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einfach sauber effizient &

Verarbeitungsanleitung fur
die Holz- & ,, Allround” - Epoxydsysteme

SR5550 / Harter SD550x, bzw. SR8450 / Harter SD845x
(nebst Fullstoffen & EP-Verdinner EP217, Temperung)

Arbeitsplatzbedingungen

Bellfteter Arbeitsbereich.

Empfohlene Minimum-Temperatur fur Klebearbeiten:  15°C,

empfohlene Minimum-Temperatur fir Beschichtungen: 18°C,

dies bei relativer Luftfeuchte von SR5550: ca. 70%, SR8450: 100%.

Risiken, die Sie eingehen, wenn Sie die Materialien bei zu geringer Temperatur und hoher relativer
Luftfeuchtigkeit verarbeiten: Fasern und Holz nicht komplett oder nur maRig durchtrénkt, erhdhter
Harzverbrauch, verlangsamte Aushartung, Verunreinigungen des Harz-Systems, schlechtere mechanische
Eigenschaften.

Lagerung

Die Produkte sollten bei einer Umgebungstemperatur von 18-25°C und vor Luftfeuchtigkeit geschiitzt
gelagert werden. Nach Gebrauch sofort verschliel3en, besonders die Harter, die mit Kohlendioxid und
Luftfeuchtigkeit reagieren. Die Produkte sind mindestens 1 Jahr in der Originalverpackung haltbar.

Misch-Anleitung

Die Mengenzugaben kdénnen per Gewicht (empfohlene Waagen-Genauigkeit +/- 1g) oder per Volumen
(mittels bspw. SICOMIN Minipumpenset, skalierte Becher, Spritzen) erfolgen. Schliel3en Sie die Behéltnisse
nach Entnahme wieder, damit die physikalisch- chemischen Eigenschaften der Materialien erhalten bleiben.
Mischen Sie die beiden Komponenten sorgféltig und wenigstens so lange, bis sich das Material schlierenfrei
zeigt.

Um Misch-Ungenauigkeiten zu vermeiden* fullen Sie die zu verarbeitende Menge nach dem Anmischen in
ein grol3es offenes Behaltnis um, was trocken und sauber ist. Die gewiinschten Ergebnisse hangen direkt
von der Préazision und Sorgfalt ab, die dem Mischvorgang zuteil wird.

Werkzeugreinigung: ,Time Out Harzreiniger”, NAUTIX ,SD*, EP 217.

*: meist lasst sich die zuerst eingefiilite Komponente nicht komplett und riickstandfrei in die Mischung
einriihren, so dass Rickstande an Boden oder Seiten des MischgeféRes zuriickbleiben, die dann fur ein
ungenaues Mischverhaltnis verantwortlich sind; bringt man diese mittels Pinsel- oder Rollenentnahme auf
Flachen auf, besteht Gefahr von Verunreinigungen in Beschichtungen oder Laminat.

Oberflachenvorbereitung

Das Holz muss trocken sein (Schreinerei-Qualitat), (,relativ grob* bspw. bis max. Korn P120) geschliffen und
staubfrei. Die Haftung von Epoxy auf geschliffenem Holz ist héher als die auf gehobeltem Holz!
Oberflachen, die bereits mit Harz behandelt wurden, missen angeschliffen und staubfrei gemacht werden.
Vermeiden Sie die Nutzung von schmierenden Losungsmitteln, wie z.B. klarem Spiritus.

Halten Sie die Oberflachen sauber und fettfrei, bevor Sie diese beschichten oder verkleben.

Berlicksichtigen Sie die Arbeitschritte:

1. Entfetten

2. Schleifen

3. Entstauben

Holzimpréagnierung

Arbeiten Sie mit fallenden Temperaturen. Starten Sie z.B. die Beschichtung gegen Mittag und enden spater.
Bei hoherer Temperatur tritt das im Holz enthaltene Gas aus. Wenn Sie die warme Holzoberseite
beschichten, wird das Harz bei Abkihlung in das Holz gesogen.

