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1. EINLEITUNG

Das WEST SYSTEM Markenepoxy ist ein vielseitiges, hochqualitatives 2-Komponenten-
Epoxidharz, das mihelos auf zahlreiche Beschichtungs- und Klebearbeiten abgestimmt
werden kann. Das Epoxidharz wird bei Bauvorhaben und Reparaturen eingesetzt, die eine
verbesserte Feuchtebestandigkeit und eine hohe Festigkeit erfordern. Die WEST SYSTEM
Epoxidharzprodukte wurden vor mehr als 40 Jahren von Gougeon Brothers Inc. urspriinglich
fir den Bau von Holzbooten entwickelt und sind heute in der ganzen Bootsbaubranche
anerkannt. Sie werden taglich bei Bau und Reparatur von GFK-, Holz-, Aluminium-,
Stahl-, Verbund- und Stahlbetonbooten eingesetzt. Die Gewissheit, dass das WEST
SYSTEM Epoxidharz speziell fir den Bootsbau entwickelt wurde, ein besonders harter
und anspruchsvoller Einsatzbereich, unterstitzt das Vertrauen in die Produktpalette. In den
letzten Jahren wurde das WEST SYSTEM Epoxidharz vermehrt im Bauwesen, im Formen-
und Modellbau sowie in Heimwerkerprojekten eingesetzt.

(Weitere Angaben finden Sie in unserer Broschure ,Other Uses — Suggestions for Household
Repair” (Sonstige Einsatzbereiche — Empfehlungen fiir Haushaltsreparaturen)).

Das Technische Handbuch macht Sie mit den WEST SYSTEM Produkten und deren
Einsatz vertraut. Dieses Handbuch beinhaltet auch Informationen zur Arbeitssicherheit,
Handhabung und zu den grundlegenden Arbeitsverfahren, die lhnen das genaue Anpassen
an lhre Reparatur- und Konstruktionsanforderungen ermdéglichen. Solche Methoden werden
in vielen Reparatur- und Bauverfahren eingesetzt, u. a. die in der WEST SYSTEM
Fachliteratur und den DVD ausfihrlich beschriebenen Verfahren.

Der Problemléser hilft, mogliche Probleme bei der Verarbeitung von Epoxidharz zu
vermeiden.

Die Produktiibersicht verschafft lhnen einen kompletten Uberblick tber die WEST

@ SYSTEM Produkte, einschlief3lich der Hinweise zur Auswahl und Ergiebigkeit der Produkte.
Sie erleichtert die Auswahl der am besten geeigneten Materialkombination und der
entsprechenden VerpackungsgréRle.

WEST SYSTEM Produkte sind weltweit bei angesehenen Fachhandlern fiir Bootszubehor
erhaltlich. M.u.H. von der Linden GmbH teilt lhnen gerne den Namen des O&rtlichen
Fachhandlers mit oder stellt Ihnen zusatzliche technische Angaben, Produkt- oder
Sicherheitsinformationen zur Verfugung.

Warum WEST SYSTEM
Sicherheit  Zahigkeit Markenepoxidharz

Alle Epoxidharze sind
unterschiedlich. Epoxidharze
unterscheiden sich in der
Zusammensetzung, der
Qualitdt der Rohstoffe
Kosten und der Eignung fir den
Einsatz im Bootsbau und

anderen anspruchsvollen
Anwendungsbereichen.

Es ist keine Kunst, ein
Langzeitermudung Allzweckepoxidharz
fir ~den Bootsbau zu
vermarkten, oder ein Produkt
zusammenzustellen, das Uber
einige glnstige Merkmale verfiigt,
dem jedoch andere wichtige physikalische

Feuchtebestandigkeit Dauerfestigkeit

Leistungsmerkmale

Festigkeit von Epaxidharz

Verarbeitungsmerkmale
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Eigenschaften fehlen. Es ist sehr viel schwerer, alle physikalischen und mechanischen
Eigenschaften aufeinander abzustimmen, die ein vielseitiges, qualitativ hochwertiges
Epoxidharz fir den Bootsbau aufweisen muss. Fur die Definition der erforderlichen
Leistungskriterien und der Entwicklung einer Rezeptur, die diese Kriterien erfillt, sind
gute Chemiekenntnisse, rigorose Testprogramme, weitreichende Praxisversuche und ein
laufender Kontakt mit der Branche, sowie die direkte Erfahrung der heutigen modernen
Bootsbauer und anderer Faserverbund-Anwender erforderlich.

Ausgewogene Eigenschaften des Epoxidharzes

Das WEST SYSTEM Epoxidharz wird speziell fir den Bootsbau und die Bootsreparatur von
erfahrenen Epoxidharz-Chemikern zusammengestellt, die die Eigenschaften und Chemie
von Additiven und hochwertigen Rohstoffen kennen, die fiir die heutigen Hochleistungsver-
bundstrukturen erforderlich sind. Gougeon Brothers Inc. und Wessex Resins & Adhesives Ltd.
verfligen Uber eine mehr als 40 jahrige umfangreiche Erfahrung. Sie formulieren, testen und
verbessern laufend WEST SYSTEM Harz und Harter, um das zuverlassigste und am besten
ausgeglichene Epoxidharzsystem herzustellen, das heutzutage auf dem Markt erhaltlich ist.

Potenzielle Harz- und Harterzusammensetzungen, Wirkstoffe und Kombinationen werden
getestet, um die Dauerfestigkeit, die Druckfestigkeit, die Glaslibergangstemperatur (T;) und
die maximale Temperatur der Reaktion zu vergleichen. Aulerdem werden Proben auf Harte,
Zugfestigkeit,den Zugmodul, die Biegefestigkeit, den Biegemodul, die Erweichungstemperatur,
Schlagfestigkeit und Feuchteausschlusseffektivitat getestet. Diese umfassenden Tests stellen
sicher, dass eine geanderte Zusammensetzung mindestens ein Merkmal des Produkts
verbessert, ohne die anderen Eigenschaften negativ zu beeinflussen.
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Umfassende Tests

Laufende Forschungsarbeiten und umfassende Testprogramme sind fiir die Entwicklung @
optimierter Epoxidharzzusammensetzungen und verbesserter Bau- und Reparaturverfahren

unerlasslich. Das Materialpriflabor fiihrt auBerdem weitreichende Testprogramme durch,

mit denen Bootsbauer, Konstrukteure und die Branche bei bestimmten Projekten unterstutzt

werden.

Die physikalischen Eigenschaften von Klebstoffen und Verbundlaminaten werden
normalerweise mit BS EN ISO-normgerechten Prifverfahren ausgewertet, das Labor wertet
jedoch auch gelegentlich Tests nach einer bestimmten DIN- oder ASTM-Norm aus.

Die aus dem umfangreichen Testprogramm und dem Feedback von Kunden gewonnenen
Informationen ergeben eine standig anwachsende Datenbank mit Angaben zu Epoxidharz
und Verbundwerkstoffen. Dieses Fachwissen ist fir eine optimale Zusammensetzung der
Eigenschaften unabdingbar, die ein vielseitiges Qualitatsepoxidharz fiur den Bootsbau
aufweisen muss, und gewahrleistet auRerdem aktuelle und zuverlassige Angaben.

Technische Unterstlitzung

Um bei lhren Projekten mit WEST SYSTEM Epoxidharz optimale Ergebnisse zu erzielen
und die Vielseitigkeit von WEST SYSTEM Epoxidharz zu nutzen, bieten lhnen die M.u.H.
von der Linden GmbH und Wessex Resins ein weiteres wichtiges Element an: Technische
Beratung.

Die in diesem Handbuch angebotene WEST SYSTEM Fachliteratur und Videos beschreiben
ausfiihrlich die Verfahren und Anweisungen fiir bestimmte Reparatur- und Bauverfahren,
sowohl fir grofRe als auch kleine Projekte. Weitere Unterstiitzung erhalten Sie von unseren
Mitarbeitern der technischen Abteilung, die Sie schriftlich oder unter der Telefonnummer
der Technischen Hotline: + 49 (0) 281 33830-0 oder per e-Mail: service@vonderlinden.de
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erreichen. Wir sind an allen Projekten interessiert, sei es ein Neubau, grofe oder kleine
Reparaturen eines Bootes, dem Auswechseln eines rottenden Fensterbretts, dem Fahrrad-
und Raketenbau oder eines einfachen Heimwerkerjobs in der Garage.

2. VERARBEITUNG VON EPOXIDHARZ

Dieses Kapitel dient dazu, lhnen bei der sicheren Handhabung von WEST SYSTEM
Epoxidprodukten zu helfen, und lhnen die Grundtechniken, die im Verlauf der meisten
Reparatur- und Bauvorhaben angewandt werden, nahe zu bringen.

2.1 Sicherheit

Epoxidharze sind beiordnungsgemafer Handhabungnichtgesundheitsgefahrdend. Sie sollten
jedoch die moglichen Gefahren kennen und sie durch entsprechende VorsichtsmalRnahmen
vermeiden.

Gefahren

Die Hauptgefahr bei Epoxidharz besteht bei Hautkontakt. Das WEST SYSTEM
Harz kann leichte Hautreizungen verursachen. Die WEST SYSTEM Harter kdnnen
schwere Hautreizungen verursachen. Harz und Harter werden auch als Ausléser von
Hautempfindlichkeiten angesehen und kdénnen allergische Reaktionen auslésen. Unsere
Erfahrung hat jedoch gezeigt, dass die meisten Personen auf WEST SYSTEM Harz
und Harter nicht empfindlich reagieren. Diese Gefahr verringert sich noch, wenn Harz/
Hartermischungen komplett ausgehartet sind. Sie sollten jedoch bedenken, dass diese
Gefahren auch auf den Schleifstaub von teilweise ausgehartetem Epoxidharz zutreffen.
Weitere Angaben zu bestimmten Produktwarnungen und Sicherheitsinformationen finden
@ Sie in den Sicherheitsdatenblattern (Sicherheitsdatenblatt).

VorsichtsmafBnahmen

1. Jeglicher Hautkontakt mit Harz, Harter, angemischtem Epoxidharz und Schleifstaub
ist zu vermeiden. Tragen Sie Handschuhe und Schutzkleidung beim Umgang mit WEST
SYSTEM Materialien. Die WEST SYSTEM 831 Handschutzcreme verleiht empfindlicher
Haut zusatzlichen Schutz und schiitzt vor Allergien. Entfernen Sie Epoxidharz NIE mit
Lésungsmitteln von der Haut. Wenn |hre Haut mit Harz, Harter oder Schleifstaub von
Epoxidharz und Lésungsmitteln in Berlihrung gekommen ist, entfernen Sie alle Rickstande
zuerst mit dem WEST SYSTEM 820 Hautreiniger und waschen Sie die Stellen dann griindlich
mit Seife und warmem Wasser ab.

Sollte es beim Arbeiten mit Epoxidharz zu Hautausschlagen kommen, verwenden Sie das
Produkt erst wieder, wenn der Ausschlag ganz abgeklungen ist. Sollte die Rétung erneut
beim Einsatz von Epoxidharz auftreten, stellen Sie die Verwendung des Produkts ein und
konsultieren Sie einen Arzt.

2. Schutzen Sie lhre Augen beim Umgang mit Harz, Hartern, angemischtem Epoxidharz und
Schleifstaub durch das Tragen einer Schutzbrille. Falls Spritzer in das Auge gelangen, spulen
Sie mindestens 15 Minuten mit Wasser. Suchen Sie einen Arzt auf, wenn die Beschwerden
weiterhin bestehen.

3. Vermeiden Sie das Einatmen von konzentrierten Dampfen und Schleifstaub. WEST
SYSTEM Epoxidharzdampfe kénnen sich in unbeliifteten Rdumen ansammeln. Sie sollten
eine ausreichende Be- und Entliiftung sicherstellen, wenn Sie Epoxidharz in eng begrenzten
Raumen, z.B. im Innern eines Bootes, einsetzen. Sollte eine ausreichende Be- und Entliiftung
nicht moglich sein, tragen Sie ein zugelassenes Atemschutzgerat.
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4. Vermeiden Sie ein Verschlucken von Epoxidharz. Waschen Sie sich nach der Verwendung
von Epoxidharz griindlich, besonders bevor Sie etwas essen. Trinken Sie viel Wasser,
wenn Sie Epoxidharz verschluckt haben. Versuchen Sie auf keinen Fall, ein Erbrechen zu
erzwingen. Rufen Sie sofort einen Arzt. Weitere Angaben zur Ersten Hilfe finden Sie auf dem
Sicherheitsdatenblatt.

5. HARZ, HARTER, FULLER UND LOSUNGSMITTEL DURFEN NICHT FUR KINDER
ERREICHBAR SEIN.

Falls Sie noch weitere Informationen zum sicheren Umgang mit Epoxidharz wiinschen,
schreiben Sie an die folgende Adresse: M.u.H. von der Linden GmbH, Postfach 100543,
D-46465 Wesel/Rhein oder an service@vonderlinden.de.

2.2 Reinigung

Binden Sie Spritzer mit Sand, Ton oder anderen inaktiven absorbierenden Materialien
ab. Entfernen Sie moglichst viel Harz mit einer Spachtelklinge und verwenden Sie dann
Papierttcher.

Binden Sie Harter NICHT mit Sagespanen oder anderen feinen Zellulosematerialien ab.
Entsorgen Sie Harter auch nichtin Miill, der Sagespane oder andere feine Zellulosematerialien
enthalt, da eine Selbstentziindung auftreten kann.
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Entfernen Sie Harz- oder angemischte Epoxidharzriickstande, sowie nicht ausgehartetes
Epoxidharz mit dem WEST SYSTEM 850 Losungsmittel. Entfernen Sie Harterrlickstdnde mit
warmem Seifenwasser.

Entsorgen Sie Harz, Harter oder leere Behalter geman den értlichen Entsorgunsvorschriften.

Entsorgen Sie Harz oder Harter NICHT in flissigem Zustand. Mischen Sie Uberschissiges

Harz und Harter (in kleinen Mengen) und lassen Sie die Mischung zu einem ungefahrlichen @
nicht reaktiven Feststoff ausharten.

ACHTUNG: GroRRe Mengen von aushartendem Epoxidharz kdnnen genug Warme
entwickeln, um brennbare Materialien in der Nahe zu entflammen, und dadurch
giftige Dampfe erzeugen. Lagern Sie Behalter mit nicht gebrauchtem angemischtem
Epoxidharz an einem sicheren und gut bellifteten Ort, am besten drauf3en, den Arbeiter nicht

betreten und der keine brennbaren Materialien enthélt. Entsorgen Sie den Feststoff, wenn er
komplett ausgehartet und abgekdihlt ist. Halten Sie die ortlichen Entsorgungsvorschriften ein.

2.3 Chemie von Epoxidharzen

Die Aushartungszeit

Die zeitlichen Ablaufe der Arbeiten bei Bau- und Reparaturarbeiten werden von der
Verarbeitungs- und Hartungszeit bestimmt. Die Verarbeitungszeit (offene Zeit) legt den
Zeitraum fest, der fir das Anmischen, das Auftragen, das Spachteln, das Formen, die
Montage und das Fixieren zur Verfigung steht. Die Hartungszeit legt die Dauer fest, nach
der die Schraubzwingen abgenommen werden kénnen, das Schleifen beginnen kann oder
zum nachsten Arbeitsschritt im Projekt weitergegangen wird. Die Verarbeitungszeit und die
Aushartungszeit einer Epoxidharzmischung hangen von drei Faktoren ab:

Technisches Handbuch 4
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offene Zeit: rsthal Endhartung
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Epoxidharztempertur

Klebrig Abbildung 18 Beim
— A O . o

o B O Aushérten wechselt das
bereit angemischte Epoxidharz
von einem flussigen erst
! I ! \ I I I i 1 in einen  geleeartigen
Hartungszeit nach dem Anmischen und dann in einen festen

Zustand.

a) Geschwindigkeit des Harters

Jeder Harter hat einen idealen Temperaturbereich fiir das Harten. Je nach Temperatur
durchlauft jede Harz/Harter-Mischung dieselben Hartungsphasen, jedoch geschieht dies
langsamer oder schneller. Wahlen Sie einen Harter, der lhnen bei der Temperatur und den
Bedingungen, in denen Sie die Arbeit ausfiihren miissen, eine ausreichende Verarbeitungszeit
bietet.

In der Produktiibersicht finden Sie Angaben zu den Topfzeiten und Aushartungszeiten der
Harter.

Mit dem Begriff Topfzeit werden die Hartungszeiten verschiedener Harter verglichen. Die
Topfzeit ist der Zeitraum, in dem eine bestimmte Menge von angemischtem Harz und Harter
bei einer bestimmten Temperatur fliissig bleibt. Beispiel: 100g einer Epoxidharzmischung in
einem Standardbehélter bei 25°C ist ein routinemaBiger Qualitatssicherungstest.

Da die Topfzeit die Hartungsgeschwindigkeit einer bestimmten Epoxidharzmasse (Volumen)
und nicht die eines diinnen Films misst, ist die Topfzeit einer Harz/Harter-Mischung wesentlich
kirzer als die Verarbeitungszeit.

b) Epoxidharztemperatur

Je warmer die Temperatur, umso schneller hartet das Epoxidharz aus. (Abbildung 1). Die
Temperatur, bei der Epoxidharz aushartet, hangt von der Umgebungstemperatur und der
von der Reaktion erzeugten exothermen Warme ab.

Die Umgebungstemperatur ist die Temperatur der Luft und/oder des mit dem Epoxidharz in
Beruhrung kommenden Materials. Bei hoherer Lufttemperatur hartet Epoxidharz schneller.

c) Volumen des angemischten Epoxidharzes

Beim Mischen von Harz und Harter setzt eine exotherme (warmeerzeugende) Reaktion ein.
Mischen Sie immer kleine Mengen von Epoxidharz. denn je groRer die angemischte Menge,
desto hoher ist die Warmeerzeugung und desto kirzer die Topfzeit und die Aushartungszeit.
Bei groReren Mengen wird mehr Warme gespeichert; die Reaktion lauft schneller ab, und es
wird noch mehr Warme erzeugt. Beispiel: Eine Mischung von 200g in einem Mischbecher aus
Kunststoff, kann ggf. so viel Warme erzeugen, dass der Becher schmilzt. Wenn Sie dieselbe
Menge jedoch in eine dinnere Schicht ausbreiten, wird die exotherme Warme langsamer
erzeugt, und die Aushartungszeit des Epoxidharzes hangt von der Umgebungstemperatur
ab.

Kontrollieren der Hartungszeit

Verwenden Sie bei hoheren Temperaturen einen langsamer aushartenden Harter, um die
Verarbeitungszeit zu verlangern. Mischen Sie kleinere Mengen an, die Sie schnell aufbrauchen

Technisches Handbuch 5
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kénnen. Sie kdnnen das Epoxidharz auch in einen Behalter mit einer groReren Oberflache, z.
B. eine Ausrollwanne, umgiefen und dadurch die Verarbeitungszeit verlangern. Je schneller
Sie das Epoxidharz nach einem griindlichen Mischen umflllen oder auftragen, desto langer
ist die Verarbeitungszeit fiir das Auftragen, das Laminieren oder Verkleben der Bauteile.

Verwenden Sie bei niedrigen Temperaturen einen schneller reagierenden Harter und
erwarmen Sie das Epoxidharz und den Harter vor dem Anmischen und/oder nach dem
Auftragen mit einer HeiBluftpistole, einer Warmelampe oder einer anderen trockenen
Warmequelle an. Bei Raumtemperatur kénnen Sie mit einer zusatzlichen Warmequelle
die Hartungszeit verkirzen. HINWEIS: Nicht entliftete Kerosin- oder Propanheizapparate
kénnen das Ausharten von Epoxidharz verhindern und die Epoxidharzoberflachen mit nicht
verbrannten Kohlenwasserstoffen verunreinigen.

ACHTUNG: Ein Erwarmen der Harz/Harter-Mischung verringert die Viskositat. Dies
hat zur Folge, dass Epoxidharz an senkrechten Flachen leichter herunterlaufen oder

Laufer bilden kann. AuBerdem kann das Auftragen von angewarmtem Epoxidharz auf
ein pordses Tragermaterial (Weichholz oder niedrigdichtes Kernmaterial) zu einem Ausgasen
fuhren und Luftblasen im Epoxidharzfilm bilden. Sie kdnnen ein Ausgasen vermeiden, wenn
Sie den Epoxidharzfilm erst erwarmen, wenn er bereits in den Geleezustand tUbergegangen
ist. Erwarmen Sie das angemischte flissige Epoxidharz jedoch nie Gber 50°C.

Unabhangig davon, wie Sie die Hartungszeit kontrollieren, kdnnen Sie durch sorgfaltige
Planung der Vorbereitung und der Arbeitsschritte die Verarbeitungs- und Hartungszeit der
Epoxidharzmischung voll ausnutzen.
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Hartungsstufen des Epoxidharzes

Beim Mischen von Epoxidharz und Harter setzt eine chemische Reaktion ein, die die fliissigen
Komponenten in einen festen Zustand tibergehen lasst. Beim Ausharten geht das Epoxidharz
von einem flissigen, Uber einen geleeartigen, in einen festen Zustand Uber. (Abbildung 1) @

1. Fliissiger Zustand: Offene Zeit oder Verarbeitungszeit

Die offene Zeit (die auch Verarbeitungszeit genannt wird) ist der Zeitraum, in dem sich die
Mischung verarbeiten lasst. In diesem Zeitraum befindet sich die Harz/Harter-Mischung
in einem flissigen Zustand und eignet sich zum Auftragen. In dieser Zeit sollten auch alle
Verbindungen der Bauteile und Fixierungen aufgebracht werden, um eine zuverladssige
Verbindung zu erreichen.

2. Geleeartiger Zustand: Ersthéartung

Die Mischung erreicht die Phase der Ersthartung (die auch ,Griine Phase” genannt wird),
wenn der Geleezustand erreicht ist. Das Epoxidharz kann nicht mehr verarbeitet werden,
und geht von einem weichen, klebrigen, gelierten Zustand zu einer Konsistenz von hartem
Gummi Uber.

Das Harz lasst sich mit dem Daumennagel eindriicken, und ist zum Schleifen noch zu
weich.

Wenn das Epoxidharz noch klebrig ist, geht es eine chemische Verbindung mit neu
aufgetragenem Epoxidharz ein und die Oberflache kann ohne Schleifen verklebt oder
neu beschichtet werden. Diese Reaktionsfahigkeit nimmt ab, wenn die Mischung die
Endhartungsphase erreicht hat.

3. Fester Zustand: Endhértung

Die Epoxidharzmischung ist zu einem festen Zustand ausgehartet und lasst sich schleifen.
Es lasst sich nicht mehr mit dem Daumennagel eindriicken. Das Epoxidharz hat jetzt 90%
der Endfestigkeit erreicht, und Schraubzwingen kénnen entfernt werden. Die Mischung hartet
bei Raumtemperatur noch einige Tage weiter aus.

Technisches Handbuch 6
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Neu aufgetragenes Epoxidharz verbindet sich nicht mehr chemisch. Um eine gute
mechanische sekundare Verklebung zu gewahrleisten, muss die Oberflache daher vor einer
weiteren Beschichtung griindlich gereinigt und angeschliffen werden. Weitere Angaben
finden Sie unter Vorbehandlung der Oberflache auf Seite 10.

Nachhartung (Tempern)

Man kann die thermischen Eigenschaften des Epoxidharzes verbessern und das Potenzial
zur Vermeidung des Schrumpfens verbessern, indem das Epoxy nach dem Aushéarten mit
mittlerer Warme behandelt wird. Weitere Informationen zum Tempern erhalten Sie von
M.u.H. von der Linden.

