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ALLGEMEINE MONTAGEVORSCHRIFT
FUR GFK-BAUTEILE AUS
GLASSEIDENGEWEBEN,

-MATTEN, -ROVINGS
MIT REAKTIONSHARZMASSEN
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1. ALLGEMEINES

Diese Montagevorschrift gilt fur Verbundteile, die unter Verwendung von Glasseiden-
und Reaktionsharzen hergestellt wurden (GFK-Bauteile). Die Gebrauchstlichtigkeit
eines Bauteiles wird durch die Eigenschaften der beiden Komponenten Glas und
Kunstharz einerseits, durch deren Mengenverhaltnis andererseits und nicht zuletzt
durch die Auswahl des Verarbeitungsverfahrens bestimmt. Die Auswahl des Verar-
beitungsverfahrens ist von folgenden Gesichtspunkten abhangig:

Von der Grélie und der Zahl der Bauteile, der verlangten Mal3haltigkeit und
der Gute der Oberflache, sowie von der Art des Verstarkungsmaterials und
des Harzes.

Der Verbundwerkstoff zeichnet sich durch gute spezifische Steifigkeits- und Festig-
keitseigenschaften aus, da die Fasern entsprechend hohe Werte erzielen und Kom-
ponenten geringe Dichten aufweisen.

Faserverbundwerkstoffe haben gegeniber den Metallwerkstoffen auRerdem den Vor-
teil, dass sie im nicht ausgehartetem Zustand sehr einfach jeder Form anzupassen
sind und diese nach dem Hartevorgang ohne grof3e Rickfederung beibehalten.

Diese Vorschrift enthalt alle Vorschriften fur die Fertigung und Gutesicherung von
GFK- Komponenten. Sie ist anwendbar fur tragende und fur nicht tragende GFK-
Bauteile.

Sie ist anwendbar fir folgende Harz- und Glasfaserkombinationen:
Polyesterharz (UP) - Glasseiden

Epoxidharz  (EP) - Glasseiden
Vinylesterharz (V) - Glasseiden
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2. BEGRIFFE UND IHRE BEDEUTUNG

FVK : Kurzbezeichnung fur faserverstarkter Kunststoff

GFK : Kurzbezeichnung fur Oberbegriff glasfaserverstarkte Kunststoffe
UP-Harze : Kurzbezeichnung fur alle ungesattigten Polyesterharze

V-Harze : Kurzbezeichnung flr alle Vinylesterharze

EP-Harze : Kurzbezeichnung fur alle Epoxidharze

Hartung:

Die Uberfiihrung der fliissigen Harze durch Zugabe von Hartern und evtl. Beschleu-
nigern in den festen Zustand.

Nachhartung:

Die Herbeifuhrung des normalerweise nur durch Warmhartung oder Warmnachhar-
tung (Temperung) erreichbaren und zur Erzielung optimaler Eigenschaften erforder-
lichen Endzustande der Hartung.

Trennmittel:

Trennmittel sind bestimmte Wachse oder kunststofflosende Folien, welche die Beruh-
rung des Harzes mit dem Werkzeug verhindern. Zugleich hat das Trennmittel zum
Harz keinerlei Affinitat.

Feinschicht:
Ein Aul3enuberzug aus reinem Harz auf dem Bauteil. Dadurch wird die Oberflachen-
gute des Bauteiles wesentlich verbessert.

Glasseidengewebe:

Glasseidengewebe ist ein aus Glasfasergarnen hergestelltes Gewebe, wobei die An-
ordnung der Schlul3- und Kettfaden zueinander, so wie die Fadenstarke fur die Art
des Gewebes ausschlaggebend sind.

Laminieren :

Der Arbeitsvorgang Laminieren bedeutet, dal man mehrere Glasgewebelagen Uber-
einander legt, wobei jede Lage nach dem Auflegen mit einem reaktionsfahigem Harz
getrankt wird.
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Reaktionsharzmassen:
Arbeitsfertiges Gemisch aus EP-, V- und UP-Harzen, Harter und evtl. Beschleuniger.

Technische Lieferbedingungen:
Enthalt alle an Glasgewebe und Harze zu stellende Anforderungen.

Topfzeit:
Die Topfzeit ist die Zeit, innerhalb der das fertige Harzgemisch (im Hinblick auf Verar-

beitkeit und Garantie der Werkstoffeigenschaften nach der Aushartung) verarbei-
tungsfahig ist. Sie wird sichtbar begrenzt durch den Anstieg der Viskositat des Har-
zes bei fortschreitender Hartung.