Die erste Schicht kann mittels Losemittel EP 217 verdiinnt werden.
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Mischungsverhéltnis (Volumenanteil):

SR 5550/ SD 5505 : Lésungsmittel EP 217

100 : 1 bis 100 (Volumen-%) maximal

Hinweis: Mischen Sie erst Harz und Hérter, warten Sie 5 Minuten bei 25°C, oder 10 Minuten bei 15°C bis
zum verdinnen. Mischen Sie das Epoxy-System mit L8sungsmittel sorgféltig 3 Minuten lang, bestreichen
Sie dann erst
die Oberflache. Die Schichtdicke sollte so diinn wie méglich sein, um das Lésungsmittel méglichst schnell
ausdunsten zu lassen. Warten Sie ca. eine halbe Stunde, bevor Sie mit einem weiteren Laminier- oder
Klebevorgang folgen.
Beachten Sie bitte: die Zugabe des Losemittels in kleinerer Menge beschleunigt den Aushartungsprozess,
eine grofRe Menge verlangsamt diesen; erstellen Sie vor endgultiger Anwendung auf jeden Fall
entsprechende Testmuster!
Empfohlene Werkzeuge: Pinsel, Spachtel, Kurzhaar-Roller.

Laminieren

Das SR 5550 —System ist u.a. perfekt geeignet, um Glas- / Kohlefasern auf Holz zu laminieren.

Die Nutzung von Abreil3gewebe (,Peelply”) als letzte Lage verhindert Oberflachenbeschadigungen, erspart
Schleifarbeiten vor nachfolgenden Spachtel-, Grundier-, Klebe- oder Laminiervorgangen.

Verbundkraft zwischen Beschichtungen / Abdeckungen

Arbeiten Sie moglichst «Nafl3 in NaR», die Adhasionskraft zwischen den Schichten ist dann optimal. Bauen
Sie die Schichten aufeinander auf, solange Sie mittels (behandschuhtem) ,Finger-Tupftest” immer noch
Material am Finger finden (der damit zusammenhangende Zeitrahmen ist abhangig vom verwendeten
Harter, der Umgebungstemperatur und Luftfeuchtigkeit). Sollte eine Beschichtung innerhalb dieser
Zeitperiode nicht erfolgen kdénnen, muss die Oberflache nach Aushartung und vor Auftrag der néchsten
Schicht angeschliffen werden!

Strukturelle Verklebung
Verwenden Sie dazu bspw. Spachtel oder Pinsel.
Das Klebe-Epoxy kann mittels Baumwollfasern oder Wood Fill 250 vermischt werden, um seine Viskositat
zu erhéhen und um eventuelle Defekte im Holz aufzufullen.
Fir spater belastete Verklebungen sollten die Klebeteile unter Druck verbleiben bis zu:

36 Stunden bei Umgebungstemperatur 15°C

24 Stunden bei Umgebungstemperatur zwischen 18-20°C

16 Stunden bei Umgebungstemperatur 25°C.
Sollten vor Fertigstellung des Bauteils diese Temperaturen nicht sicher und Uber einen langeren Zeitraum
von mindestens 10 Tagen bei 23°C erreicht werden, so empfehlen wir aus Sicherheitsgriinden unbedingt
eine nachtragliche Temperung des Bauteils von 8h bei 40°C — erst so erreicht das Harzgemisch seine
bestmoglichen und wie im technischen Datenblatt angegebenen Festigkeiten!

Fullstoffe werden immer erst nach grindlichem Vermischen der beiden Harz / Harter-Komponenten

beigeflgt.
SR5550 / SD550x Baumwollfasern Thixotropierpulver Wood Fill 250
SR8450/ SD845x
1 Volumen + 0.5 volume + 0.2 bis 0.5
Volumenanteile
oder
1 Volumen + 1 Volumen

Tabelle 1: Empfohlene Mischungen fiir Fullstoffe fur strukturelle Verklebungen mit SR 5550 / SD 550x

Radien oder Fullungen
Radien oder Fillungen erméglichen das Zusammenfuigen von planen Teilen. Sie kénnen, je nach spateren
Belastungen bspw. mit biaxialen Glas-Gelegestreifen zusatzlich verstarkend beschichtet werden.

