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Epoxidharze

Epoxidharze bestehen aus zwei Komponenten, der Harz- und der Harterkomponente. Epoxidsysteme
sind vom Hersteller so eingestellt, daR beide Komponenten im genauen Mengenverhaltnis mitein-
ander vermischt werden mussen. Im Idealfall findet jedes Epoxidmolekil ein Harteraquivalent, bei
den gebrduchlichen Hartern ein Aminmolekil.

Epoxidharze sind von anderen Spezialsystemen abgesehen die hochwertigsten Harze mit einem
sehr breiten Anwendungsgebiet. Sie kdnnen fiir fast alle Anforderungen modifiziert werden, haufig
ist dies bereits vom Hersteller vorgenommen worden, aber auch der Anwender kann mit einfachen
Mitteln die Eigenschaften verandern und damit fir seinen Zweck verbessern.

Im Vergleich zu Polyesterharzen sind die Vorteile die allgemeinen besseren mechanischen Eigen-
schaften, hohere Schlagfestigkeit, héhere Bruchdehnung, bessere Bestandigkeit gegen Wasser und
vielen anderen Flussigkeiten, bessere Haftung auf verschiedenen Untergriinden (Klebfahigkeit)
sowie das Fehlen eines Losemittels (nicht bei allen Systemen). Durch das fehlende Losemittel und
den hohen Feststoffanteil weisen Epoxidharze kaum Volumenschwund (<1%) auf. Nachteilig sind
der hohere Preis und die vielen Anwendern lastigen Abwiegeprozeduren.

Bei Ublichen Laminier- und Klebeharzen wird dem Anwender (iber verschiedene Harter die
Mdglichkeit gegeben das Epoxidsystem, den Anfordernissen entsprechend, auszuwahlen. Neben
Festigkeitswiinschen, unterschiedlichen Viskositaten oder der UV-Besténdigkeit sind fiir gelegend-
liche Anwendungen die Topfzeiten von Bedeutung. Hochreaktive Harze fangen bereits innerhalb
weniger Minuten an zu reagieren, mittelreaktive Systeme ca. zwischen 20 Min. und 60 Min.,
langsame Harze fangen erst nach einigen Stunden mit dem Hartungsprozess an. Beziiglich der
Viskositéten ist ein niederviskoses Harz, also ein dunnfllissiges System in den meisten Féllen vorzu-
ziehen, die Trankungseigenschaften bei Verstarkungsfasern sind deutlich besser, bei Verklebungen
wird eine bessere Penetration in saugende Untergrlinde erreicht. Ist das Harz dann zu fluissig, kann
es einfach mit verschiedenen Fiillstoffen auf die gewiinschte Konsistenz gebracht werden.
Desweiteren konnen Harze durch Abkiihlen oder Erwarmen zaher oder fllissiger gemacht werden,
dies jedoch immer unter der Berlicksichtigung der Reaktionseigenschaften. Die angegebenen
Topfzeiten beziehen sich immer auf einen 100 g-Ansatz bei einer Temperatur von 20°C.

Verarbeitung:

Das Abmessen des richtigen Harz-/Harterverhdltnisses muR wie erwahnt unbedingt korrekt vorge-
nommen werden. Ublicherweise wird dies nach dem Gewicht ermittelt. Der Harzkomponente wird
immer der Grundwert 100 zugrundegelegt — dazu mu man dann die richtige Menge Harter (z.B.
100:40 Gewichtteile), in diesem Falle 40 Anteile Harter zum Harz dazugeben. Am besten prégt man
sich fir ,,sein® Epoxidsystem bestimmte Mengenverhaltnisse ein (z.B. 100:40, 250:100 oder
500:200). Will man eine bestimmte Menge Harz anriihren, so muff man den Quotienten aus Harz
zu Harter (in unserem Beispiel 100:40 = 2,5) ermitteln und die Harzmenge durch diesen dividieren
— 50 erhélt man die entsprechende Hartermenge.

Haufig ist ein korrektes Abwiegen, insbesondere bei kleinen Mengen schwierig, so da man hier
auf die Volumenmethode zurtickgreifen kann. Wichtig ist, dal man die spezifischen Dichten von
Harz und Harter kennt. Da die Harzkomponente in der Regel zwischen 1,1 und 1,2 liegt, muf beim
Harter (zwischen 0,95 und 1,05) meist eine Zugabe beriicksichtigt werden. Fragen Sie also beim
Kauf nach der Dichte bzw. dem Volumenmischvervéltnis. Bei ganz kleinen Mengen haben sich
Einmalspritzen (20 ml) bewéhrt, gréfere Mengen kdnnen in MeRgeféalRen mit Skalierung dosiert
werden.
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Praktisch sind sicherlich auch Dosierpumpen — das richtige Mischungsverhaltnis soll durch einmali-
ges Pumpen ausgespuckt werden. Achten Sie jedoch unbedingt darauf, daB3 keine Luft angesaugt
wird (gerade bei den ersten Pumpenhiiben) und dai3 verschmutzte oder verklebte Pumpen nicht
mehr einwandfrei dosieren. Weiterhin werden selbst bei namhaften Herstellern die korrekten
Mischungsverhéltnisse der Pumpen nicht eingehalten.