Bei UP-Harzen endet die Topfzeit bei den ersten Anzeichen einer beginnenden Ge-
lierung des noch zu verarbeitenden Harzes.

Bei EP-Harzen endet die Topfzeit mit einem spurbaren Anstieg der Viskositat des
Harzes, da die Viskositat bei EP-Harzen stets allmahlich ansteigt, muf3 hier beson-
ders sorgfaltig verfahren werden.

Die Topfzeit ist stets anhangig von Art und Menge der Hartungsmittel, der Tempera-
tur und dem Volumen des Ansatzes.
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3. QUALIFIZIERUNG

3.1 QUALIFIZIERUNG DES LAMINIERERS UND VERFAHREN

Das Personal mul} durch ausreichende Schulung ggf. durch Qualifizierung und Hin-
weisung in die Fertigungseinrichtungen und die werkstoffspezifischen Verarbeitungs-
grundsatze mit dem Verfahren vertraut sein. Der Inhalt dieser Montagevorschrift muf}
dem Personal bekannt sein.

Fir die Qualifikation des Herstellungsverfahrens bzw. des Laminierers sind reprasen-
tative bzw. herstellungstechnische/kritische Bauteile einer Gruppe festzulegen und
durch einen leitenden Mitarbeiter gemal Spezifikation und/oder den Prifrichtlinien
des Laminierer gemaR DVS 2220 herzustellen.

Die Qualifikation des Verfahrens und des Laminierers kdnnen gemeinsam stattfin-
den. Der Ablauf der Herstellung und/oder Prifung ist zu protokollieren, zu bewerten
und zu dokumentieren.

Uber die erfolgte Prifung ist durch das Qualitatswesen eine Bescheinigung Uber den
Erflllungsgrad der Prifung auszustellen.

3.2 GELTUNGSDAUER DER QUALIKATION

Die Qualikation des Laminierers ist nach erstmaliger, erfolgreicher Abnahme 2 Jahre
gultig.

Wiederholungsprufungen sind im Abstand von 2 Jahren abzulegen. Die Qualifikation
des Herstellungsverfahrens ist nach erstmaliger, erfolgreicher Abnahme 5 Jahre gul-
tig, soweit keine Verfahrensanderungen stattfinden. Jede Verfahrensanderung ist mit
einer neuen Qualifikationsprufung verbunden.

Wiederholungsprufungen kdnnen im Rahmen der Fertigungsuberwachung durchge-

fuhrt werden.
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4. WICHTIGE RANDBEDINGUNGEN

Fir die Arbeitsgange sind Raume erforderlich, die mit Regelung fur die Temperatur
von 5° C bis 30° C, relative Luftfeuchtigkeit von max. 85 % und staubarm ausge-
stattet sind. Bei weniger als 35 % relativer Luftfeuchte durfen nur Produkte verarbei-
tet werden, bei denen eine Beeintrachtigung der Qualitat aufgrund der Luftfeuchte
ausgeschlossen ist (Herstellerangabe).

Der Verbindungsbereich mulf} frei von Feuchtigkeit gehalten werden. Im Freien ist ein
tragbares Schutzdach Uber der Verbindung zu empfehlen.

Zur Herstellung von Laminaten bei Temperaturen < + 5° C missen einige zusatzliche
Arbeitsablaufe vorgesehen werden, um qualitativ gleichwertige Laminate her-
zustellen, wie bei Temperaturen > + 5° C.

1) Das zu verarbeitende Harz muf} auf >+ 10° C vorgewarmt werden, um die notwen-
dige Viskositat zu erhalten.

2) Das Bauteil sollte vor Laminierbeginn mittels einer Heizmanschette oder eines
Heizstrahlers angewarmt werden. Die Temperatur am Bauteil darf vor Laminier-
beginn + 25° C nicht Ubersteigen, damit keine zu schnelle Reaktion des Harzes er-
folgt.

3) Nach Fertigstellung der Laminierarbeiten mufd erneut Warme zugefuhrt werden;
entweder mittels Heizstrahler oder durch Heizbander, die innen oder aul3en ange-
bracht werden kénnen. Die somit eingebrachte Energie beschleunigt die Eigenre-
aktion des Harzes. Die dadurch entstehende exotherme Reaktion Ia3t das Laminat
entsprechend ausharten.