Fur hochdichte Radien oder Fillungen

figen Sie dem Harz / Harter-Gemisch Wood Fill 250, oder Baumwollflocken / Thixotropierpulver bei.
Fur weniger dichte Radien oder Fillungen oder leichte Spachtelanwendungen:

fugen Sie dem Harz / Harter-Gemisch Wood Fill 130, oder Glas Bubbles / Thixotropierpulver bei.
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Beschichten senkrechter Flachen
Zwei diinne Schichten von SR 5550 / SD 550x bzw. SR8450/ SD845x sind besser als eine dicke Schicht!

SR5550 / SD550x Baumwoll- Thixotropier- Wood Fill Wood Fill 130
SR8450/ SD845x flocken pulver 250
1 Volumen + 0.5-faches +  0.2- bis 0.5-
Volumen faches Volumen
| oder
1 Volumen + 1.5-faches
Volumen
| oder
1 Volumen + 2- bis 2.5-faches
Volumen

Tabelle 2: Empfohlene Mischungen fir Fuller fur strukturelle Verklebungen mit SR 5550 / SD 550x

Eigenschaften und Funktionen der Fillstoffe

Um bestimmte Eigenschaften zu erreichen, werden den Harzsystemen verschiedene Fullstoffe
beigemischt. So kann z.B. die Viskositat erh6ht werden oder das Gewicht einer Spachtelmasse verringert
werden.

Es ist notwendig, Harz SR5550 und Harter SD550x vor Zugabe der Filler sehr sorgfaltig zu mischen.

Leichte Mikro-Hohlkugeln

Whitecell: bestehend aus weil3en Hohlkugeln aus thermoplastischem Co-Polymer.
O Der fertige Fullstoff besitzt eine sehr geringe Dichte / ist also sehr leicht; feine Partikel, die leicht
aufzubringen sind (gute, gleichmagige Bestandigkeit und FlieReigenschaften, einfach zu
glatten),
leicht zu schleifen. Ideal fur &uRRerst leichte Strukturen, Radien-Verrundungen, Nivellierung unter
Laminaten, als AbschluZfuller oder als ,Stopper” / Porenfiller vor der Lackierung.

Glasscell 10: weil3e Glashohkugein.
Ultra leichte Version von Glasscell 25 zum Fullen und Finischen vor dem Lackieren, erhéht die Dichte
von Schaum, zum Kleben von weichem Holz, verleiht synthetischem Schaum exzellente
Druckeigenschaften, mechanische Belastbarkeit und chemische Stabilitat, exzellentes Dichte /
Druckresistenz-Verhéltnis.

Phenol Hohlkugeln: braune Phenol-Harzhohlkugeln.
Dieser Fller «fliegt» nicht so sehr und ist einfacher zu mischen als Whitecell.
Strukturelle Anwendungen: synthetische Schaume, Verklebungen, braunfarbene Radien oder
Fullungen in Verbindung zu Holz, Abschluf3filler oder als ,Stopper” / Porenfiiller vor der Lackierung.
Gute, gleichmafige Bestandigkeit und FlieRBeigenschaften, einfach zu glatten, einfach und leicht zu
schleifen.
Hygroskopisch: Lagern Sie die Verpackung und Inhalt sorgfaltig verschlossen, falls nicht in Gebrauch.

Glasscell 25/ Glass Bubbles: weisse Glashohlkugeln.
Leicht zu mischen und aufzutragen, bessere Abriebfestigkeit als Phenolharzhohlkugeln.
Abschlussfiller und «Stopper» vor dem Lackieren, erhéht die Dichte von Schaum, zum Kleben von
weichem Holz, gibt synthetischem Schaum exzellente Druckeigenschaften. Mechanische
Leistungen und chemische Stabilitat, exzellentes Dichte / Druckresistenz-Verhaltnis.