2.4 Dosieren und Mischen

Das genaue Abmessen von Harz und Harter und ein grindliches Mischen der beiden
Komponenten sind fiir eine ordnungsgemaRe Aushartung sehr wichtig. Das Einhalten der
folgenden Arbeitsverfahren stellt einen kontrollierten und vollstandigen chemischen Ubergang
in einen hochfesten Zustand sicher, unabhéngig davon, ob Sie die Harz/Harter-Mischung als
Beschichtung auftragen oder mit Fullern und Additiven anreichern.

Dosieren

Dosieren Sie die korrekten Anteile des Harzes und des Harters in einen sauberen Mischbecher

aus Kunststoff, Metall oder wachsfreiem Papier (Abbildung 2). Benutzen Sie keine Glas- oder

Styroporbecher, da die exotherme Reaktion Warme entwickeln kann. Versuchen Sie NICHT,

die Aushartungszeit durch Verandern des Mischungsverhaltnisses zu beeinflussen. Ein

genaues Mischungsverhaltnis ist fur das ordnungsgemafRe Ausharten und die Entwicklung
@ der physikalischen Eigenschaften ausschlaggebend.

Abbildung 2 Dosieren Sie die
richtigen Anteile von Harz und
Harter.

Dosieren mit Minipumpen

1 Hub 1 Hub
Harz Harter

e

Mit den Minipumpen
erhalten Sie bei jeweils
einem Pumpenhub Harz
und einem Pumpenhub

A 0 Harter das richtige
\, 1 ~ Mischungsverhaltnis.

St

Die meisten mit der Aushartung des Epoxidharzes zusammenhangenden Probleme
kénnen auf ein falsches Mischungsverhaltnis von Harz und Harter zurtickgefuhrt werden.
Verwenden Sie die kalibrieten WEST SYSTEM Minipumpen, um muhelos das richtige
Mischungsverhaltnis von Harz und Harter zu erhalten. (Verwenden Sie jeweils bei einem
Pumpenhub Harz einen Pumpenhub Hérter.) Driicken Sie den Pumpenkopf ganz nach
unten, und warten Sie mit dem nachsten Pumpenhub, bis der Kopf in die Ausgangsstellung
zuriickgekehrt ist. Nicht komplette Pumpenhiibe ergeben ein falsches Mischungsverhaltnis.
Lesen Sie in den beiliegenden Gebrauchsanleitungen das richtige Mischungsverhaltnis nach,
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bevor Sie mit der eigentlichen Arbeit beginnen. Uberpriifen Sie das Mischungsverhéltnis,
wenn Schwierigkeiten bei der Aushartung auftreten. Ein kompletter Hub beider Pumpen
eines Sets ergeben ungefahr 24g (5:1) angemischtes Epoxidharz.

Dosieren ohne Minipumpen — Gewicht-/Volumenabmessung

Wenn Sie 105 Harz und 205 oder 206 Harter nach Gewicht abmessen mdéchten, geben
Sie fiinf Gewichtsteile Harz zu einem Teil Harter (nach Gewicht: 5 Gewichtsteile Harz : 1
Teil Harter). Sie konnen kleinere Mengen in demselben Mischungsverhaltnis nach Volumen
mischen. Wenn Sie 105 Harz und 207 oder 209 Harter nach Volumen abmessen méchten,
geben Sie drei Teile Harz zu einem Teil Harter (nach Gewicht: 3,5 Gewichtsteile Harz : 1 Teil
Harter).

Erstbenutzer

Bevor Sie eine Mischung auf das eigentliche Objekt auftragen, mischen Sie anfanglich
eine kleine Menge WEST SYSTEM Epoxidharz, um ein Gefuhl fir das Mischen und
die Aushartung zu bekommen. Sie ermitteln die Verarbeitungszeit fir die Harz/Harter-
Mischung bei der aktuellen Umgebungstemperatur und gewahrleisten, dass Sie das
richtige Mischungsverhaltnis verwenden. Mischen Sie kleine Mengen, bis Sie mit den
Verarbeitungsmerkmalen des Epoxidharzes vertraut sind.
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Mischen

Mischen Sie die beiden Komponenten griindlich fiir zwei Minuten, bei kélteren Temperaturen
langer (Abbildung 3). Die Seiten und der Boden des Gefalles missen beim Mischen gut
abgestreift werden. GielRen Sie die Mischung unverziglich in eine Ausrollwanne, um die
Verarbeitungszeit zu verlangern, wenn Sie die Mischung fir einen Anstrich verwenden.

Abbildung 3 Mischen Sie das Harz und
den Harter griindlich fir zwei Minuten, bei
kalteren Temperaturen langer.

ACHTUNG: Beim Ausharten von Epoxidharz entsteht Warme. Flillen oder gie3en Sie
keine Epoxidharzschichten, die dicker als 10 bis 12 mm sind. Die Schichten sollten

sogar dinner sein, wenn sie von Schaum oder anderen isolierenden Materialien
eingeschlossen sind. Wenn Sie das angemischte Epoxidharz wahrend der gesamten Topfzeit
in einem Mischgefal® aus Kunststoff lassen, kann die erzeugte Warme den Kunststoff des
MischgefaRes zum Schmelzen bringen. Stellen Sie angemischtes Epoxidharz sofort nach
draufen, wenn Sie eine Warmeentwicklung feststellen. Atmen Sie die Dampfe nicht ein.
Entsorgen Sie die Mischung erst nachdem sie ausgekuhlt und vollstdndig ausgehartet ist.

Seiten gut abstreifen.

2.5 Zufugen von Fullstoffen und Additiven
Fullstoffe

In diesem Handbuch finden Sie Empfehlungen fir Epoxidharz oder Harz/Harter-
Mischungen, einer Mischung aus Harz und Harter ohne einen Fiillstoff. AuBerdem sprechen
wir Uber angedickte Mischungen oder angedicktes Epoxidharz, d.h. der Harz/Harter-
Mischung sind Fllstoffe beigemengt. Fiillstoffe stellen das angedickte Harz fir bestimmte
Verwendungszwecke, wie Verklebungen oder zum Spachteln ein.
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German WEST SYSTEM User Manual 2014.indd 8 @ 21/02/2014 12:42:24 ‘ ‘



BT[] ¢ [ o

Dicken Sie nach Auswahl des entsprechenden Flllstoffs (Produktibersicht: Fuller auf
Seite 34) das Epoxidharz auf die gewlinschte Konsistenz an. Hierfir gibt es keine strikten
Vorschriften oder Maflangaben. Beurteilen Sie visuell, welche Konsistenz am besten fir
die Aufgabe geeignet ist. In Abbildung 5 finden Sie eine allgemeine Ubersicht lber die
Unterschiede zwischen nicht angedicktem Epoxidharz und den drei anderen in diesem
Handbuch erwahnten Konsistenzen.

Fiigen Sie Fiillstoffe immer in zwei Schritten hinzu:

1. Mischen Sie die gewlinschte Harz- und Hartermenge griindlich, bevor Sie Fullstoffe
beigeben. Beginnen Sie mit einer kleinen Menge und lassen Sie Platz fur den Fullstoff.

2. Mischen Sie jeweils geringe Mengen des entsprechenden Fiillstoffs bei, bis Sie die
gewinschte Konsistenz erzielt haben (Abbildung 4). Verwenden Sie die Mischung erst, wenn
der Fullstoff vollstandig eingeruhrt ist.

Abbildung 4 Mischen Sie geringe
Mengen des entsprechenden Fiillstoffs
bei, bis Sie die gewiinschte Konsistenz
erzielt haben.

Um eine maximale Festigkeit zu erreichen, fligen Sie nur soviel Fillstoff hinzu, dass damit
Hohlraume zwischen Oberflachen ohne Lauferbildung oder Auslaufen aus der Fuge bzw.
dem Loch Uberbriickt werden. Beim Klammern sollte eine geringe Menge aus den Fugen
austreten. Flgen Sie fir Spachtelmischungen soviel 407 oder 410 hinzu, wie Sie muhelos
@ beimengen kénnen - das Schleifen gehtnachher einfacher, wenn die Viskositat héher ist.
Um die Verarbeitungszeit zu verlangern, verteilen Sie die Mischung in einer dinnen Schicht,
entweder innen im Mischgefal oder auf einer flachen, nicht porésen Oberflache oder Palette.

Abbildung 5 Sie kénnen Epoxidharz auf die fiir die Arbeitsaufgabe gewlinschte Konsistenz
andicken. Die in diesem Handbuch enthaltenen Arbeitsverfahren verwenden die vier gangigen
Konsistenzen: Sirup, Ketchup, Mayonnaise und Erdnussbutter.

Additive

Additive werden zwar genauso wie Flllstoffe in zwei Schritten mit angemischtem Epoxidharz
vermischt, sie erhéhen jedoch nicht die Viskositat des Epoxidharzes. Additive verleihen dem
Epoxidharz bestimmte Eigenschaften, wenn es fiir Beschichtungen verwendet wird. Durch

Technisches Handbuch 9
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die Zugabe von Pigmenten erhalt man die Farbgrundierung fir ein weiteres Lackieren mit
hochwertiger Bootsfarbe. Weitere Angaben zu Additiven finden Sie auf Seite 48.

3. GRUNDLEGENDE ARBEITSVERFAHREN

Die folgenden Arbeitsverfahren gelten fiir die meisten Reparatur- und Bauprojekte, im Boot
oder Zuhause, unabhangig von der Bauweise oder vom Material, an dem gearbeitet wird.

3.1 Vorbehandlung der Oberflache

Ganz egal, ob Sie verkleben, spachteln oder Gewebe aufbringen, der Erfolg ihrer Arbeit
hangt nicht nur von der Festigkeit des Epoxidharzes, sondern auch von der Haftung des
Epoxidharzes auf der Oberflache des Bauteils ab. Die Festigkeit des Epoxidharzes hangt
davon ab, dass es sich mechanisch mit der Oberflache verbinden kann, auRer beim
Verkleben auf teilausgehartetem Epoxidharz. Aus diesem Grund sind die drei im Anschluss
beschriebenen Arbeitsschritte ein wichtiger Bestandteil jeder sekundaren Verklebung.

Eine gute Haftung wird nur erreicht, wenn die Klebeflachen die folgenden Eigenschaften
aufweisen:

1. Sauber

Oberflachen diirfen keinerlei Verunreinigungen, wie z. B. Fett, Ol, Wachs oder Trennmittel,
aufweisen. Reinigen Sie verunreinigte Oberflachen mit WEST SYSTEM 850 Losungsmittel.
(Abbildung 6). Wischen Sie die Oberflache mit einem sauberen Papiertuch trocken, bevor
das Losungsmittel getrocknet ist. Reinigen Sie die Oberflache, bevor Sie schleifen, damit
Sie nicht Verunreinigungen in die Oberflache einschleifen. Halten Sie beim Einsatz von
Lésungsmitteln die Sicherheitsvorschriften ein.
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2. Trocken @

Alle Klebeflachen missen fir eine gute Haftung so trocken wie mdglich sein. Sie kdnnen
die Klebeflache ggf. mit einer Heiluftpistole, einem Fon oder einer Warmelampe anwarmen
(Abbildung 7). Schaffen Sie mit Liftern eine gute Luftzirkulation in engen oder geschlossenen
Raumen. Achten Sie auf Kondensation, wenn Sie drauRen oder bei wechselnden
Temperaturen arbeiten.

3. Geschliffen

Sie mussen Harthdlzer und nicht porése Flachen griindlich mit 80er Schleifpapier anschleifen,
damit dem Epoxidharz eine gute mechanische Verankerung geboten wird (Abbildung 8).
Die zu verklebende Flache sollte fest sein. Entfernen Sie alle Ablésungen, Verkreidungen,
Blasen und alten Anstriche vor dem Schleifen. Entfernen Sie den Schleifstaub.

Sie sollten die Wichtigkeit der drei oben angefiihrten Arbeitsschritte nicht unterschatzen. Fir
hochfeste, dauerhafte Verklebungen missen die Flachen sauber, trocken und nach dem
Entfernen alter Anstriche griindlich angeschliffen sein.

Abbildung 6 Reinigen Sie die Abbildung 7 Trocknen Sie die Abbildung 8 Schleifen Sie nicht

Flache. Entfernen Sie ggf. alle Oberflache. Lassen Sie nasse pordse Flachen. Stellen Sie eine

Verunreinigungen mit einem Fléchen griindlich austrocknen oder raue Oberflache her, in der sich

Loésungsmittel. beschleunigen Sie die Trocknung das Epoxidharz verankern kann.
durch Warmezufuhr oder einen Fén.
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Primare bzw. sekundare Verklebung

Die primare Verklebung basiert auf einer chemischen
Verbindung von Harzmolekiilen, wie z.B. beim Aufbringen
von harzgetranktem Glasfaserlaminat in eine Form. Alle
Klebeschichten harten gemeinsam in einer einzigen
durchgehenden Schicht aus.

Wird frisches Epoxidharz auf bereits teilweise ausgehartetes
Epoxidharz aufgebracht, so verbindet sich dieses chemisch
und stellt eine primare Verklebung dar. Die chemische
Verbindungsfahigkeit nimmt mit zunehmender Aushartung der
letzten Epoxidharzschicht ab, und die Verklebung wird zu einer
sekundaren Verklebung.

Die sekundare Verklebung basiert auf einer mechanischen und
nicht auf einer chemischen Verbindung eines Klebstoffes mit
einem Material oder einer ausgeharteten Epoxidharzoberflache.
Der Klebstoff muss sich in den Poren oder Riefen der
Oberflache verankern, eine mikroskopische Version einer Nut-
und Federfuge. Die richtige Vorbehandlung der Oberflache
stellt eine Struktur bereit, die das Verbinden des ausgeharteten
Epoxidharzes mit der Oberflache vereinfacht.

Spezialvorbehandlung verschiedener
Materialien

Ausgehirtetes Epoxidharz - Aminréte kann sich als
wachsahnlicher Film auf der ausgeharteten Epoxidoberflache
bilden. Aminréte ist ein Nebenprodukt der Epoxidhartung und
tritt verstarkt in kalteren, feuchten Umgebungen auf. Sie kann
das Schleifpapier verstopfen und die Verklebung verhindern, ist
jedoch wasserloslich und lasst sich einfach entfernen. Sie sollten
davon ausgehen, dass sich Aminrote auf jeder ausgeharteten
Epoxidharzoberflache gebildet hat.

Waschen Sie die Oberflache zuerst griindlich mit WEST
SYSTEM 855 Reinigungslésung und dann mit klarem Wasser
und einem Schleifvlies ab, um die Aminréte zu entfernen.
Wischen Sie die Oberflache mit Papiertiichern trocken, bevor
sich die angeloste Aminréte wieder festsetzt und antrocknet.
Schleifen Sie alle glanzenden Bereiche mit einem 80er
Schleifpapier an. Reinigen Sie die Bereiche erneut.

Sie kénnen die Aminréte auch durch Nassschleifen entfernen.
Wenn Sie Abreilgewebe auf das frische Epoxidharz aufbringen,
wird die Aminréte beim Entfernen des AbreiRgewebes nach
dem Ausharten entfernt, und ein weiteres Schleifen entfallt.

Wenn Sie die Oberflache des Epoxidharzes noch mit dem
Daumennagel eindriicken kénnen, d. h. die Oberflache noch
nicht vollstandig ausgehartet ist, kann sie ohne Reinigen
oder Schleifen mit Epoxidharz verklebt oder (berstrichen
werden. Wenn Sie mit anderen Produkten (Farben, Antifoulings,
Lacken, Gelcoats usw.) Uberstreichen mdochten, miissen
Sie das Epoxidharz vollstandig ausharten lassen, waschen,
schleifen und reinigen. Halten Sie sich an die Anweisungen
des Lackherstellers.

Entfernen von

Epoxidharz

Entfernen von nicht
ausgehartetem oder nicht
hartendem Epoxidharz.

Entfernen Sie mdglichst viel
Material mit einer Spachtelklinge
aus Metall oder Kunststoff von
der Oberflache. Erwarmen Sie
dasEpoxidharz,umdie Viskositat
zu verringern. Entfernen Sie
die Rickstande mit WEST
SYSTEM 850 Ldsungsmittel.
(Halten Sie sich an die auf den
Lésungsmitteln  angebrachten
Sicherheitshinweise und
achten Sie auf ausreichende
Belliftung). Lassen Sie das
Lésungsmittel trocknen, bevor
Sie einen neuen Anstrich
auftragen. Blrsten Sie nach
dem erneuten Auftragen von
Epoxidharz auf Holzoberflachen
das nasse Epoxidharz mit einer
Drahtbirste, in Richtung der
Holzfasern, um die Haftung zu
verbessern.

Entfernen von mit
Epoxidharz  aufgebrachtem
Glasfasergewebe. Verwenden
Sie  zum Anwarmen und
Aufweichen des Epoxidharzes
eine HeiBluftpistole. Fangen Sie
an einer kleinen Stelle in der
Nahe einer Ecke oder Kante an.
Erwarmen Sie die Oberflache,
bis Sie eine Spachtelklinge
oder MeifRel unter das Gewebe
schieben koénnen. Fassen Sie
die Kante mit einer Zange an
und ziehen Sie das Gewebe
vorsichtig ab. Erwarmen Sie den
Bereich vor dem abgetrennten
Gewebe. Schneiden Sie bei
groBen Flachen das Gewebe
mit einem Messer ein und
entfernen Sie es in kleineren
Streifen. Sie koénnen diese
Oberflachenstruktur dann erneut
einstreichen oder das restliche
Epoxidharz entfernen. Gehen
Sie dabei folgendermalen vor:

Entfernen einerausgehérteten
Epoxidharzbeschichtung.
Weichen Sie das Epoxidharz
mit einer HeiBluftpistole auf.
Erwérmen Sie einen kleinen
Bereich und entfernen Sie den
groBten Teil des Anstriches
mit einem Farbschaber oder
einer Ziehklinge. Schleifen
Sie die Oberflaiche ab, um
die Riickstdnde zu entfernen.
Achten Sie beim Erwarmen von
Epoxidharz auf gute Beliiftung.
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Hartholzer: Schleifen Sie die Oberflache griindlich mit einem 80er Schleifpapier an und
entfernen Sie den Staub vor dem Beschichten.

Teak/dlige Holzer: Wischen Sie die Oberflache mit WEST SYSTEM 850 Lésungsmittel oder
reinem Azeton ab. Schleifen Sie dann nach dem Verdunsten des Losungsmittels mit 80er
Kérnung Schleifpapier. Entfernen Sie den Schleifstaub und wischen Sie die angeschliffene
Oberfléche mit einem Lésungsmittel ab. Das Lésungsmittel trocknet das Ol auf der Oberflache
und ermdglicht das Eindringen von Epoxidharz. Achten Sie vor dem Beschichten darauf,
dass das Losungsmittel verdunstet ist. Tragen Sie das Epoxidharz jedoch innerhalb von 15
Minuten nach dem Abwischen mit dem Lésungsmittel auf.

Porose Holzer: Diese Holzer erfordern keine spezielle Vorbehandlung. Sie sollten jedoch
die Oberflache mit einem Schleifpapier mit mittlerer Kérnung anschleifen, um die Poren zu
offnen. Entfernen Sie den Staub.

Metalle: Bei Metallen missen Sie alle bereits aufgefiihrten Vorbehandlungen der Oberflache
durchfiihren und Verunreinigungen wie Rost entfernen, wobei Sie die Oberflache bis auf das
blanke Metall mit einem groben Schleifpapier, z.B. 80er Kérnung schleifen oder sandstrahlen
und anschlieRend die Oberflache griindlich entfetten. Fiir Oberflachen aus Buntmetall sollten
Sie einen Haftvermittler verwenden. Im Anschluss finden Sie die Vorbehandlung fir die im
Bootsbau haufig verwendeten Metalle:
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Stahl: Entfetten Sie die Oberflache und schleifen Sie diese dann griindlich (am besten
sandstrahlen), entfernen Sie alle Verunreinigungen, bis die Oberflache nur das blanke Metall
aufweist. Tragen Sie das Epoxidharz so bald wie méglich auf, auf jeden Fall innerhalb von
vier Stunden nach der Vorbehandlung der Oberflache.

Edelstahl: Entfetten Sie die Oberflache und schleifen Sie diese dann griindlich (am besten

sandstrahlen), entfernen Sie alle Verunreinigungen und die Edelstahloberflache, bis die

Oberflache nur das blanke Metall aufweist. Tragen Sie das Epoxidharz so bald wie méglich @
auf, auf jeden Fall innerhalb von vier Stunden nach der Vorbehandlung der Oberflache. Dann

schleift man das nasse Epoxidharz in die Oberflache ein. Weitere Beschichtungen oder

Verklebung nach dem Gelieren der ersten Schicht.

Aluminium: Nicht eloxiertes Aluminium missen Sie entfetten und griindlich abschleifen
oder chemisch anatzen (Schwefelsaure, Natrium-Dichromatlésung oder Markenprodukte zur
Aluminiumatzung).

Eloxiertes Aluminium und eloxierte Aluminiumlegierungen: Entfetten und schleifen Sie
diese Oberflachen ab. Die Verklebung muss unverziglich, auf jeden Fall innerhalb von 30
Minuten, erfolgen.

Harteloxierte Aluminiumlegierung: Diese Oberflachen miissen Sie sandstrahlen oder
durch Atzen mit Schwefelsédure, Natrium-Dichromatlésung oder Markenprodukten zur
Aluminiumatzung vorbehandeln. Nicht geatztes oder ungeschliffenes Aluminium eignet sich
nicht fir Verklebungen.

Polyester/GFK: Entfernen Sie alle Verunreinigungen mit WEST SYSTEM 850 Lésungsmittel.
Schleifen Sie die Oberflache mit einem 80er Schleifpapier an, bis sie matt aussieht und
entfernen Sie den Staub.

Stahlbeton: Entfernen Sie alle Lackierungen und Anstriche durch nasses Sandstrahlen.
Diese Methode ist nicht so aggressiv wie trockenes Sandstrahlen und sollte die Oberflache
nicht beschadigen. Wenn nach dem Abstrahlen Zementschlamm oder Rost von den
Verstarkungsdrahten sichtbar ist, missen Sie die Oberflache mit verdiinnter Salzsaure
abwaschen. Die Lésung sollte aus frischem Wasser mit einem Zusatz von Salzsaure (4 bis
5 %) bestehen. Waschen Sie die Oberflache griindlich mit Wasser ab, und lassen Sie diese
vor dem Anstreichen vollstandig austrocknen.
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Beton: Entfernen Sie alle Beschichtungen und schleifen Sie die Oberflache mit einer harten
Drahtbirste an. Entfernen Sie Staub und Rickstande vor dem Beschichten griindlich.

Plastik: Haftung verschieden. Wenn ein Kunststoff fur Losemittel wie beispielsweise
Azeton undurchdringlich ist, haftet Epoxidharz im Allgemeinen nicht darauf. Weiche,
flexible Kunststoffe, wie Polyethylen, Polypropylen, Nylon oder Acrylglas fallen in diese
Kategorie. Harte, steife Kunststoffe, wie PVC, ABS, Polycarbonat oder Styrol bieten bei guter
Oberflachenvorbehandlung und ausreichender Klebeflache bessere Haftungsmaglichkeiten.
Nach dem Schleifen der Oberflache kann eine Flammbehandlung (indem eine Propan-
Létflamme schnell Gber das Plastik gefiihrt wird, ohne das Plastik zu schmelzen) die
Verklebung bei manchen Plastiktypen verbessern.

