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Tragflachenbeschichtung
mit GFK
Im Modellbau

Anmerkung

Diese Anleitung wurde 1988 verfasst und seither nicht wesentlich iberarbeitet. Die Abbildungen
entsprechen sicher nicht mehr dem heute gewohnten Standard, gleichwohl sind die Informationen dieser
Broschire immer noch fiir viele Modellbauer eine wichtige Hilfe.

Wenn Sie sich noch eingehender mit der Thematik der Oberflachengestaltung im Modellbau befassen
maochten, empfehlen wir Ihnen folgendes Buch:

“Alles ubers Finish*

Oberflachenvergitung mit Papier, GFK, Folie, Bespannung, Grundierung, Lackierung.

Inhalt: Papierbespannung, Kleister, Nitrolack, Seide- und Nylon, Lackoberflache, GFK-Beschichtung mit
Schwabbellack, Grundierung von GFK-Rumpfen, Spachteln, Schleifen, Lackieren, Umgang mit
Spritzwerkzeugen, absatzfreies Lackieren, Folienbespannung.

80 Seiten, reichhaltig bebildert, R&G-Bestell-Nr. 380 102-1
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Zwei Methoden fir die Beschichtung
von Tragflachen

AufBer den Uiblichen Methoden, holzbeplankte Tragflachen
mit einer ansprechenden Oberflache zu versehen (z.B.
Bigelfolie) gibt es seit vielen Jahren die Mdglichkeit, mit
Glas-und/oder Aramidgewebe und Kunstharz zu beschich-
ten. Die eine Mdglichkeit ist die Beschichtung mit Epoxyd-
harz, die andere ein Uberzug mit UP-Vorgelat, einem Harz
aus dem Segelflugzeugbau. Dieses oftauch als "Schwabbel-
lack" bezeichnete Polyester-Deckschichtharz wird dort zur
Herstellung einer makellos weif3en und kratzfesten Ober-
flache verwendet.

Wer schon einmal einen richtigen GFK-Segler aus der
Néhe betrachtet hat, wird sich sicher gewlinscht haben,
eine so brillante Oberflache auch bei seinem Modellflug-
zeug verwirklichen zu kénnen.

Wir haben fur Sie in der folgenden Anleitung die Erfahrun-
gen vieler Modellbauer zusammengefasst und durch zahl-
reiche eigene Versuche erganzt. Wenn Sie sich an dieser
Anleitung orientieren, werden Sie auf Anhieb sehr gute
Ergebnisse erzielen.

Vorteile einer GFK-Beschichtung

Durch die Beschichtung mit GFK erhalten Sie eine harte,
kratzfeste und chemikalienbestédndige Oberflache, die
durch Schleifen und Polieren glatt und hochgléanzend
wird. Die Glasgewebeauflage erhéht zusatzlich die Festig-
keit des Bauteils. Wenn Sie eine besonders hohe Schlag-
zahigkeit und Zugfestigkeit erreichen mochten, kdnnen
Sie anstelle von Glas auch Aramidgewebe verarbeiten.

Wird eingeférbtes Harz verwendet, kann auf eine nachtrag-
liche Lackierung verzichtet werden. Auch bei gréReren
Temperaturschwankungen und Belastungen bleibt die Be-
schichtung ausreichend flexibel, um Verformungen des
Bauteils mitzumachen. Reparaturen lassen sich ohne wei-
teres durchfiihren und zwar ohne unschéne Spuren zu
hinterlassen.

Nachteile einer GFK-Beschichtung

Das hdohere Gewicht einer GFK-Beschichtung im Ver-
gleich zu einer Folienbespannung ist der einzige Nachteil,
der unmittelbaren EinfluR auf das Modell haben kann. Als
Anhaltspunkt kann mit einem Gewicht von 120-300g/m?
gerechnet werden (dicke Bugelfolie rund 100g/m?). Ein
héherer Arbeitsaufwand und eine eventuelle Geruchs-
belastigung bei der UP-Vorgelat-Methode lassen sich eben-
falls nicht vermeiden. Wer jedoch gewohnt ist, seine Fla-
chen mit GFK zu beschichten, wird in Zukunft alle noch so
guten Folien vergessen.