4) Bei Heftarbeiten an der Montagestelle kdnnen kleinere Mengen Harz auch mittels
Heillufter, -strahler oder Heizmanschette vor Ort vorgewarmt werden. Nach Er-
stellung der Heftnaht muf} diese ebenfalls durch Warmezufuhr unterstitzt werden.

FUr das Einwiegen von Harz und Harter bzw. Beschleuniger, um den Arbeitsgang
ausfuhren zu kénnen, muf} eine Waage und/oder MefRzylinder mit entsprechender
Genauigkeit vorhanden sein.

Bei groRen Mengen (Faldware) ist fur das Vermischen der Harze mit Harter und ewvtl.
Beschleunigern ein Ruhrwerk (500 bis 1000 U/min.) erforderlich.
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5. LAGERUNG

Hinweise fur Lagerung von Harter und Beschleuniger enthalt das Merkblatt der Be-
rufsgenossenschaft der chemischen Industrie: “Organische Peroxide®.

Wegen Feuer- und Explosionsgefahr durfen die Katalysatoren und Beschleuniger nie
nebeneinander gelagert werden.

Fir das Lagern von Harzen und Glasgewebe missen trockene und temperaturiber-
wachte Raume vorhanden sein, da andernfalls die Lagerbestandigkeit reduziert wird
und das Material unbrauchbar werden kann.

Harz oder Verstarkung, die mit Wasser kontaminiert worden sind, durfen nicht ver-
wendet werden.

Vorsicht: Harze, Klebstoffe, Kleister, Beschleuniger, Katalysatoren oder
Reinigungsmaterialien (Losungsmittel, Aceton) nie in Arealen mit
offenem Feuer, heil’en Oberflachen oder praller Sonne aufbewahren.

Kihl oder in anderen Raumen gelagerte Gebinde sind vor Verarbeitung solange ge-
schlossen im Arbeitsraum aufzubewahren, bis sie dessen Temperatur erreicht haben
und erst dann zu 6ffnen. Ist die Haltbarkeit der Stoffe bei Raumtemperatur sehr kurz,
so muf auf eine andere Art sichergestellt werden, daR es beim Offnen der Gebinde
nicht zu Wasserniederschlag kommt, etwa durch schnelles Erwarmen der geschlos-
senen Gebinde auf Raumtemperatur oder wenig daruber.

Die zur Aufbewahrung verwendeten Behalter missen deutlich gekennzeichnet sein.
Aus der Beschriftung mussen eindeutig der Inhalt und evtl. Auflagen, wie Haltbar-
keitsdatum u. a. hervortreten.

Die Glasgewebe sind so zu behandeln, dal} ihre Verwendbarkeit als Verstarkungs-
material nicht geschmalert wird. Bei jeder Bewegung, besonders beim Zuschneiden
und beim Bewegen der Zuschnitte, ist darauf zu achten, daf® die Struktur des
Gewebes nicht verandert wird.

Die Gewebe durfen nicht mit aufgetragenen Mitteln, wie Filzstiften und ahnlichen ge-
kennzeichnet werden, auch nicht an Beschneidekanten.

Nach Entfernen der Verpackung missen die Gewebe so aufbewahrt werden, dal}
jede Verschmutzung, etwa durch Staub, Flussigkeiten usw. vermieden wird.

Jede Beruhrung mit Trennmittel ist zu vermeiden. Auf keinen Fall durfen Glasge-
webe, etwa zur Anpassung des Zuschnitts, auf eine mit Trennmittel versehene Vor-
richtung gelegt werden. Verschmutze Glasgewebe dtrfen fur die Herstellung nicht
mehr verwendet werden.
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6. MATERIALANNAHME

Bei der Frachtannahme auf folgendes achten:

Vollstandigkeit gemal Lieferschein
Verschiebung der Ladung

— Verrucken der Transporthalterungen
Beschadigungen an Kartons oder Kisten
Beschadigungen an der Ladung

Auftretende Probleme sofort an die Spedition und an KUROTEC-KTS melden.
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7. ENTLADUNG UND SACHGEMASSE
HANDHABUNG

Alle Produkte vorsichtig behandeln, um Beschadigungen zu vermeiden.