Es ist immer eine gute Idee, einen Haftungstest an einer unbekannten Oberflache
durchzufuhren.

Beste Ergebnisse bei der Verklebung von Plastik erzielt man mit WEST SYSTEM G/flex
Epoxy, (siehe Spezial Epoxy — Seite 44).

3.2 Verkleben

In diesem Abschnitt werden zwei Methoden der strukturellen Verklebung angesprochen. Die
Zwei-Schritt-Verklebung ist fur die meisten Situationen die bevorzugte Methode, da sie das
maximale Vortranken der Oberflache férdert und harzarme Stellen in den Fugen verhindert.
Die Verklebung in einem Schritt wird benutzt, wenn die Verbindung nur geringe Belastungen
aufnehmen muss, und die Oberflache nicht so poros ist, dass es zu einer Harzverarmung in
der Klebefuge kommt. Bei beiden Methoden sollten Sie das Epoxidharz mit einer Rolle oder
Pinsel in die Oberflache einarbeiten, um die beste Festigkeit des Epoxidharzes zu erzielen.

@ Stellen Sie vor dem Anmischen des Epoxidharzes sicher, dass alle zu verklebenden Teile
gut aufeinander passen, und dass die Oberflache vorbehandelt wurde. (Weitere Angaben
zur Vorbehandlung der Oberflache finden Sie in Abschnitt 3.1 auf Seite 11). Legen Sie alle
erforderlichen Schraubzwingen und Werkzeuge bereit, und decken Sie alle Oberflachen ab,
die Sie vor Spritzern schiitzen mdéchten.

Verkleben

Festigkeit der Verbindung - die Fahigkeit
eine Kraft von einem Teil auf ein anderes
adaquat zu Ubertragen - hangt von den
kombinierten Effekten dreier Faktoren

ab.

FESTIGKEIT DES KLEBERS
- Sorgfaltiges Abmessen und
grindliches Mischen gewahrleistet,

dass die Epoxidharzmischung Festigkeit
zu einem hochfesten Zustand :
aushirtet. der Verbindung

ADHASION - Fiir eine optimale
Haftung und Kraftlibertragung
muss die Oberflache sorgfaltig
vorbehandelt sein.

VERBINDUNGSBEREICH: Die Klebe-
oder Haftungsstelle der Verbindung muss
der Belastung der Verbindung entsprechen.
Durch vergréRerte Uberlappungen, Hohlkehlen
und verstarkendes Gewebe konnen Sie die
Klebeflache vergroRern.
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Zwei-Schritt-Verklebung

1. Streichen Sie die Klebeflachen mit einer klaren Harz/Harter-Mischung ein (Abbildung
9). Dies wird ,Vortranken“ oder ,Grundieren der Klebeflachen genannt. In kleinen oder
unzuganglichen Bereichen wird das Epoxidharz mit einem Einwegpinsel aufgetragen.
GrolRere Bereiche konnen Sie mit einer Schaumrolle, oder durch gleichmaRiges Auftragen
der Harz/Harter-Mischung mit einer Kunststoffspachtelklinge, vortranken. Fiihren Sie den
zweiten Arbeitsschritt unmittelbar danach aus. Auf jeden Fall, solange die vorgetrankte
Beschichtung noch klebrig ist.

2. Geben Sie der Harz/Harter-Mischung soviel entsprechenden Flullstoff zu, bis die
Mischung dick genug ist um die Vertiefungen der beiden zu verbindenden Oberflachen zu
fullen, und harzarme Verbindungen vermieden werden. Tragen Sie die angedickte Mischung
gleichmaRig auf eine der zu verklebenden Flachen auf. Tragen Sie die Mischung so grof3ziigig
auf, dass etwas von der Masse beim Andricken aus der Klebefuge austritt (Abbildung 10).
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Abbildung 10 Tragen Sie angedicktes
Mischung auf die Klebeflachen auf. Epoxidharz auf eine der Klebeflachen auf.

Wie bereits erwahnt, kdnnen Sie das angedickte Epoxidharz entweder sofort, oder bevor
das Epoxidharz nicht mehr mit dem Daumennagel eingedriickt werden kann, auf der
vorgetrankten Oberflache auftragen. Sie werden bei der Verklebung kleinerer Fugen meistens
den Fullstoff zur Harz/Harter-Mischung geben, die nach dem Vortranken ubrigbleibt. Mischen
Sie ausreichend Harz und Harter fiir beide Schritte. Geben Sie den Fillstoff unverzuiglich
nach dem Vortréanken der Oberflache zu. Berticksichtigen Sie die verkurzte Verarbeitungszeit
der Mischung.

3. Fixieren Sie die Teile. Bringen Sie z.B. Schraubzwingen an, damit die Teile nicht
verrutschen. Bringen Sie nur soviel Anpressdruck auf, wie notwendig ist, dass eine kleine
Menge der angedickten Mischung aus der Fuge herausquillt. Jetzt kdnnen Sie sicher
sein, dass das Epoxidharz guten Kontakt mit beiden Klebeflachen hat (Abbildung 11). Der
Anpressdruck darf nicht so stark sein, dass die gesamte angedickte Mischung aus der Fuge
herausgepresst wird.

4. Entfernen oder verstreichen Sie das herausgequollene Material, wenn die Fuge mit
Schraubzwingen fixiert ist. Ein WEST SYSTEM 804 Mixstab mit einem abgefeilten Ende
ist besonders gut fir das Entfernen von tberschiissigem Material geeignet (Abbildung 12).
Lassen Sie die Mischung komplett ausharten, bevor Sie die Schraubzwingen entfernen.
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Abbildung 11 Fixieren Sie die Teile, bevor Abbildung 12 Entfernen oder verstreichen
das Epoxidharz in den Geleezustand Sie das Uberschissige Epoxidharz, das
Ubergeht. aus der Fuge herausquillt.

Verklebung in einem Schritt

Bei dieser Methode wird eine angedickte Epoxidharzmischung direkt auf beide Klebestellen,
ohne vorheriges Tranken der Oberflachen mit einer Harz/Harter-Mischung, aufgetragen. Das
Epoxidharz sollte nicht starker angedickt sein, als zum Fullen der Fuge unbedingt erforderlich
(je dunner die Mischung, desto besser kann sie in die Oberflache eindringen). Diese Methode
eignet sich nicht fir hochbelastete Verbindungen oder fiir das Verkleben von Hirnholz oder
porésen Oberflachen.

3.3 Verbindungen mit Hohlkehlen

Eine Hohlkehle ist ein konkaver Auftrag angedickten Epoxidharzes zwischen zwei ungefahr
senkrecht aufeinander treffenden Teilen. Diese Methode eignet sich ausgezeichnet fiir das
Verkleben von Bauteilen, da sie die Oberflache der Klebeflache vergroRert und die Wirkung
einer Schweil3-Kehlnaht hat. Alle Verbindungen, die spater mit Gewebe liberzogen werden,
bendtigen eine Hohlkehle, um das Gewebe an der Innenkante der Fuge abzustiitzen.

Der Arbeitsvorgang fir das Verbinden mit Hohlkehlen ist derselbe wie fir das Verkleben,
auBer dass Sie das nach dem Fixieren aus der Fuge quellende angedickte Epoxidharz nicht
entfernen, sondern die Epoxy-Fullstoff-Mischung gleich zu einer Hohlkehle verstreichen.
Bringen Sie bei groReren Hohlkehlen die Spachtelmasse sobald wie mdglich nach dem
Verkleben der Werkstlicke auf, bevor das Epoxidharz ausgehartet ist. Geben Sie mehr
angedickte Mischung in die Fuge und verstreichen Sie die Masse zu einer Hohlkehle.

1. Kleben Sie die Teile wie unter Verklebung beschrieben (Seite 44).

2. Verstreichen Sie das herausgedrickte angedickte Epoxidharz zu einer Hohlkehle. Ziehen
Sie hierfir ein gerundetes Ruhrholz (ein Mixstab ist ideal) entlang der Fuge. Schieben Sie
Uberschissiges Material vor dem Werkzeug her und lassen Sie auf jeder Seite eine deutlich
markierte geglattete konkave Hohlkehle tber. Das Uberschissige Material aulerhalb der
Markierung (Abbildung 13) kann fur andere Bereiche weiterverwendet werden. Glatten Sie die
Hohlkehle dann nach Wunsch nach. Ein Mixstab ergibt eine Hohlkehle mit einem ungefahren
Radius von 10mm. Fir groRere Hohlkehlen eignet sich eine Kunststoffspachtelklinge 808,
die zurechtgeschnitten oder entsprechend gebogen ist.

Technisches Handbuch 15
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Abbildung 13 Formen und glatten Sie die
Hohlkehle.

Tragen Sie weiteres angedicktes Epoxidharz auf, um Fugen zu flllen oder gréRere Hohlkehlen
zu erhalten. Fligen Sie eine ausreichende Menge der Mischung mit dem gerundeten Mixstab
entlang der Fugenkante zu, um die gewiinschte GroRe der Hohlkehle zu erhalten. Fiir langere
oder grolRere Hohlkehlen eignen sich Leerkartuschen oder Tortenspritzen. Schneiden Sie
die Kunststoffspitze ab, um einen Wulst angedickten Epoxidharzes aufzutragen, der fiir die
gewinschte HohlkehlengroRe ausreicht. Sie konnen auch Gefrierbeutel verwenden, bei
denen Sie eine Ecke abschneiden.

3. Streifen Sie das auRerhalb der Markierung an den Bauteilen herausgequollene Material
mit einem Mixstab oder einer Spachtelklinge ab (Abbildung 14). Glasgewebe oder Streifen
kénnen auflaminiert werden, bevor die Hohlkehle ausgehartet ist. (Nattrlich kann dies auch
nach dem Ausharten und erneutem Anschleifen erfolgen.)

Abbildung 14 Streifen Sie das
Uberschussige Epoxidharz aufRerhalb der
Markierung der Hohlkehle ab.

4. Schleifen Sie die Hohlkehle, wenn die Spachtelmasse ausgehartet ist, mit 80er
Schleifpapier an. Entfernen Sie den Staub von der Oberflache und tragen Sie vor dem
Lackieren zwei oder drei Anstriche mit einer Harz/Harter-Mischung auf den gesamten
Hohlkehlenbereich auf.

3.4 Befestigen von Beschlagen

Wenn Sie Schrauben und andere Befestigungselemente mit WEST SYSTEM Epoxidharz
befestigen, wird das Lastaufnahmevermogen der Beschlage durch Verteilung der Last auf
eine groRere Flache wesentlich erhoht. Fir das Befestigen von Beschlagen gibt es mehrere
Methoden, abhangig von der Belastung der Beschlage.

Befestigung von einfachen Beschlagen

Fir das Erzielen einer verbesserten Zugfestigkeit und einer Feuchtigkeitsbestandigkeit
mussen Sie einfach die ausgerissenen Befestigungsldcher und die neuen Bohrldcher vor
dem Eindrehen der Schrauben vortranken. Das Epoxidharz dringt in die Fasern um das Loch
ein, und die Belastung wird tiber einen gréReren Bereich verteilt.

1. Tranken Sie ein normal grofRes Bohrloch vor und bringen Sie die Harz/Harter-Mischung

mit einem Pfeifenreiniger oder einer Fillspritze in das Loch ein (Abbildung 15). Dicken Sie
eine zweite Epoxidharzmischung fiir ausgerissene oder sehr gro3e Lécher an.
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Abbildung 15 Tranken Sie ein
normales Bohrloch vor und drehen Sie
die Schraube ein.

2. Drehen Sie die Schraube in das Loch ein und lassen Sie das Epoxidharz ausharten.

Kleben von Beschlagen

Wenn Sie eine groRere Festigkeit und Stabilitat wiinschen, bohren Sie Lécher mit UbergréRe,
um den Bereich des freigelegten Kernmaterials und die um die Schraube aufgebrachte
Epoxidharzmenge zu vergréfRern. Wenn der Beschlag auf andere Art und Weise fixiert
werden kann, kann das uberdimensionierte Loch bis zur Schraubentiefe verlangert werden.

1. Bohren Sie Giberdimensionierte Lécher auf ungefahr 2/3 der Schraubentiefe.
(Abbildung 16a). Der Durchmesser der Bohrung ist 6mm groRer als der Durchmesser des
Befestigungselements.

2. Bohren Sie unten am tberdimensionierten Loch ein normal groRBes Bohrloch, welches die
Lange der Schraube erreicht. Mit dem normalen Bohrloch wird die Schraube in der richtigen
@ Position fixiert, bis das Epoxidharz ausgehartet ist.

3. Tranken Sie die Locher und die Schrauben mit einer Harz/Harter-Mischung vor. Lassen
Sie das Epoxidharz griindlich in das freigelegte Hirnholz eindringen.

Abbildung 16 Bohren Sie
.| Lécher mit UbergréRe, um
denBereichdesfreigelegten
Kernmaterials und die um
die Schraube aufgebrachte

Epoxidverbindung Epox@harzmenge Al
in getranktem vergrofern.
Holz.

4. Fillen Sie das Loch mit angedicktem Harz. Verwenden Sie als Fillstoff 404 hochdichten
Fullstoff (empfohlen) oder 406 Quarzmehl.

5. Drehen Sie die Schraube gerade fest genug ein, so dass der Beschlag nicht verrutscht.
Lassen Sie das Epoxidharz vollstandig ausharten, bevor Sie den Beschlag belasten
(Abbildung 16b).
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Befestigen von Beschlagen

Beim Verkleben von Beschlagen werden nicht nur die Schrauben verklebt. Durch das
Befestigen des Beschlags auf der Oberflache wird das Lastaufnahmevermégen wesentlich
erhoéht, da der Beschlag eine solide Auflageflache hat. AuBerdem wird die darunter
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liegende Holzflache versiegelt, und ergibt eine festere und dauerhaftere Befestigung als
beim ausschlieRlichen Befestigen der Schrauben. Diese Methode eignet sich besonders
fur das Befestigen von Beschlagen auf nicht waagerechten, gebogenen oder unebenen
Oberflachen.

1. Fuhren Sie alle Vorbehandlungen der Befestigungsoberflache und der Unterseite des
Beschlages fiir eine gute Haftung aus (weitere Angaben finden Sie unter ,Vorbehandlung der
Oberflache” auf Seite 10).

2. Tranken Sie das Uberdimensionierte Loch mit Epoxidharz vor. Lassen Sie das
Epoxidharz grundlich in das freigelegte Hirnholz eindringen (genauso wie beim Befestigen
von Schrauben).

3. Streichen Sie die Unterseite des Beschlags mit nicht angedicktem Epoxidharz ein.
Schleifen Sie das nasse Epoxidharz mit einer Drahtblrste oder 50er Schleifpapier in die
Oberflache ein. Wenn Sie die mit Epoxidharz eingestrichene Unterseite schleifen, kommt
das Epoxidharz direkt mit frischem Metall in Berlhrung, und jegliche Oxidation wird
ausgeschlossen.

4. Fullen Sie mit 404 oder 406 Flillstoff angedicktes Epoxidharz (Erdnussbutterkonsistenz)
in das Loch ein. Fillen Sie eine ausreichende Menge der Mischung ein, so dass das Loch
nach dem Eindrehen der Schraube keine Hohlrdume aufweist. Streichen Sie die Unterseite
des Beschlags und das Schraubengewinde mit angedicktem Epoxidharz ein (Abbildung 17).
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Abbildung 17 Streichen Sie die @
Unterseite des Beschlags und das

Schraubengewinde mit angedicktem

Epoxidharz ein.

5. Setzen Sie den Beschlag auf. Drehen Sie die Schrauben ein und ziehen Sie diese an, bis
eine geringe Menge der Mischung aus der Fuge austritt (Abbildung 18).

Abbildung 18 Ziehen Sie die Schraube
an, bis eine geringe Menge des
Epoxidharzes aus der Fuge austritt.

Unterlegplatte

6. Entfernen Sie Uberschissiges Epoxidharz oder verstreichen Sie es zu einer Hohlkehle.
Lassen Sie das Epoxidharz mindestens 24 Stunden bei 15°C ausharten, bevor Sie den
Beschlag belasten. Das Ausharten dauert bei niedrigen Temperaturen langer.

GieRen von Fundamenten fur Beschlage

GielRen Sie mit angedicktem Epoxidharz ein Fundament unter dem Beschlag, wenn Sie ihn
auf einer gekrimmten oder unebenen Oberflache oder schrag zur Oberflache befestigen.

1. Behandeln Sie die Schrauben, Locher, die Grundflache und das Fundament wie oben
beschrieben vor.
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Abbildung 19
Bringen Sie das
Fundament mit Hilfe
eines KlIdtzchens
auf die gewlinschte
Hohe und flllen
Sie den Hohlraum
mit angedicktem
Epoxidharz auf.

B

2. Befestigen Sie Klétzchen an der Grundflache, um die Unterseite des Beschlags auf die
gewlinschte Hohe anzuheben und anzupassen (z. B. an Deck angepaltes Fundament,
Abbildung 19,A).

3. Fillen Sie die Flache unter dem Beschlag mit einer ausreichenden Menge angedickten
Epoxidharzes mit der Konsistenz von Erdnussbutter auf. Das angedickte Epoxidharz sollte
etwas hoher als die Klotzchen aufgetragen werden. Wenn das Fundament dicker als 12
mm ist, fillen Sie das Loch mit zwei separaten Schichten, um eine Warmeentwicklung zu
vermeiden.

4. Positionieren Sie den Beschlag, stellen Sie ihn auf die Klétzchen (Abbildung 19,B*) und
drehen Sie die Schrauben ein.

5. Verstreichen Sie das Uberschiussige Epoxidharz um das Fundament in die gewlinschte
Form der Hohlkehle (Abbildung 19,C*). Lassen Sie das Epoxidharz vollstandig ausharten,
bevor Sie den Beschlag belasten. Schiitzen Sie freiliegendes Epoxidharz vor UV-Strahlen.
(Weitere Angaben finden Sie unter ,Das Finish* auf Seite 29).

Befestigen von Bolzen

Drehen Sie Gewindestangen oder Bolzen (anstelle von Schrauben) in die Grundflache ein
und befestigen Sie den Beschlag mit Muttern. Diese Variante eignet sich fir viele Motor-
oder Maschineneinbauten. Beschichten Sie die Unterseite des Beschlags mit Wachs
oder Trennmittel, um ihn wiederablésbar zu machen. Obwohl der Beschlag nicht mit der
Grundflache ,verklebt® ist, stellt das Epoxidharz eine Auflageflache bereit, die der Unterseite
des Beschlages genau entspricht und sie unterstutzt.

1. Wachsen Sie die oberen Enden (liber der Oberflache) der Bolzen bzw. Gewindestangen
und reinigen Sie die unteren Enden (unter der Oberflache).

2. Setzen Sie eine Mutter mit Scheibe auf die Bolzen, benetzen Sie die unteren Enden, und
drehen Sie sie in die mit Epoxidharz gefiillten Lécher. Lassen Sie das Epoxidharz vollstéandig
ausharten, bevor Sie den Beschlag befestigen und die Muttern festziehen (Abbildung 20).
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= Abbildung 20
=} Befestigen Sie
- g & Gewindestangen
S ] oder Bolzen im
=g Kernmaterial, als

Alternative flr
leicht entfernbare
Beschlage.

Entfernen geklebter Beschlage

Wenn Sie einen Beschlag wieder entfernen mdéchten, beschichten Sie das Gewinde mit
Wachs oder Trennmittel, damit es nicht festklebt.

U4ongpueH sayosiuyoal NILSAS LSIM

Wenn Sie einen festgeklebten Beschlag entfernen méchten, erwarmen Sie den Schraubenkopf
mit einem Lotkolben oder einer Propangasflamme. Decken Sie die Flache um den Beschlag
mit nassem Sperrholz ab. Die ganze Schraube wird warm und weicht das sie umgebende
Epoxidharz auf. Nach dem Erwarmen sollte das Epoxidharz so weich sein, dass Sie die
Schraube herausdrehen kénnen. Erwarmen Sie langere und gréfRere Schrauben langer bis
sie ganz warm geworden sind.

3.5 Lamellieren / Laminieren

Der Begriff ,Lamellieren” bedeutet, dass mehrere
diinne Lagen eines Materials wie Sperrholz, Furnier
oder Kernmaterial (ibereinander aufgebracht und
miteinander verklebt werden.

Benutzt man fir diesen Lagenaufbau Gewebe und
Kernmaterial, spricht man von ,Laminieren®. Dieses
Laminat kann aus gleichen oder verschiedenen
Materialien bestehen. Die Verfahren, mit denen das
Epoxidharz aufgebracht wird, ebenso wie die Art und
Starke des Anpressdrucks, hangen sehr von den
verwendeten Materialien ab.

Da meist recht grof3e Flachen bearbeitet werden und
die Verarbeitungszeit begrenzt ist, empfiehlt es sich
beim Laminieren mit WEST SYSTEM Polyurethan
Wechselrollen 800 zu arbeiten. Noch schneller geht es
bei groRen flachen Flachen, wenn man das Epoxidharz
auf die Mitte der Flache giel3t und mit einer WEST
SYSTEM Kunststoffspachtelklinge 808 verteilt.

Bringt man angedicktes Epoxidharz auf, benutzt man
einen Zahnspachtel.

Heftklammern oder Schrauben sind die
gebrauchlichsten Befestigungsmittel, wenn steife
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Fixieren

Sie kénnen verschiedene
Methoden anwenden, um Teile zu
fixieren. Die Teile dirfen sich nur
nicht verschieben. Hierfir kdnnen
Sie Klammern, Schraubzwingen,

Gummis, schweres Paket-
klebeband, Gewichte und das
Vakuumverfahren verwenden.

Falls Sie die Zwingen dicht an der
Klebefuge ansetzen, sollten Sie
Polyathylenfolie (PE-Folie) oder
AbreiRgewebe dazwischen legen,
um ein unbeabsichtigtes Ankleben
der Zwingen zu vermeiden.
An Stellen, die Sie nicht mit
Schraubzwingen erreichen, kénnen
Sie auch Heftklammern, Nagel
oder Schrauben zum Fixieren
benutzen. Alle Befestigungsteile,
die im Holz verbleiben, sollten aus
korrosionsbestandigem  Material
wie z. B. Bronze bestehen.
Manchmal werden die Teile durch
das angedickte Epoxidharz oder
die Schwerkraft ohne Zwingen
fixiert. Vermeiden Sie GbermaRigen
Anpressdruck
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Materialien miteinander verklebt werden sollen. Eine gleichmaRige Gewichtsverteilung reicht
beim Laminieren einer Flache, auf der Sie keine mechanischen Befestigungen verwenden,
z. B. Wabenkerne oder Schaum, aus.

Die ideale Fixiermethode bei allen (iblichen Materialien ist das Vakuumverfahren. Durch den
Unterdruck der Vakuumpumpe erzeugt der atmospharische Druck eine gleichmaRige Kraft
auf die Plastikfolie und die Flache, unabhangig von GréRe, Form und Anzahl der Lagen.
Weitere Angaben zum Vakuumverfahren finden Sie in der Broschire ,002-150 Vakuum
Bagging Techniques."(z.Zt. nur in englischer Sprache)

3.6 Spachteln der Oberflache

Unter Spachteln verstehen wir in diesem Zusammenhang das Auffiillen und Angleichen von
eingefallenen oder unebenen Stellen, so dass sie von der sie umgebenden Flache nicht
mehr zu unterscheiden sind. Nachdem die wesentlichen Bauteile zusammengefligt sind,
lasst sich das Spachteln mit WEST SYSTEM Epoxidharz und niedrigdichtem Filler sehr
leicht vornehmen.