Vergessen Sie keinesfalls das intensive Verriihren der beiden Komponenten und lassen Sie sich
wahrend dieser Prozedur nicht ablenken. Ideal sind hohere GefalRe wie sauber ausgespiilte
Joghurtbecher; immer wieder auch den Rand und den Bodensatz mit verriihren. Bei warmen bis
sehr warmen Bedingungen sollte das Gebinde nach dem Vermischen in ein flaches Gefal umgefillt
werden, die Topfzeit verléngert sich dadurch erheblich.

Zu bearbeitende Flachen miissen absolut Fett-, Wachs- und Silikonfrei sein (Entfetten entweder mit
Spezialreinigern oder Aceton). Weiterhin ist Staubfreiheit und eine Oberflachenrauhigkeit wichtig.
Bei Metallen ist Sandstrahlen oder ein Anétzen der Oberflache sinnvoll. Holz und GFK kénnen
geschliffen werden. Auf einigen Materialien wie PE ist keine Haftung zu gewéhrleisten.

Je tiefer das Harz in die Oberflache eindringen kann, desto besser werden die Haftungseigen-
schaften sein. Bei stark saugenden Untergriinden (z.B. Styropor und Balsaholz) unbedingt einmal
vorimprégnieren, das Harz anziehen lassen und dann den weiteren Aufbau gestalten. Nach
Mdglichkeit Verklebungen und Laminate ,,nafl in naR* vollziehen. Eine klebrige Oberflache ist fir
eine chemische Verbindung ausreichend. Durchgehartete Oberflachen miissen erneut gut ange-
schliffen werden. Das Aufbringen einer Lage AbreiRgewebes erspart diese Miihen (siehe Verarbei-
tungsblatt AbreiBgewebe).

Aufgrund der hohen Klebkraft des Epoxidharzes kénnen Gewebe und Gelege aus den verschiede-
nen Fasern direkt aufeinanderlaminiert werden, das Vorsehen einer Mattenzwischenlage als
Kontaktlage entfallt.

Glasfasermatten, die immer mit einem chemischen Binder fir den Zusammenhalt ausgestattet sind
lassen sich mit Epoxidharzen nur bedingt verarbeiten. Das fehlende Losemittel, bei Polyesterharz
ist es das Styrol, kann die gebundenen einzelnen Fasern nicht voneinander Iésen; ein Verschieben
der Fasern und das wichtige Entlften ist nahezu unméglich.

Wegen der genannten Eigenschaften eignen sich Epoxidharze auch ideal als Klebe- und Fillharze.
Flllmittel wie CAB-O-Sil/Kleben), Microballoons (sehr leichtes Andickmittel) u. Kurzglasfasern
(Zugfestigkeit u. Schlagzahigkeit) werden in fertig dosiertes und vermischtes Harz-/Hartergebinde
his zur gewiinschten Konsistenz eingerihrt.

Die Hartung der Laminate erfolgt in der Regel tiber mehrere Tage bis Wochen, je nachdem fiir
welchen Temperaturbereich das Harz vorgesehen ist und welchen Temperaturen es in der Hartungs-
phase ausgesetzt wird. Bauteile, an die eine erhdhte Anforderung (z.B. Luftfahrt) beziiglich der
Festigkeiten besteht, kdnnen unter Verwendung von sog. Temperharzen nachgetempert werden.
Diese Erwérmung sollte langsam steigend, tiber mind. 12 Std. andauern und langsam und kontrol-
liert wieder bis auf Raumtemperatur absinken. Durch Tempern knnen aber auch bei ,,Standard-
harzen* die letzten 2-5% der nicht an der Verkettung teilgenommenen Molekiile reagieren. Als
Richttemperatur kdnnen 50°C angegeben werden. Vorteil des Temperns liegt neben der hoheren
Festigkeit in der erhohten Warmeformbestandigkeit. Desweiteren lassen sich absolut durchgehérte-
te Harze besser schleifen (kein Verkleben der Schleifmittel).

Gutes Gelingen!