Fillite: Aluminium-Silicat Hohlkugeln
Einfach zu mischen, gute Hartewerte und Steifigkeit von Formen. Verwendung fir grobe
Spachtelarbeiten, Wiederherstellung von Oberflachen, Schalltests und thermische Isolation
sowie voluminése Fullungen. Der beste der Hohlkugelfillstoffe bezliglich Druckfestigkeit,
chemischer Stabilitat, 6konomisch.
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Thixotropierpulver
Thixopulver: (auch ,Colloidal Silica®, ,Quarzmehl“, ,fumed Silica“, ,hochdisperse
Kieselsaure*)Verdickender und thixotropierender Wirkstoff (erhéht u.a. die Haftungs-
Eigenschaften sehr flissiger Harzsysteme an senkrechten Flachen). Einem Epoxydsystem
beigefiigt, erhdht es die Viskositat, die Anfangsklebekraft, die Klebeverbindung und halt
Fulllstoffe in ihrer Einbindung in das Harzgemisch wahrend der Hértung. Hygroskopisch:
Lagern Sie Verpackung und Inhalt sorgféltig verschlossen, falls nicht in Gebrauch. Achtung:
grof3e Beimischungen verandern die Harte des Laminats / der Mischung und fiihren u.a.
erhohter Sprodigkeit, was die auch schleifbaren Eigenschaften beeintrachtigt!

Gebrauchtsfertige Fullstoffgemische

Erlauterung:

Solange das Harzgemisch die Fillstoffe immer noch komplett umgibt und keine ,Fillstoff-Nester” gebildet
werden, kdnnen Sie solche Fertigmischungen in beliebiger Menge der Mischung aus Harz und Harter
beigeben, was Ihnen Ihnen die Handhabung und Reproduzierbarkeit vereinfacht. Eine Angabe zu den
empfohlenen Minimum / Maximum-Beigabemengen finden Sie auf Seite 5.

Um das fur Ihre Situation beste Fill-Material zu erstellen, kénnen Sie bei Bedarf zuséatzlich auch noch
andere der genannten Fllstoffe beimischen!

Mixfill 27: Fullstoff fir (immer noch) gut schleifbare Massen*.
Hochfeste Fillstoffmischung fir stark belastete Bereiche; die, hauptséchlich aus mittelgroRen
Hohlkugel-Partikeln bestehend, immer noch gut zu schleifen ist*.
Sehr interessantes Preisverhaltnis im Vergleich zu anderen gebrauchsfertigen Epoxyd-Fiillstoffen.
Fullt bis zu 3 cm tiefe Unebenheiten (mit Spachtel oder langer Schiene aufzutragen).
Der anschlieBRende Abschluf3tiberzug wird gewdhnlich wegen der besseren Schleifbarkeit aus einem
weicheren Fullstoff wie z.B. Mixfill 10, Whitecell oder Phenolharz-Hohlkugeln hergestellt.

Mixfill 10: Fullstoffmischung fur gut schleifbare Massen*
Weicher als Mixfill 27, einfach zu schleifen, feine Partikel-Gré3e. Wird vor Beschichtungen mit
Polyurethan- oder Epoxy-Primern eingesetzt.
Schleifstaub ist nicht klebrig und setzt daher das Schleifpapier nicht zu, auch Mischungen mit
Mixfill 27 oder anderen Fllstoffen sind méglich!

Wood Fill 250: kunstlicher und widerstandsfahiger Fuller*.
Creme-farbiges zu Holz passender faserhaltiges Pulver, das sich gut mit Holz verbindet, nachdem es
mit Harz gemischt wurde. Wird gebraucht, um hochdichte und hochfeste Radien oder Fullungen zu
erstellen, um Holz zu verkleben und um dessen Festigkeit wieder herzustellen oder zu erhéhen.

*. Gerne empfehlen wir Ihnen fir speziell Ihre Bedirfnisse ein dazu passendes und gut schleifbares
Harzsystem, was die Schleifbarkeit u.U. zusétzlich noch erleichtert!

Mahagoni-Pulver/, Colorant Acajou”

Farbpigmentpulver, was Fullstoff-Mischungen —insbesondere Woodfill 250- zugegeben wird, um deren

Farbton an die vorhandenen Brauntdne von Holzern anzupassen.

Wood Fill 130: kunstlicher Fullstoff mit geringer Dichte.
WeilRer Fullstoff fir Radien oder Fillungen mit geringer Dichte, oder als Licken-, Poren- oder
Lochfller.