1. Bereiten Sie die Oberflache wie fiir das Verkleben vor (Seite 10). Schleifen Sie alle
Uberstehenden Pickel und Erhebungen von der Oberflache herunter und entfernen Sie den
Schleifstaub von der zu spachtelnden Flache.

2. Tranken Sie porése Oberflachen mit Harz/Harter-Mischung vor (Abbildung 21).

3. Mischen Sie das Harz bzw. den Harter und den niedrigdichten Flller 407 oder den
410 Microlight® Filler zu einer Erdnussbutterkonsistenz. Je dicker die Mischung ist, desto
einfacher ist das Schleifen nach dem Ausharten.

Abbildung 21 Tranken Sie pordse
Flachen vor dem Auftragen der
Spachtelmasse vor.

4. Spachteln Sie die angedickte Epoxidharzmischung mit einem Kunststoffspachtel auf
die vorbenetzte Oberflache, so dass alle Locher und Lunker gefiillt sind. Formen Sie die
Spachtelmasse nach Wunsch, sie sollte jedoch ein wenig erhaben gegentiber der Umgebung
sein (Abbildung 22). Entfernen Sie uberschiissiges Epoxidharz vor dem Ausharten. Wenn
der Spachtelauftrag 12mm Dicke Ubersteigt, sollten Sie die Masse in mehreren Schichten
auftragen, und jede Schicht vor dem Auftragen einer neuen Schicht teilweise ausharten
lassen. Sie kdnnen auch, abhangig von der Umgebungstemperatur, den 206 langsamen
Harter oder den 209 Tropical Harter benutzen.

Hinweis: Auf senkrechten oder Uberkopfhangenden Flachen sollten Sie die Spachtelmasse
erst nach dem Gelieren des Vortrankanstrichs auftragen, da die Masse ansonsten abrutschen
kann. Tragen Sie die Spachtelmasse auf, wenn der Vortrankanstrich noch klebrig ist.
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Abbildung 22 Tragen Sie die
Spachtelmasse auf, um alle Hohlrdume
zu flillen und die Form zu spachteln.

5. Lassen Sie die letzte Schicht des angedickten Epoxidharzes vollstandig ausharten.

6. Die Oberflache wird nun beigeschliffen (Abbildung 23). Wenn Sie sehr viel Spachtelmasse
entfernen mussen, sollten Sie mit 50er Schleifpapier beginnen. Verwenden Sie 80er
Schleifpapier, wenn Sie sich der eigentlichen Kontur nahern.

U4ongpueH sayosiuyoal NILSAS LSIM

Abbildung 23 Schleifen Sie ausgehartete
Spachtelmasse auf die gewlnschte
Kontur.

VORSICHT: Tragen Sie beim Schleifen von ausgehartetem Epoxidharz eine
Feinstaubmaske und vermeiden Sie Hautkontakt mit dem Staub. Entfernen Sie

den Schleifstaub und fiillen Sie die mdglicherweise noch vorhandenen kleinen
Unebenheiten in der gleichen Weise auf. @

7. Wenn Sie mit dem Finish der Oberflache zufrieden sind, tragen Sie zwei oder drei
Schichten der Harz/Harter-Mischung mit einem Einwegpinsel oder einer —rolle auf die
geschliffenen Flachen auf. Lassen Sie die letzte Beschichtung gruindlich ausharten, bevor
Sie mit dem abschlielenden Schleifen und Endlackieren beginnen. Achtung: 410 Microlight
kann von Losemitteln der meisten Farben angegriffen werden. Oberflachen, die mit 410
Flller gespachtelt sind, miissen mit Epoxidharz versiegelt werden, bevor I6semittelhaltige
Farben aufgetragen werden.

3.7 Laminieren mit Glasseidengewebe oder
Gewebestreifen

Sie konnen Glasseidengewebe mit zwei Methoden, zum Verstarken und/oder Erhéhen
der Abriebfestigkeit der Oberflache, aufbringen. Normalerweise geschieht das nach dem
Spachteln und Schleifen und vor der Endlackierung. Es konnen mehrere Lagen laminiert,
und in Verbindung mit anderen Materialien Kompositteile gebaut werden.

Bei der ,nassen“ Methode wird das Gewebe auf eine noch nicht ausgehartete
Epoxidharzschicht aufgebracht. Bei der ,trockenen* Methode wird das Gewebe auf eine
trockene Oberflache aufgelegt und dann mit Epoxidharz impragniert. Die ,,nasse* Methode
sollte immer vorgezogen werden.

Nasse Methode

Wenn Sie immer nur kleine Mengen Epoxidharz anmischen, kdnnen Sie, in einem relativ
bequemen Tempo, groRRe zu verstarkende Flachen laminieren.
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1. Behandeln Sie die Oberflache wie fir das Verkleben
vor, weitere Angaben finden Sie unter ,Vorbehandlung
der Oberflache” (Seite 10).

2. Passen Sie das Gewebe an und schneiden Sie
es auf die richtige GroRe zu. Rollen Sie das Gewebe
ordentlich auf, so dass Sie es spater leichter in die
richtige Position aufbringen kénnen.

3. Benetzen Sie die Oberflaiche mit einer dicken
Epoxidharzschicht vor.

4. Rollen Sie das Glasseidengewebe jetzt Uber
das Epoxidharz in der richtigen Position aus. Die
Oberflachenspannung halt das Gewebe in fast allen
Fallen in der gewilnschten Lage. (Wenn Sie das
Gewebe an senkrechten oder Uberkopfliegenden
Flachen anbringen missen, konnen Sie warten, bis das
Epoxidharz leicht klebrig ist). Glatten Sie Falten, indem
Sie die Enden des Gewebes hochnehmen und dann
von der Mitte her zu den Seiten anrollen und mit einem
Spachtel oder der (behandschuhten) Hand andriicken.
Wenn bei stark verformten Flachen das Gewebe
eingeschnitten werden muss, nimmt man eine scharfe
Schere und legt die Enden zeitweilig Gibereinander.

5. Tragen Sie anschlieRend auf alle Bereiche, die
trocken (weill) aussehen, weiteres Epoxidharz mit einer
WEST SYSTEM Schaumrolle auf.

6. Entfernen Sie das Uberschissige Epoxidharz mit
einem Spachtel (Abbildung 24). Arbeiten Sie in langen,
Uberlappenden und gleichmaRigen Spachtelstrichen.
Hiermit soll das Uberschiussige Epoxidharz entfernt
werden, das zu einem Abrutschen des Gewebes fiihren
kann. Dabei sollen trockene Stellen, bedingt durch
einen zu starken Druck auf den Spachtel, vermieden

Klare Holzlackierungen
(leistengeplankte Kanus usw.)

Mit einer alternativen Methode
zum Tranken kénnen Sie das
Epoxidharz auch mit einem
Kurzhaarpinsel auf das Gewebe
aufbringen. Tauchen Sie den
Pinsel in das Epoxidharz ein
und tragen Sie das Epoxidharz
mit  leichten, gleichmaRigen
Zugen auf die Oberflache auf.
Arbeiten Sie das Epoxidharz
nicht zu stark in das Gewebe ein,
da sich Luftblasen im Gewebe
bilden konnen, die bei einer
Klarlackierung sichtbar  sind.
Tragen Sie soviel Epoxidharz
auf, dass das Gewebe und
das darunter liegende Holz
durchtrankt sind. Tragen Sie nach
ein paar Minuten eine weitere
Schicht Epoxidharz auf die
trockenen (weilen) Flachen auf.
Sollte das Epoxidharz aufgrund
hoher Luftfeuchtigkeit oder einer
zu starken Einarbeitung milchig
aussehen, warmen Sie die
Flache mit einer Heilluftpistole
oder einem Fon an. Verwenden
Sie geringe Warme, um ein
Ausgasen zu vermeiden.
Verwenden Sie auf jeden Fall 207
Harter fur Klarbeschichtungen.

werden. Uberschiissiges Epoxidharz sieht glanzend aus. Eine griindlich vorgetrénkte Flache
erscheint vollstandig transparent mit einer leichten Textilstruktur. Die weiteren Anstriche mit

Epoxidharz flllen diese Gewebestruktur aus.

Abbildung 24

Ubergeht.

Entfernen Sie
Uberschissiges Epoxidharz mit einem
Spachtel, bevor es in den Geleezustand

7. Sie konnen weitere Gewebeschichten sofort auftragen. Wiederholen Sie einfach die

oben aufgefuhrten Arbeitsschritte.

8. Schneiden Sie (iberschiissiges Gewebe und Uberlappungen ab (Abbildung 25), wenn
das Epoxidharz noch im geleeartigem Zustand ist. Sie kdnnen das Gewebe dann noch
ohne Schwierigkeiten mit einem scharfen Teppichmesser abschneiden. Entfernen Sie

Uberlappungen folgendermalen:
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-| Abbildung 25 Schneiden Sie
Uberschissiges Gewebe ab, wenn
das Epoxidharz in den Geleezustand
gewechselt hat, jedoch noch nicht
ausgehartet ist.

a) Legen Sie ein Stahllineal auf die Mitte der Uberlappungen.

b) Schneiden Sie mit einem scharfen Teppichmesser (Abbildung 26) durch beide Gewebe.
Achten Sie darauf, nicht zu tief zu schneiden.

Abbildung 26 Schneiden Sie
Uberlappungen ab, wenn das
Epoxidharz in den Geleezustand
gewechselt hat, jedoch noch nicht
ausgehartet ist.
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c) Entfernen Sie das abgeschnittene Stlick, das oben liegt. Heben Sie dann die
gegeniiberliegende abgeschnittene Kante an, um die Uberlappung zu entfernen (Abbildung
27).

Abbildung 27 Entfernen Sie das
abgeschnittene Stiick, das oben liegt.
Heben Sie dann die gegenuberliegende
abgeschnittene Kante an, um die
Uberlappung zu entfernen.

d) Tranken Sie die Unterseite der angehobenen Kante mit Epoxidharz nach und streichen
Sie sie glatt.

Das Ergebnis sollte ein sauberer StoR sein, ohne Uberlappungen. Eine Uberlappung
Ubertragt Krafte jedoch besser als ein Sto3. Wenn die Oberflachenglatte von untergeordneter
Bedeutung ist, kénnen Sie die Uberlappung lassen und die Unebenheit vor dem Anstrich
spachteln. Sie kdnnen auch mit dem WEST SYSTEM 743 Glasgewebe mit abgeflachten
Kanten arbeiten, um einen StoR zu vermeiden. Fir weitere Angaben wenden Sie sich an die
Techniker der M.u.H. von der Linden GmbH oder den 6rtlichen Vertragshandler.

Wenn Sie die Oberflache farbig lackieren wollen, kénnen Sie alle verbleibenden Unebenheiten
oder Ubergéange zwischen dem Gewebe und dem Kernmaterial mit einer Spachtelmasse aus
Epoxidharz und Filler ausspachteln. Alle diese Spachtelauftrage miissen, nach dem Auftrag
der letzten Lage Glasgewebe, mit mehreren Schichten Epoxidharz abgedeckt werden.

9. Beschichten Sie die Oberflache, um die Gewebestruktur vollstéandig auszuflllen, solange
das getrankte Glasgewebe noch klebrig ist (Abbildung 28). Halten Sie die Arbeitsschritte fir
den Abschlussauftrag im nachsten Abschnitt ein. Normalerweise bendtigen Sie zwei oder
drei Lagen, um die Gewebestruktur abzudecken und eine Schichtdicke zu erreichen, bei der
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das Gewebe nicht von nachtraglichem Schleifen angegriffen wird.

Abbildung 28 Beschichten Sie die
Oberflache, um die Gewebestruktur
vollstdndig auszufiilllen, solange das
getrankte Glasgewebe noch klebrig ist.

Trockene Methode

1. Behandeln Sie die Oberflache wie fir das Verkleben vor (weitere Angaben finden Sie
unter ,Vorbehandlung der Oberflache” auf Seite 10).

2. Legen Sie das Gewebe auf die Flache, so dass es an allen Kanten ungefahr 30mm
Ubersteht. Wenn die zu beschichtende Oberflache groRer als das Gewebe ist, sollten Sie
eine Uberlappung von 50mm vorsehen. Bei gekriimmten oder senkrechten Fléchen ist es
sinnvoll, die Kanten mit Klebeband oder Heftklammern an einigen Stellen zu fixieren.

3. Mischen Sie eine kleine Menge Epoxidharz an (3 oder 4 Pumpenhube Harz und Harter).

4. Bringen Sie auf waagerechten Flachen eine geringe Menge Harz/Harter-Mischung in der
Mitte des Gewebes auf. Fir das Tranken von Gewebe auf senkrechten Flachen missen Sie
auf jeden Fall eine Rolle oder Pinsel verwenden.

5. Verteilen Sie das Epoxidharz mit einem Kunststoffspachtel 808 auf dem Gewebe,

@ arbeiten Sie mit nur leichtem Druck von der Mitte zu den seitlichen, trockenen Bereichen
(Abbildung 29). Sobald das Gewebe getrankt ist, wird es transparent. Dies weist auf
ausreichende Trankung durch das Epoxidharz hin. Wenn Sie das Gewebe auf einer porésen
Oberflache aufbringen, muss geniigend Epoxidharzmenge verbleiben, um sowohl das
Gewebe als auch die darunter liegende Flache sorgfaltig zu durchtranken. Sie sollten mit
dem Spachtel nicht zu oft Gber die nasse Flache streichen, da Sie dadurch Mikroblaschen
in das Epoxidharz einarbeiten kénnten. Diese Blaschen sind besonders stérend, wenn Sie
spater eine Klarlackierung aufbringen méchten.

Abbildung 29 Verteilen Sie das
‘| Epoxidharz miteinem Kunststoffspachtel
auf der Gewebeoberflache.

6. Auf die gleiche Art und Weise werden nun immer wieder kleine Mengen Epoxidharz
aufgetragen, wobei Falten glattgestrichen werden und das Glas ausgerichtet wird.
Gleichzeitig wird die getrankte Flache immer wieder auf nicht satt getrankte Stellen hin
beobachtet (besonders bei porésen Oberflachen) und gegebenenfalls nachgestrichen. Wenn
es bei gekrimmten Flachen notwendig ist, das Gewebe einzuschneiden, benutzen Sie bitte
eine scharfe Schere und legen Sie die Kanten voribergehend ubereinander.
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7. Schliellen Sie den Arbeitsvorgang jetzt mit den oben unter ,nasse Methode* aufgefiihrten
Schritten 5, 6, 7, 8 und 9 ab.
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3.8 Sperrbeschichtung mit Epoxidharz

Die Aufgabe der Oberflachenbeschichtung besteht darin, eine ausreichend dicke
Epoxyschicht herzustellen, die eine wirkungsvolle Feuchtigkeitssperre darstellt und zugleich
Untergrund fiir die letzte Oberflachenbehandlung ist.

Sie sollten wenigstens zwei Schichten WEST SYSTEM Epoxidharz als wirkungsvolle
Feuchtigkeitssperre auftragen. Wenn Sie nochmal schleifen, sollten es drei Schichten
sein. Die Wasserdampfdichtigkeit steigt mit weiteren Schichten. Fiir Osmose-Reparaturen
und —Schutz missen Sie sechs Schichten mit einer Dicke von insgesamt 600micrometer
auftragen. Sechs Schichten, mit einem Zusatz von 422 Sperrschutz-Fiiller in den letzten finf
Schichten, ergeben eine maximale Feuchtigkeitssperre. Fligen Sie der ersten Schicht keine
Additive oder Pigmente hinzu. Sie sollten auf keinen Fall WEST SYSTEM Epoxidharz mit
Losungsmitteln versetzen.

Man sollte sich beim Harzauftrag daran erinnern, dass die GleichmaRigkeit des Auftrags bei
dinnen Schichten leichter zu kontrollieren ist und dass der Harzfilm dann nicht so leicht
abtropft oder lauft. Zum Auftragen eignen sich am besten WEST SYSTEM 800 oder 790
Schaumroller, da der diinne Polyurethanschaumbezug dieser Rollen verhindert, dass sich in
der Rolle zuviel Harz ansammelt und zu einer exothermen Reaktion fiihrt. AuBerdem fiihrt
der Bezug dieser Rollen nicht so zur Pickelbildung, wie dickere Rollen. Schneiden Sie die
Rollen in kleinere Scheiben, wenn Sie unzugangliche Stellen erreichen oder schmale
Oberflachen bearbeiten, wie z.B. Stringer. Fur kleinere Bereiche kénnen Sie auch einen
Pinsel verwenden, wenn die Borsten hart genug sind, so dass das Epoxidharz gleichmafig
aufgetragen wird.
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Tragen Sie den Endanstrich erst nach dem Spachteln und dem Aufbringen von Gewebe

auf. Die Temperatur poréser Oberflachen muss sich stabilisiert haben, bevor Sie den

Anstrich aufbringen. Anderenfalls kann sich auf dem Untergrund vorhandene Luft bei

steigender Erwarmung ausdehnen und als Blasen an die Oberflache treten, die beim Harten @
stehenbleiben.

1. Behandeln Sie die Oberflache wie fir das Verkleben vor (weitere Angaben finden Sie
unter ,Vorbehandlung der Oberflache* auf Seite 10).

2. Mischen Sie nur soviel Harz und Harter an, wie Sie in der offenen Zeit (Verarbeitungszeit)
verarbeiten kdénnen. GielRen Sie das Epoxidharz sofort nach dem Mischen in eine
Ausrollwanne um.

3. Benetzen Sie die Rolle mit einer geringen Menge Epoxidharz. Rollen Sie das lberschussige
Epoxidharz in der Ausrollwanne aus, so dass die Rolle gleichmaRig getrankt ist.

4. Rollen Sie jetzt das Epoxidharz auf einen Bereich von ungeféahr 600 x 600mm gleichmaRig
in alle Richtungen aus (Abbildung 30).

Abbildung 30 Rollen Sie das

Epoxidharz gleichmaRig Uber einen

_ . kleinen Bereich aus. Tragen Sie das
o Epoxidharz als diinne Schicht auf.

5. Je mehr Epoxidharz von der Rolle auf die Oberflache tibertragen wird, desto mehr Druck
mussen Sie aufwenden, um das Epoxidharz als diinne Schicht aufzutragen. VergréRern
Sie ggf. den Beschichtungsbereich, um die Schicht diinn und gleichmaRig aufzutragen.
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Je diinner der Harzfilm ist, desto einfacher ist das gleichmaBige Auftragen und man
verhindert das Laufen oder Tropfen der Schicht.

6. Uberrollen Sie dann nochmals die Flache mit langen, leichten Ziigen, um die
Rollenmarkierungen zu entfernen. Achten Sie bei jedem Auftrag auf eine gute Uberlappung
zum vorher gerollten Bereich.

7. Tranken Sie mit der angertihrten Menge nun etwa gleich groRe Flachen nacheinander in
entsprechender Anzahl. Sobald das Epoxidharz dickflissig wird und damit zu harten beginnt,
sollten Sie eine neue Mischung anriihren, diesmal moglichst etwas weniger, und die Arbeit
fortsetzen.

8. Schlichten Sie sofort die frisch aufgetragene Epoxidharzflache mit einem Schaumpinsel,
in langen, gleichmaRigen und tberlappenden Ziigen. Der Anpressdruck sollte gerade so stark
sein, dass Sie alle Unebenheiten auf der Flache entfernen, aber nicht so stark, dass Sie die
Beschichtung wieder abtragen (Abbildung 31). Verandern Sie die Richtung, mit der Sie jeden
Anstrich nachspachteln, d.h. die erste Schicht senkrecht, die zweite waagerecht, die dritte
Schicht wieder senkrecht. Eine in Stlicke geschnittene WEST SYSTEM 800 Schaumrolle ist
hierfur ideal.

Abbildung 31 Schlichten Sie die frisch
aufgetragene  Epoxidharzflache  mit
einem Schaumpinsel.

Zusatzliche Anstriche

Folgeanstriche werden in gleicher Weise aufgebracht. Dazu muss der letzte Anstrich
gerade soweit ausgehartet sein, dass er durch das neue Harz nicht wegsackt. Um einen
Zwischenschliff zu vermeiden, sollten alle Anstriche am gleichen Tag aufgetragen werden.
Nachdem die letzte Schicht liber Nacht ausgehartet ist, wird die Oberflache mit sauberem
Wasser gewaschen und zur Vorbereitung der letzten Endlackierung angeschliffen. Angaben
finden Sie unter ,Spezialvorbehandlung — ausgehartetes Epoxidharz* auf Seite 11.

3.9 Sperrbeschichtung fuir Osmose-Reparaturen

Wir wissen, dass WEST SYSTEM Epoxidharz eine der effektivsten Feuchtigkeitsbarrieren
fur Holz und GfK ist, die man heutzutage erhalten kann. Es gibt wenig Angaben dazu,
wie Beschichtungen langfristig eine Blasenbildung in unterschiedlichen Klimazonen und
Umgebungstemperaturen verhindern. Unserer Meinung nach, muss das Mittel, das 100%gen
Feuchtigkeitsausschluss bietet, noch erfunden werden. Erfahrungswerte zeigen jedoch, dass
eine speziell formulierte Sperrbeschichtung mit Epoxidharz die beste Methode ist, mit der
Osmose-Blasen repariert und eine neue Blasenbildung vermieden wird. Unsere Testdaten
belegen, dass sechs Anstriche einer I6sungsmittelfreien, dichten Polymer-Sperrbeschichtung,
wie z.B. WEST SYSTEM Epoxidharz, eine wirksame Feuchtigkeitssperre fir den Schiffsrumpf
darstellen.

Das Phanomen der Osmose ist jedoch ein kompliziertes Thema, und Sie sollten auf jeden
Fall fir Inr Boot einen Sachverstandigen oder einen kompetenten Fachmann zu Rate
ziehen.
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Wir geben lhnen gerne weitere Informationen, oder Sie kdnnen das Handbuch ,Technische
Information Osmose*“ erwerben.
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3.10 Oberflachen-Vorbehandlung fiir den
Endanstrich

Die letzte Oberflachenbehandlung, d. h. das Lackieren, verleiht der Oberflache nicht nur
zusatzlichen Glanz sondern schiitzt auch gegen UV-Strahlung, die das Epoxidharz im Laufe
der Zeit altern lassen wurde. Die ubliche Methode der Endlackierung besteht aus klarem
oder farbigem Lack. Diese Farbsysteme schiitzen das Epoxidharz vor den UV-Strahlen und
setzen eine gute Oberflachenvorbehandlung voraus.

Die Vorbehandlung der Oberflache fir den Endanstrich ist genauso wichtig, wie fir das
Beschichten mit Epoxidharz. Die Oberflache muss sauber, trocken, angeschliffen und frei
von Aminrdte sein.

1. Lassen Sie das Epoxidharz griindlich ausharten.

2. Waschen Sie die Oberflache mit Wasser und einem Scotch-brite™ Schleifvlies ab, um
die Aminréte zu entfernen. Wischen Sie die Flache mit Papiertiichern trocken.