Rohre oder Sammelrohre, die nicht per Kiste verschickt werden, sollten nur auf fol-
gende Art entladen werden:
— mit Hand (nur kleine, leichte Grofen)
Schlinge oder Seile, die mit einer Hissmaschine oder Gabelstapler gehoben wer-
den (alle GroRken)
— Gabelstapler (nur fur 300 mm Durchmesser oder kleiner, ungestapelt)

Rohre, Verbindungssticke oder Sammelrohre, die per Kiste verschickt werden, dur-
fen nur auf folgende Art entladen werden:

— mit Hand (nur kleine Kisten)

— Schlingen oder Seile mit einer Hissmaschine

— Gabelstapler

Die Gabel des Gabelstaplers niemals in die Rohre stecken und anheben.

Produkte, Chemikalien oder Schneidewerkzeuge nicht vom Lastwagen werfen oder

herabfallen lassen. Rohre niemals auf Steine oder unebenem Boden liegen lassen.
Die Rohrenden sind zerbrechlich,

- DAHER MIT VORSICHT BEHANDELN -

KEINE KETTEN BENUTZEN ODER DRAHTSEILE BENUTZEN.

Zur Schadensverhitung muf3 einseitige und ungleiche Belastung vermieden werden.
Falls erforderlich, sollte zur gleichmaRigen Lastenverteilung beim Transport grof3er
Rohre oder Sammelrohre die Transporthalterung mit Teppichmaterial oder Holzsattel
abgedeckt werden.

Beim Transport unverpackter Produkte sollten die Gabeln der Gabelstapler mit Holz
oder Teppichmaterial abgedeckt werden.
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Zur Befestigung der Ladung Metall- oder Nylongurte verwenden und beim LKW-
Transport diese Gurte mit Teppichmaterial, Holz oder Holzfaserplatten versehen.

- KEINE KETTENFESTSTELLHEBEL BENUTZEN -
Rohre und Sammelrohre nie unvorsichtig stapeln.

Rohre auf ebener Auflage oder Sand lagern. Spitzpunktformige Belastungen vermei-
den. Produkte dirfen nicht mit Steinen usw. in Berihrung kommen. Nicht im Schnee
lagern, da bei Schneeschmelze ungleiche Belastungen auftreten.

Zur Verhinderung von ungleichen Belastungen die Halterungen evtl. mit Teppichma-
terial oder Faserplatten abdecken oder Sattel benutzen.

Rohre, Verbindungsstlicke und Sammelrohre sind mit einem ultravioletten Schutzfil-
ter beschichtet und kdnnen in der Sonne gelagert werden. Ungeschutzte Verbin-
dungsteile mussen jedoch abgedeckt werden, wenn der Lagerplatz Verunreinigungen
wie Staub, Fett, Teer oder Rul® ausgesetzt ist, da dies die Oberflachenbindung
beeinflussen kann.

KOMPLIZIERTE BAUTEILKOMPONENTEN ODER STRUKTUREN
MIT KRITISCHER ANORDNUNG SOLLTEN SOWEIT WIE MOGLICH FLACH
AUF DEN MONTAGEUNTERLAGEN GELAGERT WERDEN. VOR PRALLER
SONNE SCHUTZEN; UM VERZIEHUNGEN ZU VERMEIDEN.

Hinweis: Verziehungen sind normalerweise nur kurzfristig, dies kann aber nicht
immer garantiert werden.
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8. AUSPACKEN

Prifen Sie nach, ob alle auf der Ladeliste, Lieferschein oder auf der Stlckliste aufge-
fuhrten Teile vorhanden sind oder als Nachlieferung aufgelistet sind.

Stellen Sie vor der Lagerung fest, ob alle Einzelstlicke, Sammelrohre, vormontierte
Rohre usw. markiert oder zur spateren leichteren Auffindung laut technischer Kun-
denzeichnung entsprechend gekennzeichnet sind.

Achten Sie darauf, dald die Teile beim Auspacken keine Beschadigungen erleiden,
wie z. B. tiefe Kratzer oder Aufpraller. Besonders die konischen Rohrenden missen
auf groRere Risse oder abgebrochene Teile hin untersucht werden. Lose Schutzhlil-
len sollten erneuert oder durch entsprechende Materialien ersetzt werden.
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9. HARZAUSWAHL

Fir die Laminierarbeit darf nur das in der Zeichnung oder das in der bauteilgebun-
dene angegebene Harz verwendet werden. Werden verschiedene Harze fur das-
selbe Bauteil verwendet ( z. B. fur Feinschicht und Laminat) oder Harze untereinan-
der vermischt, so muf} deren Vertraglichkeit sichergestellt sein.

