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Polyesterharze

Polyesterharze sind sog. ungesattigte Polyesterharze (UP-Harze), die meistens auf Orthophthal-
saure basieren und auf Cobalt fiir die Kalthartung vorbeschleunigt sind. Sie sind relativ wasserbe-
sténdig. Bei guten mechanischen Festigkeiten bieten sie ein ausgezeichnetes Preis-/Leistungs-
verhéltnis.

Hoherwertig sind die Isophthalsdureharze (ISO-Harze) mit besserer Wasser- und Chemikalien-
bestandigkeit. Im Preis liegen sie etwas tber den UP-Harzen. Die besten Eigenschaften bieten die
ISO-NPG-Harze (Isophthalsaure-Neopentylglykol), die im Tankbau und im hochwertigen Yachtbau
flr wasserbelastete Laminate Verwendung finden. Im Preis liegen sie entsprechend tiber den
einfacheren 1SO-Harzen.

Alle Polyesterharze sind in Styrol (ca.40%) geldst, welches bei der Verarbeitung verdunstet. Aus der
Verdunstung ergibt sich ein Schrumpf von ca. 7% am Bauteil, welcher unter Umsténden bertick-
sichtigt werden muR.

Laminierharze sind ab Werk leicht thixotropiert (angedickt), damit sie an senkrechten Fléachen

im Laminat nicht ablaufen. UP-Harze kénnen mit Styrol verdiinnt werden (max. 10%) oder mit
Flllpulvern (z.B. Aerosil oder Cab-0-Sil) bis zur gew(inschten Konsistenz angedickt werden.
Polyesterharze werden meistens mit 1-2% MEKP-Harter gehéartet. Da Laminierharze in der Regel
vorbeschleunigt sind (ca. 0,8% Cobalt), ist keine weitere Beschleunigung notwendig. Dies kann
bei sehr niedrigen Verarbeitungstemperaturen jedoch der Fall sein (ca. 1% Cobalt Zugabe).
Sicherheitshinweis!!! Cobalt-Beschleuniger und MEKP-Harter niemals direkt miteinander in
Kontakt bringen — heftige Reaktionen bis hin zur Explosion kénnen auftreten. Daher lagermaRig
gut trennen und nacheinander in das Harz verriihren.

Die Verarbeitungszeit hangt malgeblich von der Verarbeitungstemperatur ab. Hohe Luftfeuchtigkeit
schwacht die Eigenschaften, auRerdem neigen Glasfasern dazu Feuchtigkeit zu binden, was eben-
falls zu schlechteren Eigenschaften fuhrt.

Generell sollte bei Neuanwendungen bzw. Unkenntnis ein Vorversuch durchgefiihrt werden.
Sauberkeit am Arbeitsplatz ist Grundvoraussetzung, alle und genligend Arbeitswerkzeuge miissen
parat liegen. Denken Sie an Aceton (gut und giinstig) als Reinigungsmittel fur Pinsel, Lammfell-
roller und Entltftungsroller. Ein gut gekennzeichnetes !'! Marmeladenglas tut gute Dienste.
Rihren Sie immer nur soviel Harz an wie Sie innerhalb kurzer Zeit verarbeiten kénnen. Berlick-
sichtigen Sie Temperaturen, Grofe der zu laminierenden Flache sowie Beschaffenheit der Form.
Sillrénder, Ecken und Kanten bedirfen langerer Trankung und Entliiftung.

Da immer gekleckert wird, tragen Sie Schutz- oder Arbeitskleidung und legen Sie sich Putzlappen
bereit.

Vergessen Sie nie die Harterzugabe und lassen Sie sich wéhrend der Verarbeitung nicht ablenken.
Dosieren lakt sich MEKP mit speziellen Dosierflaschen, fiir kleine Mengen reichen Einmalspritzen.
Gut verrtihren und insbesondere vom Rand weg ins GefaRinnere vorgehen.

Fl&chen die mit Glasmatte oder Gewebe beschichtet werden sollen miissen trocken, fett- und
staubfrei sein. Eine rauhe Oberflache sorgt filr eine gute physikalische Haftung. Saugende Unter-
grinde sollten 1 mal vorgetrénkt werden (siehe auch PU-Harz G4).

Der Laminataufbau sollte mit einer feineren Lage 225 g 0. 300 g beginnen, dann folgen 450 g o.
600 g-Matten. Die Lagen werden einzeln getrankt und entliftet. Das Entliiften mittels Entliftungs-
roller ist enorm wichtig, das Laminat wird nur so luftblasenfrei und gut verdichtet, was zu besse-
rem Harz-/Glasverhaltnis fiihrt. Stichwort Osmose! Ein luftblasenfreies Laminat ist weitgehend klar
und erzeugt beim Umgang mit dem Entliftungsroller kein ,,Knistern“ mehr. Die fehlende Sicht-
kontrolle sollte beim Einfarben der Harze mit Farbpasten unbedingt beriicksichtigt werden. Die
erste Lage (Kontaktlage) ist hier besonders wichtig.
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Bei grolReren Flachen vergessen Sie bitte nicht das regelméRige Reinigen der Werkzeuge, sonst
werden sie zum Einwegwerkzeug.

Vermeiden Sie direkte Sonneneinstrahlung auf das Werkstiick, so schnell wie das Harz dann
,,anzieht* kann kein Profi das Laminat ordendlich entliften.

Ebenfalls sollten zu dicke Laminate (ab ca. 3-4 mm) wegen der Reaktionswarme vermieden werden.
Warten Sie bis die letzte Lage geliert ist und arbeiten Sie dann weiter. Die Oberflache muR aber
ohne Glasstachel und Poren sein, ggf. mit grobem Schleifpapier vor Weiterbehandlung brechen.
Eine chemische Verbindung ist normalerweise 12-24 Std. danach noch gegeben, langere Intervalle
sollte man vermeiden bzw. ein Anschleifen der Oberflache oder das Aufbringen einer Lage ,,Abreil-
gewebes* ( siehe Verarbeitungshinweis Abreigewebe) ist unerlaglich.

Werden Glasgewebe oder Glasgelege mit Polyesterharzen verarbeitet, so ist dringend eine Matten-
zwischenlage z.B. 225 g 0. 300 g angeraten. Die relativ geringe Klebkraft des Polyesterharzes
wiirde die glatten Oberfl&chen nur unzureichend verbinden (anders bei Epoxidharzen).

Versiegelt werden Polyesterharzlaminate sinnvollerweise mit Polyestertopcoat, das auch eingeférbt
sein kann. Topcoat enthélt 5-10% Paraffinzusatz und hértet klebfrei an der Oberflache aus. Auf-
gebracht werden sollte Topcoat nach dem Gelieren der letzten Lage, am besten mit dem Fellroller
(Verbrauch ca. 300-400 g/m?).

Laminate brauchen einige Tage bis Wochen zum Erreichen der Endfestigkeit, entformen Sie nicht zu
friih bzw. vermeiden Sie starke Belastungen in dieser Zeit.

Polyesterharz enthalt Styrol als Losemittel, welches bei der Verarbeitung frei wird. Styrol ist
gesundheitsschédlich. Sorgen Sie fir eine gute Beluftung bzw. tragen Sie eine Filtermaske mit
Aktivkohlefilter. In geschlossenen Raumen (z.B. Bootsriimpfe ist besondere Vorsicht geboten).
Bedenken Sie bei der Verarbeitung mit z.B. |6semittelempfindlichen Materialien wie EPS (Styropor)
die zerstorerische Wirkung des Styrols.

Gutes Gelingen!