3. Schleifen Sie jetzt die Oberflache glatt (Abbildung 32). Falls sich auf der Oberflache
Laufer oder Absackungen gebildet haben, schleifen Sie mit einem 80er Schleifpapier die
groRRten Erhebungen ab. Wiederholen Sie den Schleifvorgang, bis sich die Oberflache
glatt anfihlt und ebenmalig aussieht. Schleifen Sie dann mit Schleifpapier nach, das die
entsprechende Kornung flir den gewlinschten Anstrich aufweist. Lesen Sie die Anweisungen
des Lackherstellers. Beim Farbanstrich muss sich die Farbe mechanisch mit den auf der
Epoxidharzoberflache vorhandenen Schleifkratzern verankern. Wenn Sie eine hochdichte
oder fiillende Grundierung auftragen, genuigt meistens ein Schliff mit 80er bis 100er Kérnung.
Fir Grundierungen und hochfeste Anstriche kann ein 120er bis 180er Kérnung ausreichen.
Ein Abschleifen mit 180er Papier ist oft flir hochglanzende Anstriche empfehlenswert. Papier
mit einer feineren Koérnung ergibt oft keine ausreichenden Verankerungspunkte fir eine gute @
Adhasion. Dies kann zu vermehrten Absackungen und Laufern fuhren. Halten Sie sich bei
der Vorbehandlung der Oberflache immer an die Anweisungen des Lackherstellers. Viele
Leute bevorzugen den Nassschliff, da bei dieser Methode weniger Staub erzeugt wird, und
die oben angefiihrten Schritte 2 und 3 in einem Arbeitsgang ausgefiihrt werden.
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Abbildung 32 Schleifen Sie die
Oberflache glatt.

4. Wenn die Oberflache lhren Anspriichen genligt, waschen Sie diese mit Wasser ab. Das
Wasser sollte gleichmaRig ablaufen. Wenn das ablaufende Wasser Tropfen oder Perlen
(ein Zeichen von Verunreinigung) bildet, trocknen Sie die Oberflache mit Papiertlichern.
Wiederholen Sie den Nassschliff, bis das Wasser gleichmaRig ablauft. (Abbildung 33).

Wenn die Oberflache gut durchgetrocknet ist, kbnnen Sie den Endanstrich auftragen. Damit
die Oberflache nicht wieder verunreinigt wird, sollten Sie den ersten Anstrich innerhalb von
24 Stunden aufbringen. Halten Sie die Anweisungen des Lackherstellers genau ein. Eine
gute Idee ist es, zunachst eine Probeplatte zu bearbeiten, um die Gite der Oberflachen-
Vorbehandlung festzulegen und die Vertraglichkeit des Beschichtungssystems zu prifen.
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3.11 Das Finish

Funktion des Anstriches

Farben oder Lacke, die Uber eine Sperrschicht mit Epoxidharz aufgetragen sind, dienen nicht
nur kosmetischen Zwecken, sondern schiitzen das Epoxidharz auch vor Sonnenlicht.

Der Endanstrich erhoht die Lebenszeit der Epoxidharz Feuchtigkeitssperre und im Gegenzug
bietet das Epoxidharz eine stabile Grundlage fiir die Haltbarkeit des Endanstrichs.

Zusammen ergibt sich ein Schutzsystem, dessen Haltbarkeit wesentlich langer ist, als die der
einzelnen Schichten fur sich.

Der Schutz vor Sonnenstrahlen ist bei der Auswahl des Endanstriches sehr wichtig.
Langfristiger Schutz der Sperrbeschichtung vor UV-Strahlen hangt von der Wirksamkeit
des Endanstriches ab, UV-Strahlen abzuweisen und die Pigmentierung und/oder den
UV-Schutzfilter auf der Oberflache der Epoxidharz-Sperrbeschichtung zu bewahren. Ein
hochgléanzender Endanstrich reflektiert mehr Licht von der Oberflache als ein matter Anstrich.
Aus diesem Grund ist ein weiler, besonders ein hochglanzender weil3er Anstrich wesentlich
haltbarer.

Beschichtungs-Vertraglichkeit

Die meisten Anstriche kénnen auf ausgehartetes Epoxidharz aufgebracht werden, da es
ein komplett inerter harter Kunststoff ist. Die meisten Farblosungen weichen aus diesem
Grund auf einer Epoxidharzoberflache nicht auf, schwellen nicht an oder reagieren mit der
Oberflache. Sie sollten jedoch mit einer Probeplatte die Vertraglichkeit der Beschichtung
prufen. Sie sollten immer die Anweisungen des Herstellers hinsichtlich Vertraglichkeit und
Eignung prifen.

Ein-Komponenten Alkyd- oder Polyurethan-Lacke und Polyester-Gelcoats kdnnen von
Epoxy-Aminen beeintrachtigt werden. Wenn Sie verwendet werden sollen, muss das Epoxy
vorher ordentlich ausgehartet sein. Im Allgemeinen dauert das bei Raumtemperatur etwa zwei
Wochen. Bei erhéhten Temperaturen kann die vollstdndige Aushartung sehr viel schneller
erreicht werden. Das Tempern verbessert zudem das Verhalten bei Warme und sollte immer
angewendet werden, wenn das Epoxy mit dunklen Farbténen uberstrichen werden soll

Beschichtungstypen

Latexfarben konnen mit Epoxidharz eingesetzt werden und geben einen ausreichenden
Schutz vor UV-Strahlen. Fir viele Architektur-Bauprojekte ist Latexfarbe der am besten
geeignete Anstrich. Die Haltbarkeit ist jedoch begrenzt.

Alkydlackierungen - Lack, Alkydharzlack, Bootslack, Acryllack, mit Alkyd versetztes
Epoxidharz, traditioneller Klarlack und Holzvarnish — sind einfach aufzutragen, preisgiinstig,
weisen geringe Toxizitat auf und sind Gberall erhaltlich. Die Nachteile dieser Anstriche sind
geringer Schutz gegen UV-Strahlen und eine geringe Abriebfestigkeit.

Ein-Komponenten-Polyurethan-Lacke sind einfach aufzutragen und zu reinigen und
weisen bessere Eigenschaften als Alkyd auf. Diese Lacke sind jedoch teurer. Einige kdnnen
ggf. nicht mit ausgeharteten Epoxidharzsystemen eingesetzt werden, z. B. WEST SYSTEM
Epoxidharz. Der 207 Harter ist jedoch besser vertraglich. Bitte fertigen Sie erst eine Testplatte
um die Kompatibilitat zu Gberprifen.
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Abbildung 33 Waschen Sie die
Oberflache nach dem Schleifen mit
Wasser ab.

Zwei-Komponenten-Lineare-Polyurethan-Lacke (PU-Lacke) bieten den besten Schutz
mit der langsten Haltbarkeit. PU-Lacke sind pigmentiert oder als Klarlacke erhaltlich und
liefern den notwendigen Schutz gegen UV-Strahlen. Sie behalten ihren Glanz, sind dauerhaft
und unempfindlich gegen Abrieb und haften gut auf Epoxidharz. Im Vergleich zu anderen
Anstrichen sind diese Lacke jedoch teurer, schwer aufzutragen und stellen, besonders beim
Aufspritzen, ein groReres Gesundheitsrisiko dar.

Epoxidharzlacke sind als Ein-Komponenten- und Zwei-Komponenten-Lacke erhaltlich.
Zwei-Komponenten-Epoxidharze ahneln in vielen Merkmalen den hochleistungsfahigen
Polyurethan-Lacken. Sie sind haltbar und stabil, bieten jedoch im Vergleich zu den Linearen
Polyurethan-Lacken einen begrenzten Schutz gegen UV-Strahlung.

Antifoulingfarben werden in vielen Zusammensetzungen angeboten. Die meisten
Antifoulings eignen sich fir die Verwendung mit Epoxidharz und koénnen direkt auf
den vorbehandelten Epoxid-Sperrschichtanstrich aufgetragen werden. Wenn Sie
Vertraglichkeits-, Aushartungs- oder Adhasionsprobleme bei einem bestimmten Antifouling
feststellen, verwenden Sie erst die vom Hersteller empfohlene Grundierung/Primer auf dem
Sperrschichtanstrich. Halten Sie sich an die Empfehlungen, die fir die Vorbehandlung von
GFK-Oberflachen zutreffen. Sonstige Lacke, einschlieRlich PU-Lacke und Grundierungen fiir
Boote, sollten nicht unterhalb der Wasserlinie verwendet werden.
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Grundierungen/Primer sind normalerweise nicht fir die Verbindung einer Farbe mit dem @
Epoxidharz erforderlich. Fir einige Antifoulings, oder spezielle Beschichtungen fiir den

Rumpf, sind ggf. Primer notwendig. Mit High-Build Primern kénnen Sie Kratzer oder Fehler

in der Oberflache abdecken. Wenn die Anweisungen fiir eine bestimmte Farbe oder einen

Lack eine speziell grundierte Oberflache empfehlen, sollten Sie die Empfehlungen fiir die
GFK-Vorbehandlung einhalten. Selbstatzende Grundierungen sind aufgrund der chemischen

Bestandigkeit des Epoxidharzes nicht geeignet.

Polyester-Gelcoat ist ein Polyester-Harz mit Pigmenten, das fir den Bau von GFK-Booten
und anderen Produkten verwendet wird. Gelcoat ergibt einen glatten Untergrund und wird
beim Bau des Bootes oder dessen Bestandteilen aufgetragen. Es wird nur gelegentlich als
Endanstrich verwendet, kann jedoch auf Epoxidharz aufgetragen werden und eignet sich
fur einige Reparaturarbeiten. Nicht ausgehartetes Epoxidharz kann die Gelcoat-Aushartung
beeintrachtigen. Weitere Angaben zum Auftragen von Gelcoat Uber eine mit Epoxidharz
ausgebesserte Stelle finden Sie im Handbuch ,Kunststoffboote — Reparatur und Wartung®,
das von M.u.H. von der Linden GmbH herausgegeben wird.

Halten Sie sich immer an die Anweisungen des Herstellers des Beschichtungssystems.
Wie bereits erwahnt, sollten Sie immer mit einer Probeplatte das Ausmaf der erforderlichen
Oberflachen-Vorbehandlung, die Vertraglichkeit und Verarbeitungsmerkmale des
Anstrichsystems abschatzen.
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4. VERKLEBEN BEI NIEDRIGEN
TEMPERATUREN

Sie koénnen Epoxidharz auch bei niedrigen Temperaturen verarbeiten. Sie missen nur
besondere Vorkehrungen treffen, um ein akzeptables Langzeitverhalten zu erreichen. Diese
sind durchaus nicht aufwandig oder schwierig und treffen nicht allein auf WEST SYSTEM
Epoxidharz zu.

Bei jedem Epoxidharz, das bei niedrigen Temperaturen verarbeitet wird, werden
Leistungsfahigkeit und Merkmale beeinflusst, was, besonders wenn es in schwierigen
strukturellen Bootsbau-Anwendungen verarbeitet wird, zu Schwierigkeiten und Problemen
fihren kann.. Aufgrund der unterschiedlichen Formulierungen der Harze ist es nicht einmal
sicher, dass sie alle bei niedrigen Temperaturen vollstdndig ausharten. Die Vorkehrungen
sind jedoch weder aufwandig noch schwierig.

4.1 Chemische Eigenschaften

Wenn Sie Epoxidharz und Harter mischen, setzt eine chemische Reaktion ein, die
als Nebeneffekt Warme entwickelt. Dies wird exotherme Reaktion genannt. Die
Umgebungstemperatur beeinflusst dabei den Ablauf dieser Reaktion. Hohe Temperaturen
beschleunigen den Vorgang, niedrige verlangsamen ihn.

Lauftder Vorgang zu langsam ab, kann das Epoxidharz zwar hart werden, aber méglicherweise
nicht vollstdndig ausharten und damit auch nicht seine physikalischen Eigenschaften
erreichen. Hierin liegt nun die Gefahr, dass das Epoxidharz zwar genug Festigkeit besitzt um
die Bauteile zusammenzuhalten, aber schon bei normalem Gebrauch durch Dauerbelastung
nach einiger Zeit versagt.

4.2 Verarbeitungseigenschaften

Die Umgebungstemperatur hat einen entscheidenden Einfluss auf die Verarbeitungseigen-
schaften von nicht ausgehartetem Epoxidharz. Anderungen der Temperatur beeinflussen
stark die Viskositat (die FlieRfahigkeit) des Harzes. Im Gegensatz dazu verandert sich die
Viskositat von Wasser (bis zum Gefrieren) bei unterschiedlichen Temperaturen kaum. So hat
eine Temperaturanderung von 15°C auf Epoxidharzmolekdle eine 10mal hhere Auswirkung
als auf Wassermolekile. Je niedriger die Temperatur ist, desto dickfliissiger wird das
Epoxidharz und die FlieRfahigkeit wird stark reduziert. Dies hat drei schwerwiegende Folgen
fur das Arbeiten mit Epoxidharz bei niedrigen Umgebungstemperaturen.

a.) Zunachst ist es schwieriger, Harz und Harter griindlich zu mischen: das Harz flieRt
schwerer durch die Dosierpumpen und aus den Behaltern; Harz und Harter bleiben an den
Pumpen, den Behalterwanden und den Mischwerkzeugen kleben. Aufgrund der niedrigen
Temperatur setzt auch die chemische Reaktion nicht so zligig ein und bedingt eine nicht
in Gang kommende exotherme Reaktion; zusammen mit einer evtl. unvollstandigen oder
ungenauen Mischung ist das Ergebnis eine mangelhafte Verklebung.

b.) Das angemischte Epoxidharz ist durch seine Zahflissigkeit, ahnlich wie kalter Honig,
schwerer zu verarbeiten. Das Beschichten und Vortranken von Oberflachen ist extrem
schwierig.

c.) Aullerdem werden beim Mischen Luftblasen mit eingerthrt, die durch die hohe
Oberflachenspannung des kalten Harzes, nicht aufsteigen kénnen. Dies ist besonders
stérend, wenn Sie das Boot spater noch klar lackieren oder Osmose-Reparaturen ausfiihren
mochten.
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4.3 Verarbeitung bei niedrigen Temperaturen

Bisher haben wir aufgezahlt, was die Verwendung von Epoxidharz bei niedrigen
Temperaturen schwierig und gefahrlich macht. Mit etwas vorausschauender Planung und
gewissen Vorkehrungen kdnnen Sie diese Probleme jedoch beherrschen und ihre Folgen
vermeiden. Im Folgenden finden Sie sechs Grundregeln fiir die Verarbeitung von Epoxidharz
bei niedrigen Temperaturen. Wir arbeiten schon seit mehr als 30 Jahren danach und haben
noch niemals Schwierigkeiten mit der Verarbeitung von WEST SYSTEM Epoxidharz wegen
zu niedrigen Temperaturen gehabt.

1. Benutzen Sie den WEST SYSTEM 205 schnellen Harter.

WEST SYSTEM 205 Harter ist mit eéinem chemisch aktivierten Polyamin-System ausgestattet,
das eine gute Hartung bis zu Temperaturen von 5°C gewahrleistet. Das Gemisch hartet
schnell aus und hat im ungeharteten Zustand eine kirzere offene Zeit, so dass sich die
Wabhrscheinlichkeit einer nicht kompletten Hartung durch niedrige Temperaturen verringert.

2. Fullen Sie Harz und Harter im richtigen Verhaltnis ab.

Alle Epoxidharze sind flr ein bestimmtes Mischungsverhaltnis von Harz und Harter formuliert.
Sie mussen dieses vom Hersteller vorgeschriebene Verhaltnis unbedingt einhalten. Zuviel
Harter beschleunigt den Hartevorgang nicht, aber die falsche Mischung beeintrachtigt die
Festigkeit. Hinweis: Die WEST SYSTEM Minipumpen sind so ausgelegt und kalibriert, dass
sie bei jedem Pumpenhub die richtige Menge Harz oder Harter fordern.
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3. Warmen Sie Harz und Harter vor Gebrauch an.

Wie schon oben erwahnt, sinkt die Viskositat, je warmer Harz und Harter sind. Dinnflissiges

Harz und dunnflussiger Harter flieRen besser durch mechanische Pumpen, haften nicht @
so stark an Behaltern und Werkzeugen, lassen sich leichter verarbeiten und tranken die

Werkstoffe besser.

Sie kdnnen die zwei Epoxidharzbestandteile mit einer Warmelampe vorwarmen oder sie
einfach in einem gut geheizten Raum aufbewahren, bis sie verwendet werden. Sie kdnnen
sich auch einen einfachen Warmekasten bauen, der innen mit beschichteter Mineralwolle
isoliert ist, und darin das Harz und den Héarter aufwdrmen. Halten Sie mit einer Gliihbirne
oder einem Heizelement den Kasten auf Temperatur, die jedoch nicht (iber 30°C liegen sollte.

4. Mischen Sie das Harz und den Harter sorgfaltig.

Mischen Sie das Harz und den Harter besonders sorgféltig und langer als normal. Streifen
Sie die Seiten und den Boden des Mischbechers wiederholt mit einem flachen Mixstab ab,
um alle Ecken und Kanten des GefaRes zu erreichen. Ein im Durchmesser kleineres Gefay
unterstiitzt auch die chemische Reaktion, da die kleinere Oberflache nicht soviel Warme
abgibt, die sich durch die beginnende Hartung entwickelt.

5. Warmen Sie die Klebeflachen vor.

Es hat wenig Zweck, warmes Epoxidharz auf eine kalte Flache aufzutragen, da sich die
Molekdlbildung im Harz sofort verlangsamt. Die Klebeflachen miissen also vorher auch auf
eine héhere Temperatur gebracht werden. Auflerdem kann es zu Kondensation von Wasser
kommen, z.B. wenn ein kalter Rumpf in eine warme Umgebung kommt, was die Hartung
des Epoxidharzes beeintrachtigt. Warmen Sie daher das Bauteil so gut wie moglich an. Sie
konnen dies z.B. durch den Aufbau eines kleines Zeltes oder durch Anwarmen mit einer
Heilluftpistole oder einer Warmelampe erreichen. Kleine Teile, wie z. B. Glasgewebe,
kénnen Sie auch in dem beschriebenen isolierten Kasten vorwarmen.
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6. Bearbeiten Sie die Oberflachen sorgfaltig zwischen
den Applikationen.

Wenn Sie bei niedrigen Temperaturen eine Beschichtung auftragen, gibt ein diinner Film von
Epoxidharz die Warme schnell ab. Die Aushartung dauert daher langer. Die Luftfeuchtigkeit
kann ebenfalls zu einer Reaktion fihren, z. B. durch die Bildung von Aminréte auf der
geharteten Oberflache. In diesem Fall muss die Oberflache kurz vor dem nachsten
Harzauftrag mit klarem Wasser abgewaschen und sorgfaltig getrocknet und dann geschliffen
werden.

4.4 Lagerung bei niedrigen Temperaturen

Am besten lagern Sie WEST SYSTEM Produkte in gut verschlossenen Behéltern bei
Temperaturen oberhalb von 10°C. Wenn Sie Epoxidharz bei Minustemperaturen lagern,
kann es zu einer Kristallisation kommen. Diese Kristalle sind fiir das Harz jedoch unschadlich
und kénnen wieder aufgelost werden. Stellen Sie den Harzbehalter in ein Gefal mit heiRem
Wasser. Offnen Sie den Verschluss, damit sich kein Uberdruck aufbaut, der den Behalter
zum Platzen bringen kdnnte. Achten Sie darauf, dass kein Wasser in den Harzbehalter lauft.
Rihren Sie das Harz mit einem sauberen Stab um, bis das Harz wieder klar ist und alle
Kristalle geschmolzen sind. Nehmen Sie den Behalter dann aus dem Wasserbad und drehen
Sie ihn nach dem Zuschrauben des Deckels um, damit sich auch die Kristalle auflésen, die
maoglicherweise noch oben im Behalter vorhanden sind. Wenn sich kristallisiertes Harz in der
Pumpe festgesetzt hat, I6sen sich die Kristalle, wenn warmes Harz geférdert wird.

Bauen Sie einen WARMEKASTEN (siehe Abbildung), um das WEST SYSTEM Epoxidharz
auf einer konstanten Temperatur zu halten.

40 Watt Glihbirne Der Kasten ist aus 6mm
zum Erhalten SperrholzundHohlkehlen
einer Temperatur — aus angedicktem WEST

von 15 - 20°C. SYSTEM Epoxidharz

\@J gebaut.
Magnetschlésser Al I

schlieRen die Tur .
und speichern
die Warme im
Kasten. 0

D)

Hinweis: Abmessungen::  30cm

In diesem Kasten \ : <>
kénnen  Sie  ein - [l SOCm‘j
WEST SYSTEM . .

Epoxidharz  B-Pack B
aufwarmen. Passen FuBe aus Holzklétzen

Sie die Abmessungen halten das WEST SYSTEM 60cm
entsprechend fiir C- Epoxidharz vom kalten
Packs an. Boden ab und erleichtern

das Anheben.
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5. PRODUKTUBERSICHT UND ERGIEBIGKEIT
VON WEST SYSTEM PRODUKTEN

Produktiibersicht: Harter

Wahlen Sie einen Harter, der in dem Temperaturbereich, in dem Sie die Arbeit ausfihren,
die am besten geeignete Aushartungszeit und die fir die Arbeitsaufgabe erforderlichen
Merkmale aufweist.

*Hinweis: Epoxidharz hartet bei hdheren Temperaturen und beim Auftragen dickerer Schichten schneller
aus. Epoxidharz hartet in niedrigen Temperaturen und beim Auftragen diinner Schichten langsamer aus.

Produktiibersicht: Fuller

m
(0)]
_|
2
(0]
— Temperaturbereich (°C) des Aushartungszeit bei Raumtemperatur* Erforderliche
m Harters Minipumpe
Z Harter Harz-/Harterverwendung Raumtemperatur Topfzeit bei | Verarbeitungszeit | Aushartungszeit
= 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° | (25°C) (60g bei (21°C) bei (21°C)
Menge) (diinne Schicht) | (diinne Schicht)

8
> 205 S\c/hne_l‘e‘\lus(réénunmg—lﬂ_eﬁn ur;d - 10-15 60 - 70 5-7 301A,B
=) ersiegeln (Sperrbeschichiung Minuten Minuten Stunden oder C
(2] "

Langsame Aushartung—Kleben, o - -
% 206 Gewebeauftrag und Versiegeln 2.0 S0 gq 110 9-12 301A,B
S (Sperbeschichtung) Minuten Minuten Stunden oder C
2] 207 s prezifa‘lbeschijcr\\ltung— | 20-30 85-110 9-12 303A, B
g e, ﬁg,;;esc;;ifffg”"g Minuten Minuten Stunden oder C
> 209 Extra langsame Aushartung— 50-70 200 - 260 20-24 303A,B
Q A R Minuten Minuten Stunden oder C
o Versiegelungsbeschichtungen
(=
Q
>

Anwendung Klebefiiller Spachtelfiiller

Anwendungen — gewiinschte Merkmale Hochdicht g —p- Niedrigdicht

Dicke der Harz/Harter/Fiillermischungen. puochicst Slifzies S
<t O | MmN 0 (N~ [=2] o
S|lo|o|leole|ale| = ®
< | < < < | < < < <

Kleine Glasfaserreparaturen (Erdnussbutter- -

Konsistenz)

Verkleben von Beschlagen (Mayonnaisekonsistenz) — Skkk | wwk Kk >k

Erhohte Wechselbelastung — Maximale Festigkeit

Allgemeines Verkleben (Mayonnaisekonsistenz) —
Verkleben von Teilen mit angedicktem Epoxidharz zum PP R * *
Schaffen eines strukturellen Fugenfiillers — Festigkeit/
Fugenfiillung

Verkleben mit Spachtelkehlen (Erdnussbutter-
konsistenz) — VergroRern der Fugenklebeflache und PRI [ e PP
Schaffen einer strukturellen Verstrebung zwischen Teilen
— Glatte/Festigkeit

Lamellieren (Ketchupkonsistenz) — Verkleben
von Holzstreifen, Furnieren, Planken, Platten und
Kernmaterial — hohe Festigkeit der Fillung

*k kkk | kkk *% *k

Spachteln (Erdnussbutterkonsistenz) — Fiillen tiefer
Stellen und Hohlrdume mit einer einfach zu formenden sk | kkkk | wwwn
und abzuschleifenden Oberflachen-/Spachtelmischung —
Schleifbarkeit/Fugenfiillung

Fir verschiedene Anwendungen geeignete Flller: * % % x = ausgezeichnet, * * * = sehr gut,* * = gut, * = geeignet,
(keine Sternchen) = nicht empfehlenswert.