Fir die Hartung der Harze sind nur die in der Zeichnung oder bauteilgebundenen
Fertigungsvorschrift angegebenen Harter und Beschleuniger zu verwenden. Sind die
Hartungsmittel flr die Harze nicht vorgeschrieben, so kann der Verarbeiter unter Be-
achtung der firmen- und typengebundenen Einschrankungen aus dem fir das Harz
zugelassene Hartungsmittel wahlen.

Fur EP-Harze ist nur jeweils ein bestimmtes Hartungsmittel zulassig.

Bei Verwendung von mehreren Hartungsmitteln im gleichen Harzansatz (z. B. Harter
und Beschleuniger) sind diese hinsichtlich ihrer Wirkungsweise aufeinander abzu-
stimmen.

NIE BESCHLEUNIGER, WIE DMA ODER KOBALTNAPHTHENAT DIREKT
IN MEKP MISCHEN;
DADURCH KANN BRAND ODER EXPLOSION ENTSTEHEN
(ERST MIT HARZ MISCHEN)
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10. VERARBEITUNG UND VORBEREITUNGEN

Die vom Hersteller angegebenen Mischungsverhaltnisse sind mit der vorgeschrie-
benen Genauigkeit einzuhalten.

Bei EP-Harzen ist, wenn vom Hersteller nicht ausdricklich anders angegeben, die
dem Harz beizumischende Hartermenge mit einer Genauigkeit von +/- 1 % einzuhal-
ten. Die den kalthartenden UP-Harzen beizumischende Menge Harter und Be-
schleuniger darf, wenn nicht in anderen Vorschriften weiter eingeengt, nicht weniger
als 1 % und nicht mehr als 4 % des Harzansatzes betragen. Harter und Beschleuni-
ger sollen zu moglichst gleichen Teilen verwendet werden. Bei Warmhartung von
UP-Harzen entfallt in der Regel der Beschleuniger. Die oben angegebenen Grenzen
gelten dann flr den Harter allein.

Es ist stets nur soviel Harz anzusetzen, wie innerhalb der Topfzeit verarbeitet wer-
den kann.

Die Topfzeit ist, soweit einstellbar, so zu wahlen, dal® der fir den Ansatz vorgese-
hene Arbeitsumfang bewaltigt werden kann. Beim Vermischen von mehr als zwei
Komponenten zu einem Ansatz sind die einzelnen Komponenten in der aus den
Herstellerangaben oder allgemeine Erfahrungen sich ergebener Reihenfolge in der
Regel einzeln unterzumischen.

Je genauer das Mischverhaltnis einzuhalten ist, desto mehr ist darauf zu achten, daf}
der gesamte Ansatz gleichmalfig gemischt wird. Die RuUhrwerkzeuge mussen also bis
zur Becherwand und -boden wirksam werden und nicht nur in der Mitte des Bechers.
Wiederholtes Abstreifen der Becherwandung ist empfehlenswert. Es durfen nur un-
gewachste Becher verwendet werden, die keine Bestandteile an das Harzgemisch
abgeben konnen. Die Ruhrwerkzeuge sind sofort nach Benutzung zu reinigen bzw.
wegzuwerfen, damit daran haftende Harzreste nicht in andere Gemische gelangen
konnen. Bei allen Handgriffen ist auf peinlichste Sauberkeit zu achten, damit nicht
Verschmutzungen irgendwelcher Art in das Harz gelangen kénnen.

Harzansatze, deren genaue Zusammensetzung nicht bekannt ist oder nicht korrigiert
werden kann, sind zu vernichten.

Fir die Feinschichtharze gelten, soweit Ubertragbar, die in den Abschnitten aufge-
fuhrten Richtlinien. Fur die Feinschicht durfen nur ausdrucklich fur diesen Zweck ge-
kennzeichnete und zugelassene Harze verwendet werden.
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Ist fr die Feinschicht in der Zeichnung ein Farbton vorgeschrieben, so sind Fein-
schichtharze zu bevorzugen, die bereits vom Hersteller in der gewunschten Einfar-
bung geliefert werden. Ersatzweise kdnnen geeignete Feinschichtharze unter Be-
achtung der von den Herstellern der Harze und Farbstoffe festgelegten Auflagen
eingefarbt werden. Die Menge des Farbstoffes ist nicht hdher zu wahlen, als zur Er-
reichung des geforderten Effektes erforderlich. Stark verzogernd oder beschleuni-
gend wirkende Farbstoffe kdnnen, wenn ein bestimmter Hartungsmittelzusatz nicht
zwingend vorgeschrieben ist, die aufgefuhrten Grenzen unter Umstanden aul3er Kraft
setzen.