Farbig oder nicht?
Bitte Uiberlegen Sie, ob die Beschichtung bereits eingefarbt
sein soll. Insbesondere bei Seglerflachen wird man meist

die Farbe weil3 als Grundton wahlen. Das R&G UP-Vor-
gelat wird bereits in RAL-Weil3 9010 geliefert. Fir farbige
Beschichtungen wird UP-Vorgelat farblos mit R&G Poly-
esterfarbpasten eingefarbt. Als Farbtone liefern wir stan-
dardmaRig weil3, rot, blau, gelb, griin, grau und schwarz.
Alle Farben lassen sich auch untereinander mischen.

Sie kdnnen ersatzweise auch Epoxyd-Gelcoat weil oder
transparente Laminierharze verwenden, die mit den ent-
sprechenden Epoxyd-Farbpasten abgetont werden.
Epoxydharzbeschichtungen lassen sich praktisch genau-
so herstellen wie solche mit Schwabbellack.

Materialzusammenstellung

1. Die Materialeigenschaften

a) Epoxydharze wie z.B. Epoxydharz L + Harter L ergeben
sehr feste, zdhe Oberflachen, die sich aber weniger gut
schleifen lassen als solche aus UP-Vorgelat weif3. Auch
neigen EP-Harze eher zum Vergilben, also Nachdunkeln
bei Sonnenlicht. Die Beschichtung sollte daher noch lak-
kiert werden. Mdglich ist z.B. eine weil3e Einfarbung des
EP-Harzes (bzw. Verwendung von EP-Gelcoat weil} +
Methanol- oder Aceton-Verdinnung) und eine anschlie-
Render dunner weil3er Lackiberzug.

Methanol oder Aceton verfliichtigen sich vor der Aushar-
tung des Harzes und werden daher beim Mischverhaltnis
Harz/Harter nicht berlicksichtigt. Also zuerst Harz und Har-
ter exakt mischen und dann verdiinnen.

Methanol ist_giftig_ und_leicht entziindlich, Aceton leicht
entziindlich!

b) R&G UP-Vorgelat weil} ist ein spezielles, absolut kleb-
frei hartendes, flexibilisiertes Polyester-Deckschichtharz.
Es ist mit einem hohem Anteil Titandioxid gefullt. Dieser
Fullstoff gibt dem Material seine weil3e Farbe und sorgt fur
gute Schleifbarkeit. Das UP-Vorgelat ist zuséatzlich mit
Thixotropiermittel eingedickt, damit es in ausreichender
Schichtstarke aufgetragen werden kann, ohne abzulaufen.
Im Gegensatz zu anderen Polyesterharzen hartet R&G
UP-Vorgelat auch ohne Paraffinzusatz an der Luftseite
vollig klebfreiaus. Vor allem diese Eigenschaft machtes fur
Beschichtungen sehr gut einsetzbar.

Die Haltbarkeit von UP-Vorgelat ist wie bei allen vorbe-
schleunigten UP-Harzen beschrankt (3-6 Monate). Sobald
Knollen oder eine zéhe Konsistenz festgestellt wird, ist das
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Material nicht mehr zu verwenden. Auch die Wirksamkeit
der Vorbeschleunigung kann nachlassen. Machen Sie
daher im Zweifelsfall immer eine kleine Harteprobe. Eine
kihle (aber frostfreie!) Lagerung verlangert die Haltbar-
keit wesentlich.

c) Glasgewebe erhoht nicht nur die Festigkeit, es dient
auch der Erzielung einer gleichméfigen Schichtdicke. Es
verhindert ein Durchschleifen des Harzes bis auf das Holz.
Bei sehr diinnem Glasgewebe (25 g/m?) muf3 jedoch vor-
sichtig geschliffen werden. Wir empfehlen deshalb Glas-
gewebe mit 49 g/m? oder 58 g/m? einzusetzen. Diese Ge-
webe haben auch eine dichtere Webstruktur, die Oberfla-
che wird schéner und nur wenig schwerer, da zum Fillen
der Gewebestruktur weniger Harz benétigt wird. Bei gros-
sen Modellen kann auch 80 g/m? Gewebe verwendet
werden.