Auswaihlen eines Fiillers

Verwenden Sie immer hochdichte Filler, wenn Sie Materialien verkleben, die eine hohe Dichte
aufweisen, z.B. Harthdlzer, Metalle. Alle Klebeftller sind fir die meisten Verklebungsarbeiten
geeignet. Die Auswahl des fiir allgemeine Arbeitsaufgaben gewahlten Fdllers sollte auf den
gewunschten Verarbeitungsmerkmalen basieren. Sie kdnnen Fuller auch mischen, um die
Eigenschaften anzupassen.
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Fuller: Eigenschaften

Allgemeine Merkmale Fuller
402 | 403 | 404 | 405 | 406 | 407 | 409 | 410

Mischbarkeit (am einfachsten = 5)

Struktur (am feinsten = 5)

Festigkeit (am festesten = 5)

= O N|N
WO
wWihlO|w
AINIBA|N
AN

Gewicht (am leichtesten = 5)

NN~ =W
Wik [0

2 1 2 2 4 4 5

Fur verschiedene Anwendungen geeignete Fiiller: 5 = ausgezeichnet, 4 = sehr gut, 3 = gut, 2 = geeignet, 1 = schlecht

Schleifbarkeit (am einfachsten = 5)

Fiiller: Mengenabschitzung

Filler Allgemeine Merkmale
Ketchup | Mayonnaise | Erdnussbutter
402 Glasfaserhackselmischung - - 25-30%
403 Microfiber (Kurzfaser) 4% 7% 16%
404 Hochdichter/Hochfester Fiiller 35% 45% 60%
405 Spachtelmischung 15% 20% 25%
406 Colloidal Silica (Quarzmehl) 3% 5% 8%
407 Niedrigdichter Fuller 20% 30% 35-40%
409 Mikrokugelmischung 1% 16% 25-30%
410 Microlight 7% 13% 16%
Die obige Tabelle enthalt die ungefahr bendtigten Gewichtsprozente der jeweiligen Fiiller,
@ die dem angemischten Epoxidharz zugegeben werden, um Ketchup-, Mayonnaise- oder

Erdnussbutterkonsistenz anzumischen.

Schiatzung der Ergiebigkeit von gemischtem WEST SYSTEM

Epoxidharz
1,0 kg gemischtes Séttigungsschicht Folgeschicht auf Durch Zufigen
Epoxidharz auf einer porésen einer nicht porésen von Flllstoffen S
Oberflache bei 25°C | Oberflache bei 25°C | 0der beim =
Trénken von %
105 Harz mi_t_ 205 oder 6,5—-7,5m? 8,5-9,5m? Gewebe %
206 Harter verringert T
105 Harz mit 207 oder 7,0 - 8,0m2 9,0 — 10,0m? sich die 2
209 Harter Ergiebigkeit. <
L
Die Tabelle e_nthalt die u‘ngefahre Erforderliches E
Menge angemischten Epoxidharzes, Mischungsgewicht 8
die fiir das Beschichten einer Flache Epoxidharzmischung fiir das stcfgichten [
g g von 1m? bei
von 1m2 bendtigt wird. R e Gl E
Hinweis: Die Epoxidharz- 105 Harz mit 205 oder 206 Harter 135g (lj_)
Spachtelmischungen ergeben eine 105 Harz mit 207 oder 209 Harter 125g 5
Epoxidharz-/Fullerdicke von ungefahr 105 Harz mit 205 Harter und 1,8kg = 3mm dicke —
3 mm. 40% nach Gewicht von Schicht %))
407 Niedrigdichtem Fuller L
105 Harz mit 205 Harter und 1,5kg = 3mm dicke ;
16% nach Gewicht von Schicht

410 Microlight
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6. PROBLEMBEHANDLUNG

Die Harz/Harter-
Mischung ist nach
der angegebenen
Zeit nicht
ausgehartet.
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Mischungsverhaltnis. Zu
viel oder zu wenig Harter
beeinflusst die Dauer und
die Vollstandigkeit der
Aushartung.

MOGLICHE
PROBLEM URSACHE VORBEUGUNG/LOSUNG
1. Entfernen Sie das Epoxidharz. Tragen Sie keine weiteren
Materialien auf nicht ausgehartetem Epoxidharz auf. Weitere
Angaben finden Sie unter ,Entfernen von Epoxidharz* auf
Seite 11.
Falsches 2. Uberpriifen Sie die richtige Anzahl der Pumpenhiibe.

Verwenden Sie die gleiche Hubanzahl fir Harz und Harter.
Flgen Sie keinen weiteren Harter hinzu, um eine schnellere
Aushartung zu erreichen!

3. Uberpriifen Sie den Gebrauch der richtigen Pumpe
(Mischungsverhaltnis 5:1 oder 3:1) und der richtigen
Pumpengrée z. B. Gruppe A

4. Uberpriifen Sie das Mischungsverhaltnis der Pumpen
(siehe Gebrauchsanweisung der Pumpen). Weitere Angaben
finden Sie unter ,Dosieren” auf Seite 7.

Niedrige Temperaturen,
Epoxidharzmischungen
hérten bei niedrigen
Temperaturen langsamer
aus.

1. Beriicksichtigen Sie langere Aushartungszeiten bei
niedrigen Temperaturen.

2. Zufuhr von Warme unterstiitzt die chemische Reaktion und
beschleunigt die Aushartungen.

HINWEIS: Nicht entliftete Kerosin- oder Propanheizapparate
kénnen das Ausharten von Epoxidharz verhindern und die
Epoxidharzoberflachen verunreinigen.

3. Benutzen Sie einen schnelleren Harter, der fiir eine
Aushartung bei niedrigen Temperaturen entwickelt wurde.
Weitere Angaben finden Sie unter ,Verstehen der
Hartungszeit® und ,Verkleben bei niedrigen Temperaturen” auf
den Seiten 4 und 31.

Ungenligendes
Vermischen

1. Entfernen Sie das Epoxidharz. Tragen Sie keine weiteren
Materialien auf nicht ausgehartetem Epoxidharz auf.
Weitere Angaben finden Sie im Hinweis zum Entfernen von
Epoxidharz auf Seite 11.

2. Mischen Sie Harz und Harter griindlich, um harz- bzw.
harterreiche Stellen zu vermeiden.

3. Figen Sie Flllstoffe und Additive erst nach dem
griindlichen Vermischen von Harz und Harter hinzu.
Weitere Angaben finden Sie unter ,Mischen” auf Seite 8.

Falsche Produkte.

1. Entfernen Sie das Epoxidharz. Tragen Sie keine weiteren
Materialien auf nicht ausgehartetem Epoxidharz auf.
Weitere Angaben finden Sie im Hinweis zum ,Entfernen von
Epoxidharz* auf Seite 11.

2. Uberpriifen Sie, ob Sie das Harz mit dem richtigen Harter
verarbeiten. Das Harz hartet mit Hartern anderer Hersteller
oder Polyesterkatalysatoren nicht ordnungsgeman aus.

Versagen der
Verklebung

Ungeniligende Aushartung

Siehe oben

Harzverarmung in der
Fuge. Das Epoxidharz

ist in die porése
Oberflache der Klebefuge
eingezogen.

Tranken Sie die Klebeflachen vor, bevor Sie angedicktes
Epoxidharz aufbringen. Tranken Sie pordse Oberflachen und
Hirnholzflachen nach.

Weitere Angaben finden Sie unter ,Zwei-Schritt-Verklebung”
auf Seite 14.

Verunreinigte Klebeflache.

Reinigen und schleifen Sie die Oberflache, wie auf Seite 10
beschrieben.

Schleifen Sie Holzoberflachen nach dem Hobeln oder
Verkleben.

Die Klebeflache ist zu
klein fir die in der Fuge
auftretenden Krafte

VergroRern Sie die Klebeflache, indem Sie Spachtelkehlen,
geklebte Befestigungselemente oder Schaftungen einsetzen.

Zu hoher Anpressdruck
presste das Epoxidharz
aus der Fuge.

Bringen Sie gerade soviel Anpressdruck auf, dass eine kleine
Menge Epoxidharz aus der Fuge austritt.

Weitere Angaben finden Sie im Hinweis zum ,Fixieren* auf
Seite 20.
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MOGLICHE

PROBLEM URSACHE VORBEUGUNG/LOSUNG
D7 NEEEREE Al 1.Warmen Sie die teilweise ausgehartete Beschichtung
oder sehr feuchte S A X
) etwas an, um Feuchtigkeit zu entfernen, und die Aushartung
Verarbeitungs- ! X . T .
: abzuschliefen. Achtung: Vermeiden Sie ein Ausgasen, siehe
bedingungen entstandene Seite 6
F?UChtlngI.t reaglert. 2. Benutzen Sie 207 Harter fir Klarlackierungen und fiir das
. mit den Aminen im nicht 3 . ) :
Die klare M . Verkleben von dinnen Furnieren, bei denen das Epoxidharz
] q ausgeharteten Harter .
Beschichtung sieht (Aminrte) an der Oberflache austreten kann.
filcHiglauss 1. Tragen Sie die Beschichtung bei warmeren Temperaturen
Lufteinschllisse durch zu Ui LS [T e G
) . |2. Tragen Sie die Beschichtung in diinneren Schichten auf.
heftige Bewegungen mit 3 Erws Sie das Epoxidh Luftb!
der Rolle - Erwérmen Sie das Epoxidharz etwas_, um Luftblasen zu
: entfernen und die Aushéartung abzuschlieRen.
Achtung: Vermeiden Sie ein Ausgasen, siehe Seite 6.
Ein Wachsfilm Die Bildung von Aminréte ist normal. Entfernen Sie den Belag
entsteht auf der Aminréte bildet sich beim mit Wasser.
Oberflache des Ausharten Weitere Angaben finden Sie unter ,Spezialvorbehandlung
ausgeharteten : verschiedener Materialien — ausgehartetes Epoxidharz* auf
Epoxidharzes. Seite 11.

Laufer oder
Absackungen in der
Beschichtung

Das Epoxidharz wurde zu
dick aufgetragen.

1. Verwenden Sie WEST SYSTEM 790 oder 800
Schaumrollen und bringen Sie die Beschichtung in einem
dinneren Film auf. Ein dinner Film verlauft, nachdem er mit
einem Schaumpinsel geglattet wurde, besser als eine dicke
Schicht.

2. Erwarmen Sie das Epoxidharz, um es diinnflissiger zu
machen, oder verarbeiten Sie es bei hbheren Temperaturen.
Weitere Angaben finden Sie unter ,Verkleben bei niedrigen
Temperaturen“ auf Seite 31.

Die Beschichtung ist zu
langsam ausgehartet.

1. Nehmen Sie die Beschichtung bei héheren Temperaturen
vor.

2. Erwérmen Sie das Harz und den Harter vor dem
Anmischen, um die Aushartungszeit bei niedrigen
Temperaturen zu verkirzen.

3. Wechseln Sie ggf. zu einem schnelleren Harter.

Weitere Angaben finden Sie unter ,Kontrolle der
Aushartungszeit‘ auf Seite 5.

Die Spachtelmasse
(mit Fuller/407 oder
410 Mischung)
bildet Laufer und
ist schwierig zu
schleifen.

Die Spachtelmasse ist
nicht dick genug.

1. Fugen Sie soviel Fiiller hinzu, bis die
Erdnussbutterkonsistenz erreicht ist. Je mehr Filler
hinzugegeben wird, desto leichter und einfacher lasst sich die
Spachtelmasse schleifen.

2. Lassen Sie die vorgetrankte Flache klebrig werden, bevor
Sie die Spachtelmasse an senkrechten Flachen aufbringen.
Weitere Angaben finden Sie unter ,Spachteln der Oberflache*
auf Seite 21.

Die Farbe, der Lack
oder das Gelcoat
hartet nicht auf dem
Epoxidharz aus.

Das Epoxidharz ist
noch nicht vollstandig
ausgehartet.

Lassen Sie die letzte Epoxidharzbeschichtigung griindlich
ausharten. Berilcksichtigen Sie, dass langsame Harter bei
niedrigen Temperaturen einige Tage zum vollstandigen
Ausharten bendtigen. Warmen Sie die Oberflache etwas an,
um die Aushartung abzuschlief3en.

Weitere Angaben finden Sie unter ,Kontrolle der
Aushartungszeit‘ auf Seite 5.

Die Farbe ist nicht
mit dem Epoxidharz

1. Verwenden Sie eine andere Sorte Farbe. Einige Farben
und Lacke enthalten Bestandteile, die ggf. mit bestimmten
Hartern unvertraglich sind. Priifen Sie im Zweifelsfall die
Vertréaglichkeit auf einer beschichteten Probeplatte.

VETEEER 2. Verwenden Sie 207 Harter. Dieser Harter ist mit den
meisten Farben und Lacken vertréglich.

Die Oberflache der Entfernen Sie die Aminréte und schleifen Sie die Oberflache

Epoxidharzbeschichtung |griindlich vor dem Auftragen von Farben und Lacken.

ist nicht griindlich Weitere Angaben finden Sie unter ,Oberflachen-

vorbereitet. Vorbehandlung fir den Endanstrich auf Seite 28.
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PROBLEM

MOGLICHE
URSACHE

VORBEUGUNG/LOSUNG

Das Epoxidharz
wurde sehr heify und
hartete zu schnell
aus.

Sie haben eine zu groRRe
Menge angerihrt, oder
die Mischung zu lange im
Mischbecher gelassen.

1. Mischen Sie kleinere Mengen.

2. GieRen Sie die Mischung sofort nach dem Mischen in
einen Behalter mit einer gréReren Oberflache.

Weitere Angaben finden Sie unter ,Aushartungszeit* auf
Seite 4 und ,Dosieren” auf Seite 7.

Die
Verarbeitungstemperatur

ist fir den Harter zu hoch.

Benutzen Sie 206 Langsamen oder 209 Tropical Harter bei
hohen Temperaturen.

Die Beschichtung ist zu
dick.

Bringen Sie beim Fuillen groRer, tiefer Stellen die Mischung in
mehreren dinnen Schichten auf.

Luftblasen in der
Beschichtung

auf porésen
Oberflachen (rohes
Holz oder Schaum).

Wenn die Temperatur des
Materials steigt, erwarmt
sich die eingeschlossene
Luft und entweicht durch
die Beschichtung.

1. Beschichten Sie das Holz, nach dem Erwarmen des
Holzes mit Heizelementen oder spater am Tag, wenn die
Temperatur abgefallen ist.

2. Bringen Sie eine diinnere Beschichtung auf, aus der die
Luft entweichen kann.

3. Schlichten Sie die Beschichtung mit einem Schaum(rollen)
pinsel, um die Blaschen zu glatten.

Weitere Angaben finden Sie unter ,Achtung: Ausgasen” auf
Seite 6.

Die Epoxid-
harzbeschichtung
weist auf
abgeschliffenem
GFK oder
Epoxidharz kleine
Locher auf.

Das Epoxidharz

wird aufgrund der
Oberflachenspannung
vor dem Klebrigwerden
von dem kleinen Loch
weggezogen.

Driicken Sie nach dem Aufbringen des Epoxidharzes mit
einer 800 Schaumrolle das Epoxidharz mit einem harten
Spachtel aus Kunststoff oder Metall in die kleinen Lécher
rein. Halten Sie den Spachtel in einem kleinen Winkel

oder fast flach. Beschichten Sie die Oberflache erneut und
spachteln Sie die Beschichtung nach dem Fiillen aller kleinen
Locher.

In der Beschichtung
bilden sich
Fischaugen

Verunreinigung

der Beschichtung
aufgrund schmutziger
Auftragungswerkzeuge
oder unzureichende
Vorbehandlung der
Oberflache.

1. Achten Sie darauf, dass die Mischgerate sauber sind.
Vermeiden Sie Mischbehalter aus Wachs.

2. Achten Sie auf eine ordnungsgemaRe Vorbehandlung der
Oberflache. Verwenden Sie das richtige Schleifpapier fiir

die Beschichtung, z. B. 80er Schleifpapier flr Epoxidharz.
Lesen Sie die Anweisungen des Farben- bzw. Lackherstellers
hinsichtlich genauer Angaben zur Oberflachen-
Vorbehandlung.

Vermeiden Sie nach der Vorbehandlung der Oberflache

eine Verunreinigung, d. h. Fingerabdriicke, Abgase, Tlicher
mit Weichmacher (Silikon). Tragen Sie die Beschichtung
innerhalb von ein paar Stunden nach der Vorbehandlung auf.
Nach dem Nassschleifen sollte das Wasser ohne Schlieren
ablaufen (Schlieren weisen auf eine Verunreinigung hin).
Wenn das ablaufende Wasser Tropfen bzw. Schlieren bildet,
reinigen und trocknen Sie die Oberflache und wiederholen
Sie den Vorgang. Weitere Angaben finden Sie unter
,Oberflachen-Vorbehandlung fir den Endanstrich” auf Seite 28.

Harter wurde rot
nach mehrjahriger
Lagerung.

Feuchtigkeit in
Kontakt mit Harter und
Metallbehalter.

Rote Farbung ist ein normaler Vorgang. Es verandert weder die
Verarbeitung noch die Festigkeit des ausgeharteten Produkts.
Vermeiden Sie die Verwendung fiir Klarbeschichtungen oder
bei sichtbaren Anwendungen, bei denen die Farbe nicht
gewiinscht ist.

Weitere technische Hilfe erhalten Sie von M.u.H. von der Linden GmbH oder dem ortlichen
Vertragshandler.
Telefonnummer des technischen Supports: +49 (0) 281- 33 830 0

Technisches Handbuch 38

German WEST SYSTEM User Manual 2014.indd 38

@ 21/02/2014 12:42:27 ‘ ‘



7. DIE PRODUKTE

Wenn Sie flissiges Epoxidharz im richtigen Verhaltnis mit einem Harter mischen, hartet
WEST SYSTEM Markenepoxidharz bei Raumtemperatur zu einem hochfesten Kunststoff
aus.

Wie beim Kochen nach einem Kochbuch kénnen Sie die Verarbeitungsmerkmale und die
physikalischen Eigenschaften des ausgeharteten Epoxidharzes den Arbeitsumgebungen
und der Arbeitsaufgabe anpassen.

1. Fangen Sie mit 105 Epoxidharz, dem Grundmaterial aller WEST SYSTEM Epoxidmischungen, an.

2. Kontrollieren Sie die Aushartungszeit oder passen Sie die Mischung der Verarbeitungstemperatur oder
der erforderlichen Verarbeitungszeit mit einem der vier speziell formulierten WEST SYSTEM Harter an.

3. W2ahlen Sie dag richtiae MINIPLIMPEN_SET.
svvanientsiorcasinchiiga iU MEEN-SE.
ﬁ@
A— BESCHICHTEN und
LAMINIEREN
Spezialbeschichtungs
] 303
Mirhﬁdm n GLASFASERGEWEBE AUFTRAGEN
VERSIEGELN und
SPERRSCHICHT AUFTRAGEN
KLEBEN VON PASSGENAUEN
Epoxidharz Ex VERBINDUNGEN und LAMINIEREN
tra langsamer
Harter
=
s01| Pigmente
303 Plgmentlerter Untergrund
Minipimpgn —

‘E Kupferadditiv
~— Grundlerung fiir Antifouling

-—
‘@ Grafitpulver
— Gerlinge Relbung

1y
=) SPEZIALBESCHICHTUNG
‘@ Sperrschicht
30 - Osmosebesténdigkeit
umpen —)

Min €
a Feuerhemmend
Harter g Feuerbestiindigkeit
4. Passen Sie die Festigkeit, @ Aluminiumpulver
das Gewicht, die Struktur, die — A Tetestoket
Schleifbarkeit und die Farbe des
ausgeharteten Epoxidharzes q 1 0 [Microlight®
mit einem der acht WEST = Lelchtester Filistoff
SYSTEM Flllstoffe an. o
Andern Sie die Viskositét ‘ MikrokugekMischung Niscrigs Dichtefin
der Harz/Harter-Mischung —— Weit e D‘B“Ej:::.j;\'-::f:
mit der Menge des bei- ‘ N
@7 | Niedrige Dichte

gemischten Fillstoffes
oder erzielen Sie
bestimmte Beschich-

Strukturell, geringe Belastung

tungseigenschaf-ten ColoidlSilie
. 906/ (Quarzmehl)
mit den WEST = o S Strukturell, aligemeln
SYSTEM
Additiven. 405/ Hohlkehl-Mischung
— Holztarblg
‘ hochdicht Hohe Dichte fiir
Hohe Belastung KLEBEN
und FULLEN

A

PRODUKTE ANWENDUNGEN
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8. PRODUKTUBERSICHT

8.1 WEST SYSTEM HARZ & HARTER

105 Epoxy Resin® - Epoxidharz

Das 105 Harz ist ein klares, niedrigviskoses, flissiges Epoxidharz. Es wurde fiir die
Verwendung mit einem der vier WEST SYSTEM Harter formuliert. Es hartet in einem weiten
Temperaturbereich aus, um einen hochfesten Stoff mit exzellenter Feuchtebesténdigkeit zu
bilden.

Das 105 Epoxy Harz, ist ein hervorragender Kleber, wenn es im richtigen Mischungsverhaltnis
mit einem WEST SYSTEM Harter gemischt wurde. Es wurde speziell entwickelt fir
die Benetzung und Verklebung von Holz, GFK, Verstarkungsfasern, Schaum, anderen
Verbundwerkstoffen sowie einer Vielzahl von Metallen.

Als ein hervorragender Kleber fiillt es Spalten und uberbriickt Licken, wenn ihm WEST
SYSTEM Flllstoffe zugegeben werden und lasst sich nach dem Aushéarten schleifen
und formen. Beim Rollenauftrag erzeugt es einen dinnen, gleichmaRigen Film mit
ausgezeichnetem Verlauf und Selbstglattungseigenschaften, ohne Fischaugen zu
hinterlassen. Mehrere Schichten 105 Epoxy bilden eine Uberragende Feuchtesperre und
eine robuste, stabile Basis fir Farben und Lacke. Das 105 Harz besitzt einen relativ hohen
Flammpunkt und ist frei von Lésungsmitteldampfen. Die Verarbeitung ist dadurch sicherer als
mit Polyester. Fur jede GebindegroRe des Harzes gibt es eine entsprechende Behaltergréfie
Harter und die dazugehoérende Minipumpe fiir eine einfache und genaue Dosierung. Achten
Sie beim Kauf von Harz, Harter und Minipumpen darauf, dass alle Materialien dieselbe
PackgroRe (d.h. A, B, C oder E) aufweisen.
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205 Fast Hardener® - Schneller Harter

Der 205 Harter wird in der Mehrzahl der Félle eingesetzt, um eine schnelle Aushartung zu
erreichen. Daraus resultiert ein Epoxidharz, das schnell seine physikalischen Fahigkeiten
entwickelt.. Wenn Sie diesen Harter mit dem 105 Harz im Verhaltnis 5 Teile Harz zu 1 Teil
Harter mischen, ergibt die ausgehartete Harz/Harter-Mischung einen hochfesten, sehr
wasserdampfdichten Feststoff mit ausgezeichneten Kohéasions- und Beschichtungseigen-
schaften.