Das Feinschichtharz ist, sofern spritzfahig, mit einer geeigneten Spritzpistole, sonst
mit anderen geeigneten Werkzeugen, wie Fellrollen, Pinsel oder ahnlichem, von
Hand aufzutragen.

Die Dicke der Feinschicht soll moglichst gleichmalig sein. Fehlstellen, Luftein-
schlisse, Ablauftropfen sind zu vermeiden.

Als Werkzeug fur die Laminierarbeit haben sich bei ebenen Flachen Spachtel mit ab-
gerundeten Ecken, bei einseitig gekrimmten Flachen Fellrollen und bei spharischen

Flachen Pinsel bewahrt. Die Pinsel sollen nicht zu weich sein und moglichst keine
Haare verlieren.

In das Laminat ist nicht mehr Harz, als fur die moglichst blasenfreie Trankung der
Gewebe erforderlich, einzuarbeiten. Die durch die Menge des eingearbeiteten Har-
zes erreichten Wanddicken mussen innerhalb der Toleranz liegen.

Jede Art von Unregelmaligkeit in der Struktur der Gewebe ist nach Maglichkeit zu
vermeiden. Falten, Uberlappungen und Einschnitte, die aufgrund der sphéarischen
Form des Bauteils und ungenugenden Tiefziehfahigkeit des Gewebes unvermeidlich
sind, sind nach folgenden Grundsatzen auszufihren:

Falten sind nicht zulassig. Uberlappungen des Wirrfasermateriales sind mind. 10 mm
breit vorzusehen.

Einschnitte sind dort vorzusehen, wo das Gewebe, wenn es nicht eingeschnitten
wurde, Falten bilden mufte. Die Gewebe sind nicht weiter einzuschneiden, als zur
Vermeidung von Falten erforderlich. Durch die Einschnitte sich bildende Uberlap-
pungen sind auf 20 mm Breite zu begrenzen. Dort, wo die Wirrfaser fur eine

10 mm breite Uberlappung nicht ausreicht, ist es zu stoBen. Der StoB3 ist durch einen
30 mm breiten Streifen mit einer Lage des gleichen Materials so abzudecken, daf
die Schnittkante rings um den Einschnitt Uberlappt.

Uberlappungen und Schnitte miissen, soweit moglich, bei den einzelnen Lagen zu-
einander versetzt angeordnet werden.
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Ist in der Zeichnung die Lage der Kettfaden fur die einzelnen Gewebelagen vorge-
schrieben, so ist diesen Zeichnungsangaben entsprechend zu verfahren. Fur kettver-
starkte Gewebe (UD-Gelege) sind diese Angaben unbedingt erforderlich.

Ortliche Verstarkungen sind stets zwischen durchgehenden Gewebelagen einzulami-
nieren, nur in schriftlich festgehaltenen Ausnahmen oder Forderungen durfen sie als
aullerste Lage auftreten.

Far die Laminierarbeiten durfen keine Werkzeuge benutzt werden, die mit Trennmit-
teln in Berlhrung gekommen sind, ausgenommen solche Werkzeuge, von denen das
Trennmittel mit Sicherheit entfernt worden ist.

Saugfahige Werkzeuge wie Pinsel und Fellrollen durfen nur fur jeweils einen Harztyp
verwendet werden. Werkzeuge wahrend des Arbeitens regelmafig reinigen; Werk-
zeuge vollstandig ausschutten und austrocknen, ehe sie wieder fur das Laminieren
verwendet werden. Lésemittel im Harz ruiniert das Ausharten.

Die jeweils verwendete Reaktionsharzmasse mul} innerhalb der laut Werkstoffdaten-
blatt oder Werkstoffleistungsblatt bekannten Temperaturgrenze gehartet werden.

Die Arbeitszeit oder Topfzeit des Harzes schwankt je nach Temperatur. Je warmer
es ist, um so kurzer ist die Topfzeit. Bei 24° C stehen 15 bis 30 Minuten zur Verfu-
gung und bei 18° C hat man 30 bis 60 Minuten Zeit.

Das Harz darf nicht mehr verwendet werden, wenn es zu gelieren begonnen hat.

