HABEN SIE SCHON EINMAL UBER POLYESTERBETON
UND KUNSTMARMOR NACHGEDACHT?

Ja, Sie kdnnen Erfolg haben mit neuen Produkten!

Eine Produktentwicklung ist nicht mehr etwas mystisches, das nur die Erfinder verstehen. Fur
viele Unternehmen wurde die Entwicklung neuer Produkte zum Uberleben in einer standig
schérferen Konkurrenzsituation von grof3er Bedeutung. Unternehmen in einer Vielzahl von
Branchen stellten fest, dass es nicht mehr ausreicht, das zu produzieren, was man bisher
machte, weil sonst die Kunden neuentwickelte Erzeugnisse der Konkurrenzunternehmen
bevorzugten. Da hilft eswenig, sich hinter Aussagen wie , sinkende Nachfrage” oder , kein
Bedarf mehr* zu verstecken, solange es die Konkurrenz besser macht.

Wird auf die Produktentwicklung in Ihrem Betrieb die nétige Aufmerksamkeit fir die
Zukunft gelegt? Kann die Produktion |eichter, anders oder besser durchgeftihrt werden?
Sehen Sie Einsatzmoglichkeiten fir neue Materialien?

Viele grof3e und bekannte Firmen haben dies schon erkannt und einige der Moglichkeiten
ausgenutzt, die in glasfaserverstéarktem Polyester liegen, einem Material mit Zukunft. Eine
Anzahl von Unternehmen produziert heute interessante Artikel aus Kunstmarmor und
Polyesterbeton. Die Herstellungsprozesse basieren auf einer Anzahl neuentwickelter
Polyesterqualitéten, die speziell fur diese Gebiete entwickelt wurden.

WAS KANN IN KUNSTMARMOR UND POLYESTERBETON
PRODUZIERT WERDEN?

Kunstmar mor

Die Wahimdglichkeiten sind fast unbegrenzt und man kann eine Menge von Artikeln
produzieren, bei denen ein Marmoreffekt gewinscht wird.

Verglichen mit Naturmarmor hat man bel der Produktion von Kunstmarmor viele Vorteile.
Genannt werden kdnnen grof3e Designfreiheit, grof3e Farbwahl, generell bessere physikalische
und mechanische Eigenschaften, bessere Chemikalienbestandigkeit, hdhere Kratzfestigkeit
usw. Mit anderen Worten ist z. B. ein Waschbecken aus Kunstmarmor besser alsein
entsprechendes aus konventionellem Material.



Polyester beton

Polyesterbeton hat ebenfalls viele gute Gebrauchseigenschaften und kann konventionellen
Beton auf vielen Gebieten ersetzen.

Polyesterbeton hat verglichen mit konventionellem Beton Vorteile, wie bessere mechanische
Eigenschaften, bessere Chemikalien und Wetterbesténdigkeit und niedrigere
Wasseraufnahme.

Produktgestaltung

Bel der Konstruktion des Artikels der hergestellt werden soll ist es wichtig, dass man die
Moglichkeiten und Einschréankungen des Materials und Produktionsverfahrens berlicksichtigt.

Formen

Die fur diese Produktion vorgesehenen Formen kénnen aus verschiedenen Materialien
hergestellt werden, sollten jedoch so stabil gebaut sein, dass sie nicht aufgrund der
Reaktionswarme wahrend des Harteprozesses verformen.

Die Formen sollen konisch sein und es ist empfehlenswert, entsprechende Radien in Kanten
und Ecken zu berlicksichtigen.

Beispiele fur Formenbaumaterialien:

[ Glasfaserverstarktes, ungeséttigtes Polyester (GF-UP)
[ Faserverstérktes Epoxy

0 Stahl

O Aluminium fUr leichtere, flache Details

[0 Holz

[0 Polyesterbeton mit Gelcoat

O Silikon

O Polylite Profile Formenbau System von REICHHOLD

Trennsysteme

Zur Sicherung einer glatten Oberflache und einer leichten Entformung der gegossenen Teile,
muf3 ein geeignetes Trennmittel verwendet werden. Heute wird eine Vielzahl guter Systeme
angeboten, jedoch sollte darauf geachtet werden, dass die gewahlten Systeme der
Reaktionswarme des Harteprozesses entsprechen.