10 bis 15 Minuten

5 bis 7 Stunden

5 bis 7 Tage

5°C

(Verhaltnis 5:1) 301, 306-25, 309

206 Slow Hardener® - Langsamer Harter

Wenn Sie diesen niedrigviskosen Harter im Verhaltnis 5 Teile 105 Harz zu 1 Teil 206 Harter
mischen, entsteht ein hochfester, starrer, feuchtebestandiger Feststoff, der ausgezeichnet als
Beschichtung oder Kleber geeignet ist. Dieser Harter ergibt eine langere Verarbeitungszeit,
wenn ideale Arbeitskonditionen vorliegen.

20 bis 30 Minuten

9 bis 12 Stunden

5 bis 7 Tage

16°C

(Verhaltnis 5:1) 301, 306-25, 309

207 Special Coating Hardener™ - Spezialbeschichtungs-
harter

Der 207 Spezialbeschichtungsharter wurde fiir den Einsatz mit WEST SYSTEM 105 Harz fir
Beschichtungen entwickelt, bei denen eine besonders klare Oberflache erwilinscht ist. Dieser
Harter weist auch eine exzellente Festigkeit beim Verkleben auf. Der 207 Harter enthalt ein
UV-Filter-Additiv, das die Bestandigkeit der 105/207 Mischung gegen die Sonneneinstrahlung
verbessert. Die ausgehartete Epoxidharzoberflache benétigt aber dennoch einen Langzeit-
UV-Schutz durch einen hochwertigen Bootslack oder einen 2-Komponenten-Lack mit
UV-Filter. Hinweis: Mischungsverhéltnis 3:1 Harz zu Hérter nach Volumen.

20 bis 30 Minuten

9 bis 12 Stunden

5 bis 7 Tage
16°C

(Verhaltnis 3:1) 303, 306-23, 309-3
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209 Extra Slow Hardener™ - Extra Langsamer Harter

Der 209 Tropical Harter ist bei einer Mischung mit 105 Harz furr allgemeine Verklebungen und
Beschichtungen unter extrem warmen und/oder feuchten Bedingungen formuliert. Er findet
auch dann Anwendung, wenn besonders lange Topfzeiten bei normalen Verarbeitungstem-
peraturen erwiinscht sind. Eine 105/209-Mischung bietet annahernd die doppelte Topfzeit
und Verarbeitungszeit wie der 206 Langsame Harter und ausreichende Topfzeit bis zu 43°C.
Der 209 Harter hartet zu einem klaren, bernsteinfarbenen Kunststoff mit guten physikalischen
Eigenschaften und hoher Feuchtdampfdichtigkeit fiir Verklebungen und Beschichtungen aus.
Hinweis: Mischungsverhiéltnis 3:1 Harz zu Héarter nach Volumen.

50 bis 70 Minuten

20 bis 30 Minuten

20 bis 24 Stunden

6 bis 8 Stunden

5 bis 9 Tage

18°C

(Verhaltnis 3:1) 303, 306-23, 309-3

8.2 DOSIERPUMPEN
301 Minipumpen

Diese Pumpen gewahrleisten eine bequeme und
genaue Dosierung von WEST SYSTEM 105 Harz und
205 oder 206 Harter. Der Einsatz von Minipumpen
gewahrleistet das genaue Dosieren der Harz/Harter-
Mischung und verhindert eine Verunreinigung durch
Verschitten des Harzes bei der Handdosierung. Diese
Pumpen werden direkt auf die Harz- und Harterbehalter
geschraubt. Bei jedem Kolbenhub fliet die richtige
Menge heraus. Die Pumpen sind so kalibriert, dass
sie das richtige Mischungsverhaltnis von 5 Teilen
Harz zu 1 Teil Harter mit einem Hub von jeder Pumpe
ergeben. Wenn das Harz und der Harter laufend benutzt werden, kdnnen die Pumpen auf
den Behaltern aufgeschraubt bleiben. Bestellen Sie 301A Minipumpen fiir A-Pack-Behalter,
301B Minipumpen fiir B-Packs oder 301C fiir C-Packs.

Warnung: Setzen Sie diese Pumpen nicht mit 207 oder 209 Hartern ein.

303 Spezialharter-Minipumpen

Diese Pumpen sind auf die Dosierung von WEST SYSTEM 207 und 209 Spezialhartern
abgestimmt. Die Minipumpen werden direkt auf die Harz- und Harterbehalter geschraubt.
Die Pumpen sind so kalibriert, dass sie das richtige Mischungsverhaltnis von 3 Teilen Harz
zu 1 Teil Harter mit einem Hub von jeder Pumpe ergeben. Weitere Angaben finden Sie unter
,Dosieren mit Minipumpen* auf Seite 7.

Warnung: Setzen Sie diese Pumpen nicht mit 205 oder 206 Hartern ein.

306-25 Hebel-Dosier-Pumpe

Zum Dosieren groRerer Mengen 105 Harz und 205 oder 206 (5:1 Mischungsverhaltnis)
Harter. Die 306-25 Pumpe verringert die Mischzeit und Verluste bei groRen Projekten. Ein
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Tragegriff erlaubt den einfachen Transport zum Einsatzort. Die Behalter fassen etwa 3,75
Liter Harz und 0,9 Liter Harter. Ergibt etwa 15 Gramm Harz/Harter-Menge pro Pumpenhub
(500 g pro Minute). Kann zum 3:1 Mischungsverhaltnis umgebaut werden.

306-23 Hebel-Dosier-Pumpe

Entspricht der 306-25 Hebel-Dosier-Pumpe wie oben beschrieben. Eingestellt zum Dosieren
von 105 Harz und den 207 Spezial-Beschichtungs- oder 209 Extra Langsamen (3:1
Mischungsverhaltnis) Hartern. Kann zum 5:1 Mischungsverhaltnis umgebaut werden.

306-K235 Wartungs-Satz

Fir die 306-25 (5:1)- und die 306-23 (3:1)-Pumpen. Enthalt Dichtungen, Bélle, Federn,
Ausgabe-Rohrchen mit Uberwurfmuttern und neue Harz- und Hérter-Behélter mit Deckeln.

306-K und 306-3K Wartungs-Satze: fir altere 306 Helbeldosierpumpen mit
Einfachgehause.

309 Zahnrad-Dosierpumpe mit hoher Kapazitat

Diese Pumpe wurde von den Gougeon Brothers entwickelt und konstruiert. Selbstbauer und
professionelle Bootsbauer werden gleichermallen von der Effektivitat dieser Pumpe begeistert
sein. Die Harz/Harter-Mischung wird mit der laufenden Drehung des Zahnrads ausgegeben.
Diese Pumpe dosiert ungefahr 500g pro Minute. Sie kénnen jedoch kleinere Mengen durch
eine teilweise Zahnraddrehung dosieren. Ein praziser SchlieBmechanismus verhindert das
Abtropfen von Harz und Harter nach dem Abfullvorgang und tragt somit zur Materialersparnis
bei. Die Vorratsbehalter fassen 10 kg Harz und 5 kg Harter. Diese Pumpe wird auch als 309-3
Spezialverhaltnis fur die Verwendung mit 207 oder 209 Hartern angeboten. Der praktische
@ Tragegriff ermdglicht das leichte Tragen der Pumpe zum Einsatzort.

309-3 Zahnrad-Dosierpumpe mit hoher Kapazitat

Ahnlich wie die oben beschriebene 309 Zahnrad-Dosierpumpe mit hoher Kapazitat. Fiir das
Dosieren von 105 Harz und 207 Spezial Beschichtungsharter oder 209 Extra Langsamer
Harter (3:1 Mischungsverhaltnis).
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8.3 REPARATURPACKS UND EPOXIDHARZ-
PACKS

101 Mini Pack

Enthalt eine Auswahl von Materialien fiir kleinere Reparaturen an Bord, in der Werkstatt oder
zu Hause. Inhalt: 250 g 105 Harz, 50 g 205 Harter, 403 & 407 Flullstoffe, Dosierspritzen,
Rihrstabe, Handschuhe und Anleitung.

104 Junior-Pack

Ein Pack mit 600g WEST SYSTEM Epoxidharz (105/205). Dieses Pack ist fir den
gelegentlichen Benutzer oder zur Nachfiillung des Handy-Reparaturpacks gedacht.

105-K GFK - Reparatur - Pack

Dieses Reparatur-Pack enthalt alle Materialien firr verschiedene Reparaturen an GFK-
Booten. Inhalt: 250 g 105 Harz, 50 g 205 Harter, 402 Glasfasermischung, 409 Glas-
Mikrokugeln, 3 Mixbecher, 1 Mixstébe, 2 Paar Nitril-Handschuhe, 2 Klebepinsel, 2 Spritzen,
1m x125mm 450g/m? Glas-Bidiagonalgelege-Tape, 1m x 75mm 175g/m? Glasgewebe-Tape-
Streifen, 1m x 100mm AbreilRgewebe, Anleitung und CD Produktlibersicht.

8.4 SPEZIAL-EPOXIDHARZE

Produktiibersicht 44

German WEST SYSTEM User Manual 2014.indd 44 @ 21/02/2014 12:42:32 ‘ ‘



‘ ‘ German WEST SYSTEM User Manual 2014.indd 45 @ 21/02/2014 12:42:32

G/flex® Epoxidharze

Gl/flex Epoxy ist ein verstarktes, robustes zwei-komponentiges Epoxy, das flr eine
verbesserte Haftung auf Metall, Plastik, Glas, Mauerwerk, Glasfaserverstarkten Kunststoff
(GFK) sowie nassem Holz und schwer zu verklebenden Holzsorten entwickelt wurde.
Erstellen Sie strukturelle Klebeverbindungen, welche die Spannungen von Ausdehnung,
Schrumpf, Schlagen, Erschitterungen und Vibration aufnehmen. Das einfache 1:1
Mischungsverhaltnis ergibt 46 Minuten Topfzeit und eine Verarbeitungszeit von bis zu
75 Minuten bei Raumtemperatur. Erreicht eine Anfangsharte in 3 bis 4 Stunden und eine
belastbare Aushartung in 7 bis 10 Stunden.

Verflgbar in zwei Konsistenzen.
650 Epoxy ist ein vielseitiges, leicht zu modifizierendes, flissiges Epoxidharz.
655 Epoxy Kleber ist ein vor- angedicktes Epoxidharz.

G/flex 650 Epoxy

650-8 118ml Harz/118ml Harter. 650-32 500ml Harz/500ml Harter. Auch in groReren Mengen
erhaltlich.

650-K Reparatur-Pack enthalt 118 ml G/flex 650 Harz, 118 ml G/flex 650 Harter, 2
wiederverwendbare Mischstabe/Applikatoren, 2 Stick 12 cm?® Spritzen, 4 g Klebefiiller,
4 Mischbecher, 1 Paar Neopren-Wegwerfhandschuhe, 4 Alkohol Reinigungspads und
Verarbeitungs- und Reparaturanleitung.

G/flex 655 Epoxy Kleber

655-K Reparatur-Pack (angedickt) enthalt 125ml G/flex 655 Harz, 125 ml G/flex 655
Harter (250 ml fertiges Epoxy), 2 wiederverwendbare Mischstabe/Applikatoren, 4
Alkohol Reinigungspads, 1 Paar Neopren-Wegwerfhandschuhe, 10 Misch-Paletten und
Verarbeitungs- und Reparaturanleitung.

Six10® Epoxy Kleber

Ein zwei-komponentiger angedickter Epoxy-Kleber in einer praktischen, selbstdosierenden
Kartusche. Fir dauerhaftes, wasserdichtes, strukturelles Fillen und Kleben. Klebt Holz,
GFK, Metalle und Mauerwerk. Schraubt man den beigefiigten 600 Statikmischer auf, kann
das vollstandig vermischte Klebeharz mit einer Standard-Kartuschenpistole gleich an der
richtigen Stelle ausgegeben werden, wo der Kleber bendétigt wird. Die Verarbeitungszeit ist
42 Minuten bei 22°C, ist fest nach 5-6 Stunden und nimmt hohe Lasten nach 24 Stunden auf.
Enthalt 190 ml Harz/Harter.

Zusatzliche 600 Statikmischer sind erhaltlich.

G/5 Funf-Minuten-Epoxid

Ein einfach anzuwendendes schnell hartendes 2-Komponenten-System (Harz/Harter).
Dieser Kleber eignet sich fir schnelle Reparaturen und allgemeine Verklebungen auf dem
Boot oder zu Hause, in der Werkstatt oder Garage. Es kann zur Vormontage eingesetzt
werden, um die Werkstuicke in Position zu halten, wahrend die Verklebung mit dem WEST
SYSTEM Epoxidharz aushartet. G/5 verklebt die meisten vorbehandelten Oberflachen, u. a.
Holz, GFK und Metalle, und hartet in 4 bis 5 Minuten aus.

Produktlbersicht 45




o [T

8.5 WEST SYSTEM PACKS

WEST SYSTEM Harz und Harter werden in diesen Packgrofien angeboten.

Lagerzeit

Bewahren Sie die Materialien bei Raumtemperatur auf. Achten Sie darauf, dass die Behalter
gut verschlossen sind, um eine Verunreinigung zu verhindern. Bei ordnungsgemafRier
Lagerung sollten Harz und Harter jahrelang haltbar sein. 105 Harz zeigt im Laufe der Zeit eine
leichte Zunahme der Viskositat und erfordert daher grofRere Sorgfalt beim Mischen mit dem
Harter. Harter werden im Laufe der Zeit dunkler, die physikalischen Eigenschaften werden
jedoch nicht von der Farbe beeinflusst. Minipumpen kénnen wahrend der Lagerung in den
Behaltern verbleiben. Sie sollten, speziell nach langerer Lagerzeit, das Mischungsverhaltnis
der Pumpen uberprifen, und eine geringe Menge anmischen, um die Aushartung zu
Uberprifen. Wenn das 105 Harz wiederholt wahrend der Lagerung friert bzw. auftaut, kdnnen
sich Kristalle bilden. Weitere Angaben finden Sie unter ,Lagerung bei niedrigen Temperaturen”
auf Seite 33

8.6 FULLER ®
KLEBEFULLER

402 Glasfaserhacksel-
Mischung

Eine hochdichte Fullstoffmischung aus
gehackselten Glasfasern und anderen
Flllstoffen, speziell abgestimmt auf
kleinere ansatzweise strukturelle
Reparaturen. Die  Mischung flllt
Hohlstellen oder repariert kleinere
Schlag-Schaden an Laminaten. Die
fertigen Reparaturen sind sehr fest, zéh
und widerstandsfahig. Dem WEST
SYSTEM Epoxy in einem Verhaltnis von 25% nach Gewicht beigemischt, ergibt eine dicke
Paste, die sorgféltig mit einem Pinsel in die Reparaturstelle getupft wird. Mit einem Tape oder
Abreillgewebe erhalt man eine glatte Oberflache. Typische Anwendungen sind unter
anderem tiefe ortliche Osmoseschaden, kleine Schaden an Dinghi-Rudern oder Schwertern
oder Schlagschaden an scharfen Kanten von GFK-Booten.

403 Mikrofasern

Eine Mischung aus feinen Baumwollfasern, die als Fullstoff fur Verklebungen verwendet
werden kann. Mit Microfibers angedicktes Epoxidharz ergibt eine gute Trankung des
Kernmaterials und verfligt Uber eine ausgezeichnete fugenfillende Wirkung. Mikrofasern
kann mit 4 bis 16 Gewichtsprozenten der Epoxidharzmischung zugegeben werden. Farbe:
Cremefarben
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404 Hochdichter Fiiller

Dieser Fuller wurde fur die Unterfiitterung und Verklebung von Beschldgen entwickelt,
an Stellen, an denen hohe Wechselbelastungen erwartet werden. Der Filler kann auch
fur Hohlkehlen und Spachtelfugen verwendet werden. Der Filler kann mit 35 bis 60
Gewichtsprozenten, je nach gewinschter Viskositat, der Harz/Harter-Mischung zugegeben
werden. Farbe: Cremefarben

405 Spachtelmischung

Die Spachtelmischung ist ein Gemisch von ungebleichten Zellulosefasern und anderen
Fullstoffen und wird fur Hohlkehlarbeiten verwendet, bei denen eine natirlich aussehende
Holzoberflache gewiinscht wird. Sie kénnen durch Zugabe von Alkohol- oder wasserldslichen
Beizen den Farbton anpassen. Geben Sie 15 bis 25 Gewichtsprozente von 405
Spachtelmischung der Epoxidharzmischung zu. Farbe: Braun

406 Colloidal Silica (Quarzmehl)

Allgemeiner andickender Fullstoff fir Verklebungen, zum Fugenfillen und fiir Spachtelkehlen.
Mit dem Quarzmehl kann das Abtropfen des Harzes auf senkrechten oder iberkopfliegenden
Flachen vermieden und die Thixotropie des Harzes gesteuert werden. Dieser Filler wird
oft mit anderen Fillstoffen verwendet, um die gewiinschten Verarbeitungsmerkmale einer
Epoxidharzmischung zu erzielen, z. B. Konsistenzverbesserung der Spachtelmasse. Geben
Sie den Filler mit 3 bis 8 Gewichtsprozenten der Harz/Harter-Mischung zu. Farbe: Gebr.-
Weil

SPACHTELFULLER
407 Niedrigdichter Fuller

Ein auf Microballoons basierender Filler fur das Herstellen von einfach zu schleifenden
Spachtelmassen, die trotz des geringen Gewichts Festigkeit geben. Geben Sie den Fiiller
mit 20 bis 40 Gewichtsprozenten dem WEST SYSTEM Epoxidharz zu. Der Fller hartet zu
einer dunklen rotbraunen Farbe aus.

409 Mikrokugel-Mischung

Ein weiler, leichter Fllstoff auf der Basis von Glas-Hohlkiigelchen, zum Fillen und Spachteln
von GFK. Wird im Verhaltnis von 10% bis 25% nach Gewicht mit dem WEST SYSTEM Epoxy
zugeflgt und ergibt eine glatte, cremige Paste zum Fillen und Spachteln von Glasfaser-
Reparaturen. Das ausgehartete Gemisch ist sehr leicht zu schleifen. Das weil} aushartende
Epoxy/Fllstoffgemisch Iasst sich leicht mit Lack oder Polyester Gelcoat abdecken. Unter der
Wasserlinie immer mit weiteren Epoxy-Schichten schutzen.

410 Microlight™

410 Microlight™ ist derideale Super-Leicht-Fullerfiir das Herstellen einer leicht zu mischenden
Spachtelmasse, die nur einen Bruchteil des Gewichts normaler Spachtelmassen aufweist.
Dieser Fliller ist besonders fiir grof3e Flachen geeignet. Microlight™ wird miihelos mit 7 bis 16
Gewichtsprozenten der Epoxidharzmischung zugegeben. Die ausgehartete Spachtelmasse
ist einfacher zu schleifen als andere Spachtel. Microlight™ halt vorgegebene Formen
weitaus besser als andere Flller und halt sich auch an senkrechten Flachen formstabil.
Weitere Vorteile sind seine hdhere Feuchtebestandigkeit und sein besseres Preis-Leistungs-
Verhaltnis. Microlight™ sollte mit zwei Schichten reiner Harz/Harter-Mischung tberstrichen
werden. Dieser Fller sollte nicht bei héheren Temperaturen und nicht unter dunklen Farben
verwendet werden. Die Aushartungsfarbe ist beige.

KLEBEFULLER GEGENUBER SPACHTELFULLER

Flllstoffe werden eingesetzt um die Harz/Harter-Mischung fir spezielle Anwendungen zu
modifizieren. Jeder Fllstoff bietet besondere technische Eigenschaften, aber sie kénnen
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generell in die beiden Kategorien Kleber (hohe Dichte) oder Spachtel (leichte Fdller)
eingeordnet werden.

Klebefiillergemische harten zu einem starken, schwer zu schleifenden Kunststoff aus. Das ist
beim Kleben, Hohlkehlenziehen oder Befestigen von Beschlagen sinnvoll.

Spachtelflllergemische harten zu einer leichten, einfach zu schleifenden Masse aus, die
man im Allgemeinen fiir kosmetische Anwendungen oder fiir Oberflachenaufgaben wie
Formgebung, Fillen oder Spachteln einsetzt. Die geschliffenen Oberflaichen werden mit
mindestens 2 Lagen klarem Epoxy beschichtet, bevor sie lackiert werden.

8.7 ADDITIVE Additive fir

420 Aluminiumpulver Spezialbeschichtungen

Geben Sie Aluminiumpulver in Mengen von 5 bis
10 Vol% zu, um Flachen ohne weiteren Anstrich in
begrenztem MalRe vor UV-Strahlung zu schutzen.
Aluminiumpulver kann auch als Untergrund fir ; ) . e
nachfolgende Anstriche verwendet werden. Dieses | di¢ Farbe, die Abriebfestigkeit

Additiv erhdht wesentlich die Harte der beschichteten | ©der den Feuchtewiderstand des
Oberflache. ausgeharteten Epoxidharzes

verandern.

Additive werden dem Epoxidharz
zugegeben, um die physikalischen
Eigenschaften des Anstriches zu
verandern. Sie kdnnen mitAdditiven

421 Feuerhemmendes Additiv

Ein feines weilRes Pulver, das dem Epoxidharz im Verhaltnis 1:1 nach Gewicht zugegeben

wird. Das ausgehértete Material ergibt einen feuerhemmenden Uberzug fiir die Verwendung

im Maschinenraum oder im Bereich der Pantry. Da das 421 Feuerhemmende Additiv die

Viskositat des Epoxidharzes wesentlich erhéht, sollte es mit einem Spachtel aufgetragen @
werden.

422 Sperrschicht-Fuller™

EinaufAluminiumbasis formulierter Filler, der die Wirksamkeit eines Feuchteausschlusses des
WEST SYSTEM Epoxidharzes verbessert und das Auftreten von Gelcoat-Blasen (Osmose)
verhindert. Der 422 Sperrschicht-Fuller ist ideal zum Herstellen einer Sperrbeschichtung,
die das Auftreten von Gelcoat-Blasen verhindert und die Abriebfestigkeit erhoht. Der 422
Sperrschicht-Filler kann mit 20 bis 25 Gewichtsprozenten dem angemischten Epoxidharz
zugegeben werden.

423 Grafitpulver

Ein feines, schwarzes Pulver, das dem WEST SYSTEM Epoxidharz (10% nach Volumen)
zugegeben wird, um den Reibungswiderstand des Aussenanstriches zu verringern und die
Kratz-und Abriebfestigkeit, sowie die Dauerhaftigkeit des Anstriches zu erhéhen. Epoxidharz/
Grafit wird haufig als Uberzug fiir Ruder, Schwerter oder auch das gesamte Unterwasserschiff
von Rennbooten verwendet. Die Epoxidharz-Grafit-Mischung kann auch bei der Verarbeitung
von Teakdecks eingesetzt werden, um die traditionellen schwarzen Nahte zu erhalten und
das Harz vor direkter Sonneneinstrahlung zu schiitzen.

425 Kupferadditiv

Das 425 Kupferadditiv kann dem angemischten Epoxidharz zugegeben werden, um eine
Grundierung fur konventionelle Antifouling-Lacke zu erhalten. Wenn das Additiv mit 80
Gewichtsprozenten dem Epoxidharz zugegeben wird, entsteht eine harte Oberflache,
die den Feuchtigkeitsausschluss sowie die Abriebfestigkeit verbessert und zusatzliche
Antifouling-Eigenschaften bietet. Das 425 Kupferadditiv ist fiir alle Materialien geeignet, die
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mit Wasser in Kontakt kommen und kann fiir alle Anwendungen genutzt werden, die eine
harte Oberflache erfordern, z. B. die Beschichtung von Formen.