WICHTIG: DAS AUSGEHARTETE LAMINAT SOLLTE AUF DIESELBE HARTE
WIE DAS ROHR AUSHARTEN.

Das Harz mul} ausgehartet sein. Bei den meisten Harzen ist eine Barcol-Mindest-
harte von 30 Skalenteilen erforderlich. Die Barcol-Harte wird mit einem Barcol-Tester
gemessen. Prifen, ob der Tester ordnungsgemal geeicht ist.

Wenn ein Barcol-Tester nicht zur Verfligung steht, eine Messerspitze benutzen.
Prifen, ob das ausgehartete Harz so hart wie das Rohr ist.

Rohr und vorgewickelte Teile sind ab Werk mit komplett konischen Enden lieferbar.
Wenn sie als solche geliefert werden, sind Rohr oder Fittings versiegelt, d. h., dal}
ein Schmirgeln, Schleifen oder Reinigen vor Ort erforderlich ist. Die Bauteillangen
bzw. Auslagen sind der DIN 16965 und 16966 zu entnehmen.

Das Rohteil ist mit Schnelllaufenden Band- oder Kreissagen, Vibrationstrennscheiben
oder Handsagen auf die in der Zeichnung angegebenen Malde zu beschneiden und
mit den geforderten Durchbrichen zu versehen.
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Die beschnittenen Kanten kdnnen mit dem Einhandwinkelschleifer, bei Bohrungen
mit einem Facherschleifer, entgratet und auf das endgultige Mal} gebracht werden.

Fir das Schleifen ist das Rohr in drei (3) Zonen unterteilt:
— Lange A konisches Schleifen 30°

— Lange B Oberflachenschleifen, um die Versiegelung
grundlich zu entfernen

Lange von 75 mm Oberflachenschleifen fur die meisten
Verbindungen, die fur Innenverstarkung
zuganglich sind (alle glanzenden Flachen
entfernen).

“A“ ” B“

<& ».
>

30°

<
l

),0,0.0.0.0.9,0,0,0,0,0,0,0.0.0.0.9,0,0,0,0,0,0.0.0.0.0.0,0,0,0,0,0,.0.0.0.000.0,0,0,0,

1,0,0.0.0.0.0.0.0,0,0,0,0,0.0.0.0.0.0.0,0,0,0,0.0.0.0.000,0,0,0,0,0.0.0.009000,0,0000000000(

[

75 mm

Das Schleifen kann durch manuelles Schleifen des Rohres auf das gewlinschte Mafl}
mit einer Scheibenschleifmaschine mit Schleifscheibe mit 24 oder 36 Kérnung erfol-
gen.
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Fluchtung

Rohraufbau fluchten und das Rohr fest gegeneinander klemmen, um jegliche Bewe-
gung wahrend des Laminierens der Verbindung, zu verhindern. Der Spalt zwischen
den zwei Enden des Rohres sollte so klein wie moglich sein.

Reinigen

Die geschliffenen Bereiche werden mit einem trockenen, sauberen Tuch gereinigt,
um losen Schmutz oder Staub zu entfernen. Hartnackiger Schmutz und Fett wird mit
120 Kornung entfernt und das Rohr wieder mit einem trockenen, sauberen Tuch ge-
reinigt.

Es ist sehr wichtig, dal® die Verbindungsflachen absolut sauber sind, um eine starke
Verbindung zu erzielen.

Spachtelstaub mittels Harz und Harter versetzen und nur auf dem Bereich A, falls
nicht anders gefordert, aufbringen. Die Paste nicht durch den Spalt und in das Roh-
rinnere drucken. Das behindert die Stromung.

Bei 21° C hartet die Paste in 10 bis 20 Minuten aus. Bei kalter Witterung sollte eine
Heizlampe benutzt werden, um ordnungsgemalies Ausharten zu erzielen. Ausgehar-
tete Paste sollte so hart wie die Rohroberflache sein. Wenn sie leicht gummiartig
oder weich ist, ist mehr Zeit erforderlich. Wenn sie nicht aushartet, muf3 der Verbin-
dungsprozel} wiederholt werden.

Vorsicht
Die Heizlampe verursacht Blasenbildung, Blasigwerden oder Rauch, wenn sie zu

dicht oder zu lange auf die Paste gehalten wird. Es ist zu beachten, dal} die Mate-
rialien brennbar sind.
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11. LAMINIEREN DER VERBINDUNG

Das entsprechende Blatt fur die Laminierreihenfolge der Verbindung wird herausge-
sucht, entweder die Werknorm Rohrtyp K 2010-WN / 2011-WN oder falls vorge-
schrieben DIN-Angaben 16966. Aus der Werknorm wird die erforderliche Anzahl
Schichten, die Art der Verstarkung und die Lange und Breite der Verstarkung ent-
nommen.