Fill' Tool: harter Korund-Fullstoff zur Gelcoat-Herstellung von Formen.
Graue Fllstoff-Formulierung um Sicht-Au3enseiten von W erkzeugformen herzustellen. Erhéht die
Héarte der Oberflache und Abriebfestigkeit des Epoxy-Systems. Seine dunkle Farbe hilft, nicht
benetztes Laminat zu erkennen. FlieRverhalten /Thixothropie des Harzgemischs kénnen durch die
Zugabemenge von Fill'Tool bestimmt werden.

Fill' Tool Alu: Fullstoff fur Aluminium gefillte Formen.
Fullstoff-Mischung mit Aluminiumpulver zur Herstellung von Sichtflachen von Formen. Um die
thermischen Leitfahigkeitsparameter zu verbessern, kann der weitere Aufbau der Form / des
Werkzeuges hinter den Gelcoats mit einer Masse aus Epoxidharz und Aluminiumkornpulver (s.u.)
erfolgen.
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Weitere Fullstoffe als Einzelkomponenten

Baumwollflocken: Reine Zellulosemikrofasern.
Weisses Baumwollpulver. Generell eingesetzt mit Epoxy Systemen fir Holz (, z.B. SR5550, SR 8450)
als strukturelles Additiv. Ausgezeichnete Andickeigenschaften und gutes Fullvermdgen von
Klebeflachen von Holz, hohe Dichte bei Radien oder Fiillungen. Kombiniert mit unserem
~Thixopulver” ist es einfacher zu glatten und pastos einstellbar.

Graphit-Pulver
Schwarzer metallartiger Fillstoff. Anwendungsmaoglichkeiten: chemisch resistent, reibungsverandernd,
schmierende und daher verschlei3-reduzierende Wirkung (bspw. auch fir Unterwasserschiffe von
Booten und Yachten), thermische Schockresistenz, vibrationsdampfende Eigenschaften, elektrische
und thermische Leitfahigkeit.

Aluminiumkornpulver 200-1000 Micron
Erlaubt die Herstellung von groBvolumigen W erkformen mit exzellenter thermischer Leitféhigkeit:
thermisch verformbar unter Vakuum oder Druck. Bei exakt gleichem Volumen und dem gleichen
Epoxy-System ist eine aus Aluminiumkorn hergestellte GielRharzmasse weniger exotherm (entwickelt
bei der Reaktion weniger Temperatur) ist aber druckresistenter als eine aus Hohlkugeln gebaute
Form. Zur Erstellung von Vakuumformen kann dem gemischten Epoxid-System mehr als das
dreifache an dessen Gewicht zugegeben werden.

Fullstoff-Anteile im Harz / Harter Gemisch

In der Praxis werden die Fullstoffe oftmals in Kombination miteinander eingesetzt.
Wir nennen Ihnen nachstehend die Minimum/Maximum Mengen zusammen mit den zu erreichenden
Dichten:

Fullstofftyp Gewicht Volumen Maximale Dichte
eigene min. — max bei min. — max bei des Harz-
. Dichte 100 g 100 ml Fullermixes (g/l)
Harz/Harter Harz/Harter

Cwsscllo || |
Glesscel 25/ Giassoubpies | 10|55 | 0200 | w0

Baumwollflocken “ 40 - 210 1150
Fill' tool 80 - 200 90 — 210 1800
Graphit Pulver 20-70 50 — 170 1360

Tabelle 3: Minimal- / Maximal-Mengen an Fullstoffen, die einem Harz / Hartergemisch mit einer Viskositat von 800 Cps bei 20°C
beigemischt werden kénnen.
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Gesundheit und Sicherheit

Vorab:

Die zu empfehlenden Masken, (Vollschutz-) Anziige und Handschuhe finden Sie in unserem Programm,
kontaktieren Sie uns bei Bedarf zwecks Auswahl der richtigen Ausstattung fir Sie oder lhre Mitarbeiter.

Bei SICOMIN -Fullstoffen wurden bisher keine Ausléser fur Berufskrankheiten 0.4. festgestellt.