Gelcoatauftrag

Zur Erzielung einer widerstandsfahigen Oberflache bei Artikeln aus Kunstmarmor, wird eine
hochqualitative NORPOL Gelcoat NGA verwendet, die auf

Neopentylglykol/lsophthal sdureharz basiert. Diese Gelcoat hat eine sehr gute Wasser- und
Chemikalienbestandigkeit, kombiniert mit ausgezeichneter Warmebestandigkeit und
Kratzfestigkeit. Diese Eigenschaften pradestinieren NORPOL Gelcoat NGA fir Produkte aus
Kunstmarmor.

Nachdem die Form gewachst und auspoliert ist, wird die Gelcoat in einer Dicke von 0,5 -0,8
mm aufgetragen.

Die Applikation kann entweder mit Pinsel oder Spritzpistole erfolgen . Dabei werden im
Spritzverfahren die besseren Qualitéaten erzielt.

Fur eine optimale Aushartung wird die Zugabe von 1,3-2,0 % MEK P-Peroxyd empfohlen und
aulferdem sollte die Nachhartung des fertigen Produktes tiber 24 Stunden bei erhdhter
Temperatur erfolgen.

Polyester qualitaten

Im Prinzip kénnen die meisten Basispolyesterharze von REICHHOLD fir die Produktion von
Kunstmarmor/Polyesterbeton verwendet werden. Bel der Auswahl der Polyestertype sollte
beriicksichtigt werden, welches Produkt hergestellt wird, dessen Verwendungszweck und
welche Herstellungsmethode gewahlt wird.

Wenn keine besonderen Anforderungen an Warme- und Chemikalienbestandigkeit gestellt
werden, soll die Polyestertype gewéhlt werden, die die geringste Gefahr fir Spannungen,
Risse, Schrumpf usw. hat. Hier kénnen aus dem REICHHOL D-Sortiment die Typen der 20er,
36er und 42er- Serie empfohlen werden. Diese Basisharze sind sorgfaltig entwickelt, um gute
Gel- und Aushértungszeiten zu geben, wobei die Verwendung des richtigen Héartesystems und
der richtigen Fullstoffe Voraussetzung ist.

Auler den genannten Basisharzen stehen, abhéngig von den Forderungen an Viskositét,
Gelzeit, Aushartung und das fertige Produkt, verschiedene Polyestertypen zur Verfligung.

REICHHOLD kann, mit anderen Worten, die Polyesterqualitét nach den Wunschen des
Kunden ,, mal3schneidern*.

Ein wichtiger Punkt bel der Produktion von Kunstmarmorprodukten ist die Vibration der
Polyestermasse. Aufgrund des hohen Fillstoffgehaltes hat die Masse schlechte
FlieReigenschaften und bel unzureichender Vibration kann deshalb Luft auf der Gelcoatseite
eingeschlossen werden. Zu lange Vibrierzeit kann indessen eine Entmischung von Polyester
und Fullstoff zur Folge haben, was zu ungleichmaldiger Hartung mit Verzug und Rissbildung
im fertigen Produkt flhren kann.



Héartungssysteme

Esist wichtig ein System zu wahlen, mit dem man die gewiinschte Gel- und Abformzeit
erreicht sowie vollstandige Aushértung gewdahrleistet, ohne dass Verfarbungen oder zu hohe
Warmeentwicklungen im Giefdling auftreten.

Zu hohe Wéarmeentwicklung kann Spannungsrisse usw. zur Folge haben; aul3erdem wird die
Form unnétigen Belastungen ausgesetzt. Es werden deshalb vorbeschleunigte
Polyestersysteme empfohlen, bei denen der Hersteller schon die oben genannten Faktoren
berticksichtigt hat,

z. B. NORPOL 415-041 bzw. POLYLITE 32166.