d) Aramidgewebe (Kevlar®). Eine wesentlich hdhere Fe-
stigkeit wird durch Verwendung von Aramidgewebe mit 36
g/m2, oder bei grof3en Modellen 63 g/m?, erreicht. Durch die
hohe Zahigkeit der Faser lasst es sich nicht durchschleifen,
was die Arbeit etwas erleichtert. Allerdings nimmt Aramid-
gewebe recht viel Harz auf, so dal3 Beschichtungen relativ
schwer werden.

e) Styrol dient zur Verdiinnung des UP-Vorgelats. Im Ge-
gensatz zu "normalen” Lésemitteln hartet Styrol mit dem
UP-Vorgelat zusammen aus. Zuerst wird also verdunnt,
dann die Hartermenge bestimmt und beigegeben.

Fur Beschichtungen empfehlen wir, generell mit 10 % zu
verdinnen, da sich das Gewebe besser tranken laf3t und
das UP-Vorgelat besser verlauft.

Falls Sie UP-Vorgelat spritzen wollen, muf3 es ebenfalls
verdinnt werden. Bei Airbrush-Spritzpistolen mit kleiner
Duse (0,5 mm) reichen 10 % Styrol nicht aus. Es wird dann
die verarbeitungsfertige Harz/Harter-Mischung zuséatzlich
mit Aceton verdinnt (Zugabemenge praktisch beliebig).

2. Werkzeuge

Fur den Harzauftrag verwendet man keine Lammfell- oder
Mohairwalzen, weil diese sich beim Rollen im Gewebe
verfangen und so ein faltenfreies Aufbringen unméglich
machen. Auch l6sen sich dauernd feine Fusseln, die eine
unschone Oberflache hinterlassen. Zum Auftragen werden
Schaumstoffrollen verwendet. Die glatte Struktur der
Schaumstoffwalzen ist ideal zum Trénken feiner Gewebe.
Zudem speichern sie gentigend Harz, um grof3ere Flachen
zlgig beschichten zu kénnen. Es wird deshalb auch in Kauf
genommen, daf3 die Walzen nur einmal verwendet werden
kénnen. Der Moltopren-Schaumstoff ist nicht lI6semittel-
bestandig und 1aRt sich deshalb nicht reinigen. Das Harz
héartet in der Walze aus.

3. Schleifen

Mit Kunstharz beschichtete Flachen sollten stets mit Was-
ser nal3 geschliffen werden. Legen Sie auf lhren Arbeits-
tisch eine PE-Folie und benetzen Sie die Flachen miteinem
Schwamm. Zum endgliltigen Abspiilen vor dem Lackieren
kann immer noch die Dusche oder Badewanne zweckent-
fremdet werden. Beachten Sie, daf3 nicht mit zu grobem
Schleifpapier geschliffen wird. Grobe Schleifspuren erge-
ben auch mit der besten Politur keine glatten Oberflachen
mehr. Beginnen Sie hdchstens (das grébste Korn) mit
240er Papier. Sobald die groben Unebenheiten verschwun-
den sind, wechseln Sie sofort auf feineres Korn und stei-
gern stetig bis zu Korngré3e 1200 oder sogar 1500.

4. Schwabbeln

Bei Verwendung einer Schwabbelscheibe ohne eingegos-
senem Spanndorn muf3 diese zunachst auf den Spanndorn
aufgeschraubt werden. Es koénnen bei dieser Variante
maximal drei Schwabbelscheiben gemeinsam eingespannt
werden. Somit a3t sich eine groRere Schwabbelbreite
erreichen als z.B. mit der Profi-Schwabbel. Die R&G Profi-
Schwabbel bzw. die Industrie-Schwabbeln haben jedoch,
dank S-férmiger Anordnung der Stofflamellen, eine besse-
re Polierwirkung.

Die Schwabbelscheibe wird mit dem 8 mm Spanndorn in
das Bohrfutter einer Bohrmaschine gespannt. Die Bohrma-
schine sollte sich auf ca. 1500-3000 U/min. einregeln las-
sen. Dies ist die ideale Verarbeitungsgeschwindigkeit fur
Schleif-, Polier- und Glanzkomposition. Um Hartwachse zu
verarbeiten, missen diese zuerst auf die Schwabbel ge-
bracht werden. Dazu la3t man die Bohrmaschine mit hoher
Geschwindigkeit laufen und driickt das Hartwachs gegen
die Schwabbel. Nach kurzer Zeit erweicht das Wachs und
trankt die Schwabbelscheibe.