Trotzdem sollten Sie, um das Einatmen solcher Stoffe wie bei anderen als schadigend eingestuften Pulvern

und Stauben zu vermeiden, beziglich Ihrer persdnlichen Schutzausstattung und Atemschutz die gleichen

MaRnahmen treffen.

e Epoxydharze kdnnen unter Beachtung bestimmter Regeln und VorsichtsmalRnahmen sicher verarbeitet
werden.

e Die Harz- / Harter-Mischung ist &tzend und kann bei Kontakt Haut und Augen reizen.

e Tragen Sie Handschuhe, Schutzbrille und -kleidung.

e Bei Kontakt mit der Haut: mit Seife und warmem W asser sorgfaltig waschen (NICHT mit Lésemitteln
0.4.), entsorgen Sie verunreinigte Kleidung und begeben Sie sich nétigenfalls unter arztliche Aufsicht.

e Kontakt mit den Augen: sofort die Augen mit reichlich Wasser fiir mindestens 5 Minuten Dauer griindlich
spulen und Arzt aufsuchen.

« In einer temperierten und einer ausreichend ventilierten W erkstatt ist grundsatzlich kein Atemschutz
erforderlich.

e Sollte eine Ventilation nicht gesichert sein, oder nur ein kleiner beschrénkter Arbeitsraum zur Verfigung
stehen (insbesondere fir Personen mit Atemproblemen): tragen Sie Vollgesichtsmasken mit
organischem Filterpatronen der Klasse A2 (nach Berufsgenossenschaft) oder ABEK (nach unserer
Empfehlung) oder saugen Sie die Dampfe aus den Raumlichkeiten ab.

e Tragen Sie bei Schleifarbeiten eine dicht sitzende Staubmaske, saugen Sie u.U: mittels Staubsauger
0.4. direkt am Objekt ab.

e Rauchen, essen oder trinken Sie nicht im Bereich der Vorbereitung und Verarbeitung von Epoxidharz-
Anwendungen.

« Reinigen Sie Ihre Hande nicht mit Losungsmitteln, wir empfehlen Ihnen stattdessen die Reinigung bspw.
mit prCLEAN Typ ,R" (mit Reibemittel) oder Typ ,L" (ohne Reibemittel).

e Lesen Sie die Etiketten der einzelnen Material-Komponenten.

e Weitergehende Informationen finden Sie in den Sicherheitsdatenbléattern, die ausfihrlichere Sicherheits-
und Gesundheitshinweise enthalten.

Bitte beachten Sie:

Gultig bei allen von uns und durch SICOMIN EPOXY SYSTEMS zur Verfiigung
gestellten Informationen, die nach bestem Wissen und Gewissen erstellt wurden,
kénnen wir fur die Richtigkeit keine Verantwortung tibernehmen.

Darum weisen wir unsere Kunden darauf hin, dass sie sich als Verwender der
SICOMIN-Produkte und Systeme unbedingt selbst von der Anwendbarkeit vor
endgultiger Anwendung Uberzeugen missen und dass die Verwendung
ausschlie3lich eigener Verantwortlichkeit unterliegt.

Sollten von unserer oder von Herstellerseite her dennoch berechtigte Anspriche
erfullt werden, so bezieht sich deren Erfillung lediglich auf den Wert der gelieferten
und von der von Kunden verwendeten Produkte. Der Hersteller garantiert die
standige Qualitatskontrolle laut seinen allgemeinen Geschafts- und
Lieferbedingungen.

Hier geht’s weiter mit:
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Temperung von Epoxidharzsystemen

Vorweg: entsprechend der eingesetzten (,typischerweise langsamen®) Epoxidharze heil3t das oberste

Prinzip "Ruhe bewahren!"

Bei einer Temperung sollte es nicht eilig sein, denn eine schlecht ausgefiihrte oder nur ,hastige Temperung®,
beispielsweise ohne im Datenblatt angegebenen erforderlichen Verbleib in bestimmten Temperaturzonen, ist
letztlich hinausgeworfenes Geld!

Verteilen Sie die Luft mdglichstim / um das gesamte Bauteil, um alle Bereiche gleichm&Rig mit der

benétigten Warme in Kontakt kommen zu lassen und um Warmespitzen an einzelnen Stellen zu vermeiden.

Entscheidend fir eine Temperung sind die lastnehmenden Harze im Laminat, nicht die aul3en aufgebrachten
Beschichtungssysteme.