Die Streifen der Verstarkung in die Nahe des Arbeitsbereichs in der Reihenfolge der
Anwendung auslegen. Die erforderliche Menge Harz abmessen. Einen Karton oder
starkes Papier in der Nahe des Arbeitsbereiches legen. Auf dem Karton mit der Fell-
rolle das mit Harter versetzte Harz auf die Verstarkung bringen, bis alle Fasern ge-
trankt sind. Dann die Verstarkung vorsichtig aufheben und um den Verbindungsbe-
reich wickeln. Glasfasergewebe nicht strecken. Mit einem Farbpinsel Luftblasen aus
dem Laminat drucken. Das geschieht mit einer stollenden Bewegung mit den Enden
der Borsten. Keine Streichbewegung machen.

Zwischen den Schichten muB samtliche Luft entfernt sein. Ein Laminierroller
oder ein Farbroller hilft auch bei dem Herausdriicken der Luft.

Die beiden (2) ersten Schichten mussen einzeln aufgetragen werden. Die restliche
Verstarkung kann jedoch in jedem Schritt einzeln oder in Gruppen von 2 oder 3
Schichten aufgetragen werden. Es ist darauf zu achten, daf} alle Gberlappenden En-
den um die Verbindung versetzt sind. Das Glasfasergewebe darf nie nachgeben.
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12. SCHUTZMASSNAHMEN

Eine personliche Schutzausrustung wie Schutz-Helm, Arbeitshandschuhe, Sicher-
heitsschuhe, Staubmasken, Schutz-Brille und evtl. Schutzanzlige wird bei eigenen
Monteuren von KUROTEC-KTS gestellt. Es ist dabei zu beachten, dal} jeder
Mitarbeiter fur seine

Schutzausristung und fir einen ordnungsgemafen Zustand und Betriebsbereits-
schaft in Eigenverantwortung zu sorgen hat.

Aus fertigungstechnischen Grunden sind folgende Schutz- und Hilfsmittel fur die
Hande zu verwenden:

— fusselarme Baumwollhandschuhe oder

— Hautschutz- Laborhandschuhe und/oder

— Hautschutzcreme

Beim Umgang mit Harzen und allen zugehorigen Katalysatoren, Aceton usw. immer
in gut gelUfteten Bereichen arbeiten.

Nie in engen, geschlossenen Raumen ohne Kollegensystem und ohne Aufsicht durch
einen bevollmachtigten, qualifizierten Instrukteur oder Aufseher arbeiten.

Wenn die Liftung unzureichend ist, Atemschutzgeréat tragen (Achtung: Arztliche Son-
deruntersuchungen erforderlich).

Bei Feuer: fir die Brandbekampfung CO2-, Pulver- oder Schaumléscher verwenden.
Wasser zum Kuhlen von Harzen und Katalysatoren verwenden, wenn sie in der Nahe
des Feuers gelagert sind. GroRfeuer mit Wassernebel bekampfen.

Wenn Harze Uberkatalysiert sind, erzeugen sie tbermalige Warme und es kann Ver-
brennung auftreten.

RAUCHENDE ODER BLASENBILDENDE MATERIALIEN SOFORT IN EINEN AU-
SSENBEREICH BRINGEN UND BEHALTER MIT WASSER FULLEN.

Alle Materialien entsorgen, wenn sie mit Wasser oder Brandbekampfungschemika-
lien in Berlhrung gekommen sind.

Leere Kannen/Trommeln, in denen Harz, Aceton oder sonstige Chemikalien aufbe-
wahrt waren, NIE brennschneiden oder schweil3en.

Definitiv sind RAUCHEN, SCHWEISSEN, FUNKENBILDUNG ODER OFFENE
FLAMME NICHT ERLAUBT, wo Kleber, Pasten, Harz, Aceton oder Katalysatoren
verwendet werden oder gelagert werden.
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— Explosionsgeschitzte Elektromotoren oder Druckluftmotoren missen fur das Mi-
schen in Bereichen mit konzentrierten Harz-, Aktivator-, Katalysator- oder Aceton-
dampfen verwandt werden.
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