501/506 Pigmente

Pigmente kénnen dem Epoxidharz zugegeben werden und bieten eine Grundierung fir
eine spatere Lackierung. Die farbigen Oberflachen machen auch Unebenheiten und Lunker
deutlicher sichtbar. Die Pigmente werden mit ungefahr 3 bis 5 Gewichtsprozenten zugegeben.
Sie sollten nur fur den letzten Harzauftrag genutzt werden, da die erhohte Viskositat der
Mischung die Benetzungseigenschaften des Harzes etwas einschrankt. Erhaltlich in weil
(501), schwarz (502), blau (505) und grau (506).

8.8 EPISIZE™ VERSTARKUNGSMATERIALIEN

Verstarkungsmaterial (Glasgewebe und -gelege)

Es ist speziell mit einem Aminosilan-Verbindungsmittel fur die Benutzung mit
Epoxidharzsystemen behandelt. Wenn das Glasgewebe/-Gelege mit WEST SYSTEM
Epoxidharz eingesetzt wird, ergibt dies eine wesentlich verbesserte Haftfestigkeit, Zug-/
Druckfestigkeit, ein verbessertes Biegemodul, sowie héhere Dehnbarkeit im Vergleich zu
anderen chemischen Behandlungssystemen. Dies gilt besonders fir Glasgewebe, das fir
eine Verklebung mit Polyesterharzen hergestellt wird.

Alle unter der Handelsmarke Episize verkauften Verstarkungsgewebe unterliegen strengen
Qualitatssicherungsrichtlinien. Das Gewebe wird in regelmaRigen Abstanden von Wessex
Resins getestet, um sicherzustellen, dass die fir Bau- oder Reparaturprojekte ausgewahlten
Materialien die hochsten Anspriiche erfillen.
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740-746 Glassseidengewebe

Episize™ Glassseidengewebe eignet sich besonders fiir den Bau von Faserverbundlaminaten
und die Reparatur von GFK-Bauten. Das Glasseidengewebe kann auch als abriebfeste
AuRenhaut fur Holzstrukturen eingesetzt werden. Wenn eine Lage eines Gewebes mit einem
geringen Flachengewicht, mit WEST SYSTEM Epoxidharz getrankt wird, hartet das Gewebe
komplett transparent aus und kann daher auf die AuRenhaut eines klar lackierten Bootes
aufgebracht werden.

740 — 135g/m? Glasseidengewebe, Leinwandbindung, 1000 mm breit

741 — 200g/m? Glasseidengewebe, Leinwandbindung 1000 mm breit

742 — 200g/m? Glasseidengewebe, Képerbindung 1200 mm breit

743 — 280g/m? Glasgewebe, Koperbindung 1000 mm breit

746 — 260g/m? Glasgewebe 1250 mm breit

Die oben genannten Typen sind verfugbar in Langen von 5 m, 10 m, 25 m, 50 m und 100 m

736-739 bidiagonales Glasgeleg

Im Gegensatz zu Gewebe sind diese Gelege nicht gewebt. Sie bestehen aus zwei
Ubereinanderliegenden unidirektionalen Schichten +45°, die mit einem dinnen Faden
zusammengenaht sind. Dies ergibt ein bidiagonales Gelege mit vorgegebenen und
gleichbleibenden Eigenschaften.

736 — 300g/m? +45° Bidiagonal Glasgelege 1265 mm breit
738 — 600g/m? +45° Bidiagonal Glasgelege 1250mm breit
739 — 450g/m? +45° Bidiagonal Glasgelege 1250mm breit
Die oben genannte Type ist verfugbar in Langen von 5 m, 10 m, 25 m und 50 m

729-733 Glasgewebestreifen

Die vielseitigen Glasgewebestreifen eignen sich flr das Verstérken von Kimm, Rumpf- @
Deckverbindungen und &hnlichen strukturellen Verbindungen. Glasgewebestreifen geben

beim Verkleben mit WEST SYSTEM Epoxidharz zusatzliche Bruchfestigkeit und verhindern

das Auftreten von Haarrissen. AufRerdem geben Sie zusatzliche Abriebfestigkeit.

729A — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 25 mm breit, 10 m lang
729B — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 25 mm breit, 50 m Rolle
730A — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 50 mm breit, 10 m lang
730B — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 50 mm breit, 50 m Rolle
731A — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 75 mm breit, 10 m lang
731B — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 75 mm breit, 50 m Rolle
732A — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 100 mm breit, 10 m lang
732B - 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 100 mm breit, 50 m Rolle
733A — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 150 mm breit, 10 m lang
733B — 175 g/m? Glasseidengewebeband, Leinwandbindung 150 mm breit, 50 m Rolle
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727 Bidiagonale Glasgelegestreifen

Angebotene Abmessung: 125mm breit, Gewicht 450g/m? +45°. Dieser Streifen tragt
wesentlich zu strukturellen Verbesserung bei, wenn starkere Festigkeit erforderlich ist.

727A — 450 g/m? Bidiagonal Glasgelege-Tape 125mm breit, 5 m lang
727B — 450 g/m? Bidiagonal Glasgelege-Tape 125mm breit, 90 m Rolle

775 AbreiRgewebe

AbreilRgewebe ist ein fein gewobenes Gewebe, das mit einem Trennmittel beschichtet ist,
an dem das Epoxidharz nicht haftet. Auerdem wird das Nachschleifen vor dem weiteren
Auftragen von Epoxidharz verringert. Angeboten in 100m Rollen und 50mm und 100mm
breiten Streifen.
773 — 83 g/m? AbreilRgewebe, Leinwandbindung 500 mm breit 100 m Rolle
774 — 83 g/m? AbreiRgewebe, Leinwandbindung 1000 mm breit

Verflgbar in Langen von 5 m, 10 m, 25 m, 50 m und 100 m
775 — 83 g/m? AbreilRgewebe, Leinwandbindung 1250 mm breit

Verfligbar in Langen von 5 m, 10 m, 25 m, 50 m und 100 m
776-50 — 83 g/m? AbreiRgewebe-Tape, Leinwandbindung 50 mm breit 100 m Rolle
776-100 — 83 g/m? AbreiRgewebe-Tape, Leinwandbindung 100 mm breit 100 m Rolle

8.9 WERKZEUGE

Wiederverwendbarkeit von Werkzeugen

Epoxy verbindet sich mit vielen Plastiksorten nicht gut. Das liegt daran, dass Plastik eine
glatte Oberflache hat, die nicht geniigend Struktur oder Rauigkeit zur Verankerung von
Epoxidharz bietet. Wenn das Epoxy ausgehartet ist, kann man das Werkzeug elastisch
verformen, um das Harz zu |6sen. Dicke Schichten springen leichter ab als diinne Filme.
Wenn ein Werkzeug immer mehr Kratzer und Kerben bekommt, wird es immer schwerer, das
ausgehartete Epoxy von der Oberflache zu entfernen.
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790 180mm Schaumrolle

Schaumrolle mit 180mm Breite und 45mm Durchmesser.

791 180mm Rollenbiigel

180mm breiter Rollenbligel fir die 790 Schaumrolle.

800 75mm Schaumrolle

75mm breite Schaumrolle. Besonders fiir den Epoxidharzanstrich in kleinen Bereichen
geeignet.

801 75mm Rollenbligel

75mm breite Mehrweg-Rollenblgel fir 800 Schaumrollen.

802 Ausrollwanne

Flexible Ausrollwanne aus Kunststoff, die sich gut reinigen und wiederverwenden lasst.

803 Pinsel

Praktische Einwegpinsel mit Holzgriff. Diese Pinsel werden fir viele Verklebungen und
Beschichtungen benutzt.

804 Wiederverwendbare Mischstabe

Ein praktisches Werkzeug zum Mischen, Auftragen, Hohlkehlenziehen und Reinigen. Das
rechteckige, angeschragte Ende reicht in die Ecken von Mischbechern, um sorgfaltiges
Rihren und Mischen zu ermdglichen. Es ist auch sehr gut geeignet zum Entfernen von
Uberschussigen Epoxy-Resten. Verwenden Sie das runde Ende fur Hohlkehlen mit einem
Radius von 10 mm. Ausgehértetes Epoxy springt leicht von der Oberflache und diese
Mixstabe kénnen daher oft wieder verwendet werden.

804B Mixstiabe aus Holz

300mm x 27mm kantige Mixstabe aus Holz gewahrleisten ein grindliches Mischen, wenn
Sie dem Epoxidharz viel Flller zugeben. Feste, haltbare Mixstéabe, mit denen Sie miihelos
Uberschussiges Epoxidharz von Oberflachen entfernen.

805 Mischbecher

Feste 800ml Mehrweg-Mischbecher mit einer 50ml Schritt Skala. Ausgehartetes Epoxidharz
lasst sich aus diesen Mischbechern I6sen.

807 Spritzen

Mehrwegspritzen, mit denen Epoxidharz in schwer zugangliche Stellen gespritzt werden
kann. Besonders flr das Verkleben von Beschlagen und Sperrholzreparaturen geeignet.
Angeboten in 10ml und 50ml.
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808 Kunststoffspachtel

Leichte wiederverwendbare Spachtel fiir Spachtel- und Fillanwendungen. Zweiseitig 90mm
x 150mm.

809 Zahnspachtel

110mm x 110mm leichte Zahnspachtel mit 3mm, 4mm und 6mm Kerben an drei Seiten
fur das schnelle und gleichmaRige Auftragen von angedicktem Epoxidharz. Ideal fir das
Laminieren/Spachteln grofer Platten.

811 Entlifterrollen

Starre Aluminiumrollen fiir das griindliche Entliften von Gewebe mit Epoxidharz. Angeboten
in Langen von 50mm und 150mm. Durchmesser 22mm.

817 Lackpinsel

Hochqualitatspinsel fir das Auftragen von Lack oder Farbe. Angeboten in Breiten von 25mm
und 50mm.

818 Laminierpinsel

Qualitativ guter Pinsel mit harten Borsten fir das Auftragen von Epoxidharz auf die
Grundflache und fur das Tranken des Gewebes. Erhaltlich in 50 mm Breite..

820 Hautreiniger

Entfernt nicht ausgehartetes Epoxidharz von der Haut. Erhaltlich im 250ml Spender oder im
1 kg Plastiktopf.

831 Hautschutzcreme
Eine Spriihdose mit nicht hautreizender Mehrzweckschutzcreme, die spezielle antibakterielle

Zusatze enthalt, um die Gefahr von Hautinfektionen zu verringern. Die Creme schuitzt vor
Harzen, Olen, Fett und Petroleum.

832 Einweghandschuhe

Diinne, nahtlose Einweghandschuhe verhindern den direkten Hautkontakt mit Chemikalien.
Ausgezeichneter Schutz mit gutem Fingergefiihl und guter Fertigkeit. CE-Kennzeichnung.

834 Mehrweghandschuhe

Dicke, wasserdichte Gummihandschuhe mit ausgezeichneter Reil- und Abriebfestigkeit. Die
Handschuhe kénnen wiederverwendet werden. CE-Kennzeichnung.

850 Losungsmittel

Eine spezielle Mischung von Reinigungsmitteln, mit dem nicht ausgehartetes Epoxidharz
von Werkzeug-, Boots- und Werkstattoberflachen entfernt werden kann. Auferdem eignet
sich das Lésungsmittel sehr gut fir das Entfernen von Verunreinigungen von ausgeharteten
Epoxidharzoberflachen.
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855 Reinigungsléosung

Eine sichere und einfach zu verwendende
Reinigungslésung, mit der Sie nicht ausgehartetes
Epoxidharz von Werkzeugbanken, Minipumpen usw.
entfernen kénnen. AuRerdem kénnen Sie Aminréte mit
der Reinigungslésung abwaschen.

875 Scarffer®

Ein einzigartiges von Gougeon Brothers Inc.
entworfenes Werkzeug fir eine Schaftung bis zu
9mm Dicke. Dieses Werkzeug kann miuihelos auf
Handkreissagen aufgesetzt und abgenommen werden.

885 Vakuum-Kit

Ein komplettes Pack fiir bei Raumtemperatur
ausgefihrte Reparaturen  und kleinere
Laminierarbeiten bis zu einer GroRe von 1,2
m2. Packungsinhalt: Venturi Vakuumpumpe (mit
bronzenem Schalldampfer), Vakuumkappen (3),
6mm Innendurchmesser. Vakuumschlauch (3m),
Vakuummessgerat, T-Verzweigungsstlcke (2),
Trenngewebe (1,4m?), Beliftungvlies (1,4m?),
Vakuumfolie  (1,4m?)  Vakuumdichtungstape
(7,5m), Gebrauchsanleitung, 002-150
,Vakuum Bagging Techniques" Handbuch engl.
(Fortschrittliche Vakuumtechnik)®.

Die Venturi Vakuumpumpe erstellt ein
Vakuum von mehr als 65kPa (0,065MPa)
und wird an konventionelle gewerbliche
Luftdruckkompressoren  angeschlossen, die
mindestens 0,42MPa erzeugen. Die technischen
Angaben einiger Teile kénnen sich andern.

Nutze die Atmosphare!

Das Vakuum —Verfahren wird als System zum Verdichten und Entliiften von Laminaten aus
Fasern, Kernen oder Furnieren eingesetzt. Dabei nutzt man den Druck der Atmospare um
hohen, gleichmaRigen Anpressdruck Uber die gesamte Oberflache von Faserverbundbauteilen
oder Reparaturstellen zu erzielen, unabhangig von den Materialien, die verbunden werden
sollen. Indem man Uber einfache Formen laminiert, kann man viele verschiedene funktionale
Teile erstellen.

8.10 FACHLITERATUR

003 Moderner Holzbootsbau (Deutsche Ausgabe von ,,The Gougeon
Brothers on Boat Construction”

Dieses Buch ist fir jeden, der ein Boot baut oder mit Holz und WEST SYSTEM Epoxidharz
arbeitet, ein unbedingtes Muss. Es enthalt ausfuhrliche Kapitel zu Herstellung von
Faserverbundbauteilen, Materialien, Schnirbodenverfahren, Sicherheit und Werkzeugen.
Viele Abbildungen, Tabellen und Fotos verdeutlichen den Inhalt. Gebundenes Buch — 406
Seiten.
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The Gougeon Brothers
on Boat Construction

Wood and WesT SysTem* Materials

Woou,
cELer S

0011 Kunststoffboote — Reparatur und Wartung

Eine komplette Anleitung zur Reparatur von Kunststoffbooten mit WEST SYSTEM
Epoxidharz. Alle Anleitungen zur strukturellen Verstarkung, zur Decks- und Rumpfreparatur,

@ zum Befestigen von Beschlagen, zur Kielreparatur und zum Einbau eines Teakdecks werden
mit Abbildungen verdeutlicht. Heft 70 Seiten.

0013 Holzboote — Restaurieren und Reparieren

Eine mit vielen Abbildungen verdeutlichte Anleitung fir das Wiederherstellen der Struktur,
das Verbessern des Aussehens, dem Verringern der Wartung und dem Verlangern der
Nutzungszeit von Holzbooten mit WEST SYSTEM Epoxidharz. Das Buch enthalt Angaben
zum Reparieren von Trockenfaule, tragenden Teilen, Rumpf- und Decksplanken, Befestigen
von Beschlagen mit Epoxidharz und Schutzanstrichen. Heft 76 Seiten.

0012 Technische Information Osmose

Eine Anleitung fur das Reparieren und Vermeiden von Gelcoat-Blasen in Kunststoffrimpfen
mit WEST SYSTEM Epoxidharz. Das Buch enthalt eine Analyse der Faktoren, die zum
Bilden von Blasen beitragen und illustriert die Schritte fur die Vorbehandlung, das Trocknen,
Reparieren und Beschichten flr einen Feuchtigkeitsschutz. Heft 10 Seiten.

002-150 Vacuum Bagging Techniques

Eine schrittweise Anleitung zum Laminieren mit dem Vakuumverfahren, ein Verfahren fir
das Fixieren von Holz, Kernmaterialien und synthetischen Verbundmaterialien, die mit WEST
SYSTEM Epoxidharz verklebt werden. Das Buch erlautert die Theorie, die Formen, die Gerate
und Verfahren zur Konstruktion von Verbundstrukturen. Heft Ausgabe in Englisch 52 S..

002-740 Final Fairing & Finishing

Verfahren fir das Spachteln von Holz-, GFK- und Metalloberflachen. Enthalt eine Auflistung
von Spachtelwerkzeugen, -materialien, sowie eine allgemeine Ubersicht der Endanstriche.
Heft Ausgabe in Englisch 29 Seiten.
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8.11 VIDEOS
002-894 Fiberglass Repair with WEST SYSTEM Brand Epoxy

Eine Anleitung fir die strukturelle Reparatur von Kunststoffbooten. Das Video deckt
Reparaturen von Platten mit und ohne Kernmaterial und das Auftragen von Gelcoat lber
Epoxidharzreparaturen ab. VHS in englischer Sprache. 20 Minuten.

002-896 Gelcoat Blister Repair with WEST SYSTEM Brand Epoxy

Eine Anleitung fiir das Reparieren und Verhindern von Gelcoat-Blasen an GFK-Booten. Das
Video enthalt eine Analyse der Faktoren, die zum Bilden von Blasen beitragen und illustriert
die Schritte fiir die Vorbehandlung, das Trocknen, Reparieren und Beschichten fiir einen
Feuchtigkeitsschutz. VHS in englischer Sprache. 16 Minuten.

8.12 ANWENDUNGS-DVD

002-898 WEST SYSTEM Epoxy Anwendungs-DVD in englischer
Sprache

Eine Zusammenstellung von drei Videos, die die grundlegende Verarbeitung von Epoxy und
weiterfihrende Epoxy-Reparaturtechniken zeigen.

Grundlagen der Epoxy-Verarbeitung — Eine Anleitung zum optimalen Einsatz von WEST
SYSTEM Epoxyprodukten, einschlief3lich Arbeitssicherheit und wie man beschichtet, klebt
und spachtelt.

Kunststoffboote — Reparatur mit WEST SYSTEM Epoxy—Wie man mit WEST SYSTEM
Epoxy GFK-Boote und Yachten repariert, einschlieSlich Reparaturen von Sandwich- und @
Volllaminat-Rimpfen und wie man Gelcoat liber Epoxy-Reparaturen auftragt.

Osmose — Erkennen und Reparieren mit WEST SYSTEM Epoxy—Eine Anleitung fir die
Reparatur und Vorbeugung von Gelcoatblasen an GFK-Booten. Eine Analyse der Ursachen
von Blasenbildung, die Vorbereitung und Trocknung von Polyesterbooten, sowie Reparatur
und Beschichtung als Feuchte-Schutz mit WEST SYSTEM Epoxy.

Interaktive Men(flihrung erlaubt einfache Navigation durch die Inhalte. DVD—59 Minuten.

Vertragshandler von WEST SYSTEM Markenprodukten

KROATIEN & SERBIEN FINNLAND
Yacht Center Adriatic d.o.o. Bang & Bonsomer Oy

Tel: +385 1 56 16 306
Email: info@yachtcenter.hr

DANEMARK

H F Industri & Marine

Tel: +45 62 201312, Fax: +45 62 201477
Email: info@hfmarine.dk

AGYPTEN

MAPSO

Tel: +202 6984 777, Fax: +202 6990 780
Email: mapso@mapso.com

ESTLAND

Bang & Bonsomer Estonia

Tel: +372 6580000, Fax: +372 6580001
Email: office@bangbonsomer.ee
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Tel: +358 9681081, Fax: +358 96924174
Email: reinforced.plastics@bangbonsomer.fi

FRANKREICH

AGL Marine

Tel: +33(0)493906011, Fax: +33(0)493477468
Email: agimarine@agl-marine.com

DEUTSCHLAND, OSTERREICH & SCHWEIZ
M.u.H. von der Linden GmbH
Tel:+49(0)281338300, Fax:+49(0)2813383030
Email: service@vonderlinden.de

GRIECHENLAND

Delos Co Ltd

Tel: +30 22990-41056, Fax: +30 22990-41059
Email: info@delos.gr
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HOLLAND, BELGIEN & LUXEMBURG
Epifanes/W.Heeren & Zoon B.V.

Tel: +31 297 360366, Fax: +31 297 342078
Email: info@epifanes.nl

INDIEN

Sailing Stuff

Tel: +91 9820033780, Fax: +91 (22) 22876355
Email: info@sailingstuff.in

ISRAEL

Atlantis Marine Ltd

Tel: +972 3 5227978, Fax: +972 50 269449
Email: atlantis@inter.net.il

ITALIEN

WS Marine S.r.L.

Tel: +393450062582

Email: I.camoirano@gmail.com

LETTLAND

Bang & Bonsomer Latvia.

Tel: +37167320320, Fax: +37167320163
Email: bangbonslatvia@bangbonsomer.lv

LIBANON

Bardawil & Co.

Tel: +96 11 894566, Fax: +96 11 884187
Email: bardawil@bardawil.com.lb

LITAUEN

Bang & Bonsomer UAB.

Tel: +370 5 2622887, Fax: +370 5 2617251
Email: office@bangbonsomer.lt

MALTA

Dockshop Ltd

Tel: +356 21340566 , Fax: +356 21340188
Email: info@dockshopmalta.com

NORWEGEN

WEST SYSTEM Norge A/S

Tel: +47 22233500, Fax: +47 22180604
Email: firmapost@westsystem.no

POLEN

CMS Co. Ltd.

Tel: +48 (91)4314300, Fax: +48 (91)4314300
Email: info@farbyjachtowe.pl

PORTUGAL

INMARTEC, LDA.

Tel: +351(256)758491, Fax: +351(256)751350
Email: fernando.santos@inmartec.pt

REPUBLIK IRLAND

Waller & Wickham

Tel: +353 1 8392330, Fax: +353 1 8392362
Email: info@wallerwickham.ie
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SUDAFRIKA

Harveys Composites

Tel: +27 11 230 5300, Fax: +27 11 397 8206
Email: mike.allen@harveyscomposites.co.za

SPANIEN

Pinmar SL

Tel: +34 971 713744, Fax: +34 971 718143
Email: pinmar@pinmar.com

Barcelona Office:

Tel: 34 932 214454, Fax: 34 932 214160
Email: pinmar@pinmar.com

SCHWEDEN

HF Marin Sweden AB

Tel: +46 550 77 11 11

Email: info@hfmarinsweden.se

TURKEI

East Marine Denizcilik ve Turizm A.S.

Tel: +902165170863, Fax: +90216374 9532
Email: btaskent@westmarine.com.tr

VEREINIGTE ARABISCHE EMIRATE
Marine & Elect. Supplies Co. LLC

Tel: +971 2 6734 900, Fax: +971 2 6730 070
Email: mescoauh@emirates.net.ae

UKRAINE

UA-Marine Ltd

Tel: +380(512)580540, Fax: +380(512)580540
Email: info@ua-marine.com.ua
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WEST SYSTEM Harz wird in GroRRbritannien unter Lizenz von
Gougeon Brothers Inc. von folgendem Unternehmen hergestellt:

Wessex Resins & Adhesives
Cupernham House, Cupernham Lane,
Romsey, Hampshire, SO51 7LF
Telefon: +44 (0) 1794 521111
Fax: +44 (0) 1794 521271

Distribution / Generalimport
M.u.H. von der Linden GmbH
Innovative Technologie fiir den Yachtbau
Postfach 100543
D-46465 Wesel / Rhein

Hotline Technischer Support: +49 (0) 281 33 830 0
Fax: +49 (0) 281 33 830 30
E-mail: service@vonderlinden.de
Website: www.vonderlinden.de

© July 2013 Wessex Resins & Adhesives Limited
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