLLAND: VOSSCHEMIE — Remar-Voss KG, Molenweg 20,
5434 ROGGEL-RQOERMOND, Teal.: 047 43 —151%

USTERREICH: VOSSCHEMIE — Voss & Makri G.m.b.H., Ruckergasse 61,
1150 WIEM 12, Tel.: 02 22 — &5 51 31-32

WSSWE Partner von Handwerk und Industrie

Postfach 124 - 2082 UETERSEN - Tel: 04122 — 2085 - Telex: 02 18526
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