Im NORPOL Lieferprogramm finden Sie eine reiche Auswahl an Polyesterqualitéten. Fragen
Sie unsere technischen Spezialisten beim Einfahren und Optimieren Ihrer Produktion

FULLSTOFFE

Kunstmarmor

Calciumcarbonat oder vergleichbare inerte Flllstoffe sind die meist verwendeten Materialien
fur Kunstmarmorprodukte. Ein alternativer Flllstoff ist Aluminiumtrihydrat, das sowohl
alein, asauch zusammen mit Calciumcarbonat zur Herstellung von Onyx und/oder
brandhemmenden Produkten verwendet werden kann.

Polyester beton

Fur Polyesterbeton werden normalerwei se Flillstoffe mit groberer Partikelgrofie verwendet,
und die eingemischte Fillstoffmenge ist hdher als bei Kunstmarmor. Die Ublichen Fllstoffe
fUr Polyesterbeton sind Quarz, Sand, Stein und Dolomit in Form von Grus, Sand oder Mehl.
Als weitere Fullstoffe fir dieses Gebiet konnen Schiefermehl, Kaolin, Talkum und Glimmer
genannt werden.

Allgemeines

Folgende Kriterien sollen die Auswahl der Fullstoffe bestimmen: Preis, Mischbarkeit mit
Polyester und Korngrof3e. Damit homogene Artikel ohne eingeschlossene Luft produziert
werden konnen, muf3 eine Mischung mit optimaler Fullstoffmenge hergestellt und die
Flllstoffe so gewéhlt werden, dass die Partikel in der Masse eng zusammenliegen. Dies kann
durch die Verwendung von Fullstoffen mit zwei oder mehr Korngrof3en erreicht werden,
wodurch eine dichte Packung der feinen Partikel zwischen den grof3eren gewahrleistet ist.



Zur Sicherung einer maximalen Verteilung der Partikel kann die Fullerformel (vgl. néchste
Seite) benutzt werden, mit der das Verhdtnis der Gewichtsteile von groben und feinen
Fullstoffen kalkuliert werden kann.

Diese Formel ist am besten fir Polyesterbeton mit grof3eren Partikeln geeignet.

Wie schon erwdhnt, soll eine optimale Fullstoffmenge erreicht werden. V erwendet man zu
viel oder zu feinkornigen Fullstoff, wird die Viskositét zu hoch, was wiederum zu
eingeschlossener Luft an der Gelcoatseite fuhrt, unabhangig von der Vibrationszeit.

Zu grof3e Mengen grober Fillstoffe kdnnen eine grélere Fillstoffseparation und
ungleichmaliige Fillstoffverteilung verursachen, was zur Deformierung der Fertigteile
(Verwindung aufgrund ungleichmélligem Schrumpf) fuhren kann.

Die Adhasion zwischen Polyester und Fllstoff kann durch eine Oberflachenbehandlung der
Fullstoffe mit Silanverbindungen verbessert werden. Zusétze in das Polyester filren zum
gleichen Effekt, jedoch mit geringerem Wirkungsgrad.

Feine Fullstoffe fihren zu hoherem Polyesteranteil als grobere, da die Oberflache des
Fullstoffes umgekehrt proportional mit der Korngrof3e steigt.

Bel Kunstmarmor rechnet man mit einem Fillstoffgehalt von 75-80 %, wahrend dieser bel
Polyesterbeton auf 85-90 % erhdht werden kann. Hohe Feuchtigkeit im Fllstoff fuhrt zu
unvollstéandiger Aushéartung, schlechterer Chemikalienbestandigkeit und niedrigeren
mechani schen Eigenschaften.

Pigmente

Die Pigmentierung ist fir das Aussehen des fertigen Produktes von grof3er Bedeutung.
Normalerweise werden zwei Arten von Farben verwendet: Basisfarbe und Sekundarfarbe,
ausgewahlt nach Produkt und gewtinschtem Effekt. Die Marmorierung kann sowohl mit
trockenen Pigmenten, als auch mit Pasten erfolgen. Es konnen aber auch transparente
Pigmente eingesetzt werden, hauptsachlich bei onyximitierten Erzeugnissen.