Die zu erreichende Temperaturhdhe bei einem solchen Vorgang ist abhangig davon, welche thermischen
und strukturellen Belastbarkeiten man mit dem entsprechenden Laminat erreichen will oder muss* und auch
abhangig davon, wie sich die aul3ere farbliche Gestaltung oder Optik gestaltet, wird getempert:

- bei dunklen Oberflachen mit den entsprechend héher zu erwarteten Temperaturen an der spateren
Oberflache entsprechend hoher;

*: hier hilftim Normalfall der jeweilige Konstrukteur / Architekt!

Beispiele fur Farben und ihre jeweils zu erwartenden Oberflachentemperaturen

schwarz Giber 100 und bis zu 130°C,

dunkelbraun (mahagonifarben...) bis zu 90°C

dunkel (marine-) -blau: W armebelastung durch Sonneneinstrahlung (abhangig auch von der
Umgebungstemperatur) bis zu ~90°C,

mintgrin (Gberraschend, aber dennoch...) auch bis zu 90°C,

weild / lichtgrau bis zu 60°C.

Die entsprechenden technischen W erte werden tber die jeweiligen Temperzyklen aus den Datenblattern
erreicht.

Wichtig:

bei dicken Laminaten oder Sandwichaufbauten braucht es u.U. auch langer, bis die jeweilige Temperatur
auch tberall im Bauteil —also auch in den inneren Schichten- angekommen ist!

Das bedeutet, dass man eventuell fir eine noch langere Zeit die Temperatur auf dem Bauteil belassen
muss, oder auch auf den einzelnen Temperatur-Stufen langer verbleiben sollte.

Will man dies prifen: es gibt (Einmal-) Sensoren und entsprechende Messtechnik (bspw. von Conrad), die
einem dies optisch perfekt veranschaulichen kann.

Wird ein Bauteil wahrend der Bauphase nicht besonders belastet, kann die Temperung am Ende des Roh-
Baus, bspw. nach Auftrag und Hartung der Grundierung erfolgen. So egalisiert man in diesem Zuge auch
gleich die durch den Schrumpf eingefallenen Stellen mit, wahrend man die Flachen fur den eigentlichen
Lackaufbau vorbereitet.

Achtung bei HohlrAumen, diese sollten die expandierende Luft ("zur Not" bspw. auch mittels gebohrter
Locher) abgeben kénnen!

HINWEIS:

Es macht keinen Sinn, ein Harzsystem uber die im technischen Datenblatt angegebenen Werte zu
erwarmen: eine Erhéhung des ,TG"'s ist dadurch nicht m&glich, wenn das Harzsystem nicht die
entsprechenden Voraussetzungen liefert!

Hat man nicht die perfekten Mdglichkeiten um 60 oder gar 90°C mittels Temperung zu erreichen, geniigt
gewohnlich auch eine solche bis ca. 50°C. Sollte das Bauteil dann spéater eine hohere Temperatur erfahren,
die sich nicht urplétzlich aufbaut, so folgt das Material "eigenstandig” im "TG", also seiner
Warmebestandigkeit, bis zum durch das Harzsystem vorgegebenen méglichen Maximum.

Vorsicht ist bei sehr schnell ansteigender Temperatur geboten, darum unsere Empfehlung bei der Erh6hung
der Temperatur im Temperprozess: max. 10°C pro Stunde steigern. Dies verhindert ein Uberspringen der im
Laminat bereits erreichten Warmebestandigkeit und beugt dadurch auch Schéden in der Molekularstruktur
der Harze vor.

Beispiel: bei einer Hartung von ca. 20°C besitzt ein Laminat nach einigen Tagen oder auch schon Stunden,
abhéangig von der dauerhaft vorhandenen Umgebungstemperatur, dem verwendeten Harter und der damit
u.U. verbundenen und entstandenen Reaktionswarme- eine Warmebestandigkeit von ca. 15-20°C dariber.
Legt man hier, an diesem TG von ca. 35-40°C nun gleich eine sehr schnelle hohe Temperung von ca. 60°C
an, kann dies negativ sein! Aus Sicherheitsgriinden sollte man zunéchst tatsachlich erst mit max. 35°C
starten und den Prozess langsam weiter erhéhend fortfiihren.
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