Neue Standard-Schwabbeln fransen am Anfang relativ
stark aus. Dies ist vollig normal und hért nach einiger Zeit
auf. Sie brauchen also nicht zu befurchten, dass sich die
Scheibe "auflést”, sie verliert am Rand lediglich einige
Faden.

Es empfiehlt sich, fur jede Wachssorte eine eigene
Schwabbelscheibe zu benutzen.

Achten Sie beim Schwabbeln an den Kanten immer auf die
richtige Drehrichtung. Die Scheibe muf3 sich von den Kan-
ten wegdrehen, da sie sich sonst verfangt und die Flache
wegschlagt.

5. Polieren

Schleif-, Polier und Glanzkomposition in Stangenform wird
zur Bearbeitung der fertig geschliffenen Oberflache beno-
tigt. Im Hartwachs sind verschiedene Schleifmittel-Kérner
verteilt. Das grobste Kornist in der Schleifkomposition ent-
halten, das feinste in der Glanzkomposition. Diese Wachse
haben nichts mit "Einwachsen" zu tun, sondern stellen eine
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Btigelfertig vorbereitete Fléche

Art feinster Oberflachenbearbeitung dar. Der Hochglanz
entsteht durch Verminderung der Oberflachenrauhigkeit.
Die Schleifmittel werden in Hartwachs gegossen, um eine
maschinelle Verarbeitung mittels Schwabbelscheibe tiber-
haupt zu erméglichen. Das Wachs wird solange gegen die
sich drehende Schwabbelscheibe gehalten, bis es er-
weicht und sich gleichméafig im Stoff verteilt. Mit der auf
diese Weise getréankten Schwabbelscheibe wird die GFK-
Oberflache so lange bearbeitet, bis der Vorrat an Schleif-
mittel in der Schwabbelscheibe verbraucht ist.

Fur die Handpolitur kleinerer Flachen kann die R&G-
Polierpaste verwendet werden.

6. Arbeitsvorbereitung

a) Vor Arbeitsbeginn schleifen Sie die furnierbeplankten
Tragflachen mit 240er bis 360er Schleifpapier sauber.
Anschliel3end befreien Sie die Flachen grindlich vom
Schleifstaub (z.B. durch Ausbursten), bis sie ,bugelfertig"
sind. Das Holz muf3 nicht grundiert werden. Die Haftung
von UP-Vorgelat bzw. Epoxydharzen ist auf unbehandel-
tem Holz am besten. Wenn Sie Bedenken betreffend
Gewicht haben, kénnen Sie die Flachen vorher mit Schnell-
schliffgrund (z.B. Clou 300) grundieren und fein anschlei-
fen. Die Gewichtsdifferenz ist jedoch gering und Poren-
fullerkann den Styrokern "anfressen". Bei epoxydverklebten
Flachen, moglicherweise noch mit Gewebezwischenlage,
besteht diese Gefahr aber nicht.

b) Querruder und Landeklappen sind von den Baukasten-
herstellern freundlicherweise bereits eingebaut, bzw. aus-
geschnitten (weil dies heute vom Kunden meist so erwartet
wird). Leider ist dies fur eine Beschichtung eher hinderlich.
Bereits ausgeschnittene Querruder missen nun separat
beschichtet, Landeklappen-Schlitze vorsichtig abgedeckt
werden.

Wer jedoch selber Flachen baut, wird die Beschichtung
vorher machen und die Landeklappenéffnungen erst nach
der Beschichtung ausschneiden. (Kartonschablone anfer-
tigen, damit der genaue Sitz der bereits eingebauten Klap-
pen sicher gefunden wird).