Die Basisfarbe wird zusammen mit dem Fillstoff in das Polyester eingemischt, wahrend die
Sekundarfarbe erst ganz am Schlul? des Mischens zugesetzt wird, kurz bevor die Mischung in
die Form gefullt wird. Diese letzte Operation ist aul3erordentlich wichtig und wird oft als
gutes Handwerk angesehen. Die letzte Farbung und die Marmorierung ist deshalb sehr
abhangig von der Erfahrenheit des Mitarbeiters.



Aushartung und Entformung

Die Aushértung erfolgt normalerweise bei Raumtemperatur, um Verwindungen und
Risshildungen zu vermeiden, die bei Hartung bei erhohter Temperatur auftreten konnen. Bel
zu schneller Aushértung kdnnen auch Spannungen eingebaut werden, die spéter bei Schlag
oder Belastung zu Schéden fuhren.

Die Entformung erfolgt Ublicherweise, sobald das Teil von der Form wegschrumpft. Das
Produktionsteil ist dann aber noch nicht vollstandig ausgehértet und sollte mit Vorsicht
behandelt werden. Es ist empfehlenswert, das Teil in einen Stiitzrahmen, der die gleiche
Form hat, zu setzen. Dadurch wird einer Deformation wahrend der Schluf3-Aushartung
vorgebeugt.

Die Fiiller — Formel: S= 100 x Jg

S = Gewichtsprozentanteil von jeder Fraktion
d = max. Korngrél3e in jeder Fraktion
D = max. gewlnschte Korngrofie in der Masse

Beispiel:  Dicke des Fertigprodukts: 12 mm
Max. gewunschte Korngrof3e: 4 mm (1/3 der Dicke)

Verfligbare Fullstoffe:
Fullstoff mit Korngrofie: 0,0 — 0,1 mm
Fullstoff mit Korngrofie: 0,1 — 0,25 mm
Fullstoff mit Korngrofie: 0,25 — 1,0 mm
Fullstoff mit Korngrofe: 1,0 —4,0 mm

Musterrechnung:

Beginnend mit der kleinsten Kornung werden nacheinander die Fillstoffanteile
errechnet, wobei bereits enthaltene Fiillstoffmengen kleinerer Kérnungen vom
jewelligen Ergebnis abgezogen werden miissen.

KorngrofRe 0,0—-0,2 mm: 100 x ,/%1 =16-0 =16%
; 0,25

Korngréfe 0,1 — 0,25 mm: 100x I =25-16 = 9%
) _ 10 _ —

Korngrofe 0,25—-1,0 mm: 100x i 50-25 =25%

Korngrofe 1,0—4,0 mm:  100x ,f% =100-50 =50%
In Summe: 100 %



Mischanlage

Die Wahl der Mischausriistung fur hochgefillte Polyestermassen variiert von Produzent zu
Produzent und ist abhéngig vom Produktionsplan, der Produktionsgeschwindigkeit, der Art
der Produkte usw. Die Mdglichkeit ist von hochtechnisierten, automatischen Mischern, mit
grofRer Mengenkapazitét bis zu kleinen Teigmischern fir kleinere Produktionen gegeben.

Die Forderung an die Anlage ist lediglich die, dass in relativ kurzer Zeit gut gemischt wird,
wobei sie auch gut mit den hohen Viskositéten zurechtkommen muf3.

Ein Teigmischer ist Ublich und in vielen Groféen verfligbar. Das Ruhrwerk einer derartigen
Anlage gibt eine gute Mischung, unabhangig vom Mitarbeiter, aber abhangig von Zeit und
Viskositét.

Eigenschaften von Kunstmar mor/Polyester beton, ver glichen mit Naturmarmor und
Standar dbeton
Die nach oben beschriebenem Verfahren hergestellten Produkte haben mechanische und

physikalische Eigenschaften, die besser sind als bei Naturmarmor und Standardbeton. Dies
wird in den folgenden Tabellen dokumentiert, die allgemeine Daten zeigen.

(SF/ P) Uetersen, den 30.04.2002