Smm 5mm

=
A
ey O

Querruder, System R&G

Fur die Querruder, insofern ein normaler Ruderspalt tole-
riert wird, empfehlen wir folgende Methode:

Ander gewiinschten Stelle wird auf der Flachen-Unterseite
ein Streifen von 1cm Breite aus der unteren Beplankung
ausgeschnitten. Der Styrokern wird ebenfalls 1cm breit bis
auf die obere Beplankung herausgeldst. In diesen 1cm
breiten Schacht werden nun zwei 5 mm breite Balsa-
Endleisten, (schrage Seite gegeneinander) laut Skizze mit
Epoxydharz eingeklebt (Holzleim verzieht die Flachen).
Nach der Aushartung werden die Uberstehenden Balsa-
reste abgeschnitten und verschliffen. Das Ruder bleibt
aber vorlaufig fest an der Flache. Es wird erst nach der
Beschichtung mit einer flach gefiihrten Microsége aus der
Flache getrennt. Auch die seitlichen Einschnitte werden
erst nachtraglich gemacht. Die nun offenen Stirnseiten
werden lediglich mit etwas wei3em Schnellspachtel oder
einem Harz/Glassbubbles-Gemisch verschlossen.
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Tragfldchen-Helling System R&G

¢) R&G Tragflachen-Helling:

Wenn Sie sich die Mihe mit klebrigen Handen, PE-Folien
etc. sparen wollen, dann empfehlen wir den Bau einer
Flachen-Helling laut obiger Zeichnung. Diese kénnen Sie
ebenfalls fir das Schleifen der Flachen, fir Montagearbei-
ten, Spritzen, Streichen, Servoeinbau usw. verwenden. Mit
dieser Helling ist es mdglich, eine Tragflache in einem
Arbeitsgang, sowohl oben als auch unten zu beschichten.
Lassen Sie das Gewebe von der Ober- und Unterseite ca.
2 cm Uberstehen (nicht umlegen); es wird nach dem
Aushéarten abgeschnitten und verschiliffen.

Am Flachenende (Randbogen) wird ein Stahldraht mit ca.
3 mm Durchmesser eingesteckt und als Lagerbolzen ver-
wendet. Das verbleibende Loch wird erst nach dem Lackie-
ren und Polieren mit etwas Schnellspachtel gefiillt.

An der Fligelwurzel wird die Tragflachenbefestigung als
Lager verwendet. Je nach Art dieser Befestigung muf3 die
Helling etwas abgeandert werden. Wichtig ist, daR die
Flache sowohl waagerecht als auch senkrecht arretiert
werden kann. Wenn die Helling gentigend breit ist, kbnnen

moglicherweise gleich beide Flachen aufgespannt wer-
den.

Fur die Herstellung der Helling sind keine teuren Materia-
lien notwendig. Zwei Stiick Dachlatte, zwei Stiick Sperr-
holz oder Spanplatte geniigen. Die aufrechtstehenden
Seiten missen lediglich so hoch sein, dass sich auch die
breiteste Flache drehen lasst, ohne am Tisch anzustoRRen.

Die Anfertigung einer solchen Helling ist simpel; trotzdem
ist sie sehr praktisch, und Sie werden sie nach kurzer Zeit
nicht mehr missen wollen. Wer diese Helling nicht bauen
will, kann seine Flachen auch auf PE-Folie legen und die
obere und untere Seite nacheinander beschichten.

Eine ahnliche Helling, in etwas abgewandelter Form, emp-
fehlen wir Gbrigens auch fir RUmpfe. Vorne in den Rumpf
wird ein Loch gebohrt. Dann wird er auf ein Holz mit
Stahldorn gesteckt. Hinten wird eine dreh- und arretierbare
Gabel eingesteckt.

Die Epoxydharz-Methode

Eine einfache Methode, das Beschichten mit verdiinntem
Epoxydharz, méchten wir als erstes vorstellen.

Das System funktioniert mit den angegebenen Materialien
einwandfrei. Auch Holzriimpfe, andere Holzoberflachen
und &hnliches lassen sich mit dieser Methode einwandfrei
beschichten.

Stellen Sie lhre Tragflache auf der Helling waagerecht,
also Profiloberseite oben und Unterseite unten. Legen Sie
das zugeschnittene Gewebe, mit dem nétigen UbermaR,
trocken auf Ihre Tragflache. Auf der Endleisten-Seite ca. 1-
2 cm UbermalR, auf der Nasenleisten-Seite soviel, daR es
auch fur die Unterseite reicht. Es ist wichtig, daf3 Sie das
Gewebe trocken, also ohne vorher Harz aufzubringen, auf
die Flache legen. Das Gewebe kann notfalls voriiberge-
hend mit 2-3 Nadeln fixiert werden. Mischen Sie nun
Epoxydharz L mit Harter L genau nach Vorschrift (100:40
Gewichtsteile). Nachdem das Harz/Harter-Gemisch gut
verrihrtist, verdiinnen Sie es mit ca. 25 % Methanol, bis es
fast wasserdunn ist.

Nehmen Sie nun einen grofRen Pinsel und benetzen Sie
von der Mitte aus das aufgelegte Gewebe groR3ziigig und
nalR. Das Gewebe klebt sofort faltenfrei. Das Methanol
verdunstet nun sehr rasch, und Ubrig bleibt ein dinner
Harzfilm, mit dem das Gewebe auf der Flache haftet. Wenn
Sie nicht zlgig genug oder zu trocken arbeiten, ist das
meiste Methanol bereits wieder verdunstet und das diinne,
nun klebrige Gewebe, klebt mehr am Pinsel als auf der
Flache.

Nun kdnnen Sie die Tragflache auf der Helling bequem
wenden und die Unterseite genau gleich behandeln. Das
Gewebe kann also von der Oberseite direkt um die Nasen-
leiste herum auf die Unterseite gelegt werden. Wenn Sie an
Ihrer Flache keine gerade Nasenleiste haben, ist es u.U.
notig, das Gewebe auf der Riickseite einzuschneiden. Die
dadurch entstehende Uberlappung stort nicht. Bei kleine-
ren Knicken ist dies aber meist nicht nétig; es geniigt, das
Gewebe etwas zu verziehen.
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Wenn das Gewebe glatt aufliegt, lassen Sie das Harz ca.
ein bis zwei Tage ausharten. Dabei muf3 die Tragflache in
der Hilfsvorrichtung senkrecht gestellt werden, damit sie
nicht durchhangen kann. (Nase oben, Endleiste unten).
Andernfalls erhalten Sie "Bananenflachen".

Wenn die Harzschicht ausgehértet ist, kbnnen Sie allen-
falls aufstehende Geweberander und das an der Endleiste
Uberstehende Gewebe abschneiden, kleine aufstehende
Geweberénder oder Blasen abschleifen und die ganze
Flache leicht Uberschleifen. Randbogen und komplizierte
Woélbungen kénnen u.U. auch nachtraglich, in einem zwei-
ten Arbeitsgang, beschichtet werden.

Sie werden feststellen, dalR mit dieser Methode Flachen,
Rimpfe etc. problemlos beschichtet werden kénnen. Es
bleibt Ihnen jetzt nur noch das SchluR-Finish.

Die ganze Flache kann mit unverdiinntem Epoxydharz
gespachtelt werden. Das Harz laf3t sich dafiir mit Thixo-
tropiermittel und/oder Talkumpuder eindicken.

Wichtig istimmer, daR die gewéahlte Flllmasse gespachtelt
wird, damit die feinen Poren der Gewebestruktur auch
sicher geflllt werden. Das Spritzen von Fduller ist nicht
sinnvoll. Dadurch erhalten Sie zwar eine gleichmaRige
Schicht auf der Flache; wenn diese jedoch abgeschliffen
wird, sind die feinen Poren wieder offen und alle Lécher
sind wieder da.

Es braucht auch keine eigentliche "Schicht" auf der Flache.
Diese wirde uns nur unnétiges Gewicht bringen. Es ge-
ndgt, wenn mit einem Japan-Spachtel derart abgezogen
wird, daf3 sich nur die feinen Poren fullen und evtl. anfallen-
de Unebenheiten oder GewebestdlRe ausgeglichen wer-
den. 2-K Spachtel und &hnliche eignen sich nicht, da sie zu
schnell abbinden. Wir brauchen geniigend Zeit, um den
Fullstoff schén und riefenfrei abziehen zu kénnen. Es
braucht keine "Schicht" auf der Flache; nur die Poren
missen gefillt werden! Die Schleifarbeit beschrankt sich
so auf ein Minimum.

Nach dem erneuten NaBschleifen empfiehlt es sich, die
Fléachen mit einem Grundierspray oder &hnlichem leicht zu
tonen. Dadurch werden die letzten feinen Unebenheiten
ausgeglichen und vor allem werden ubriggebliebene L6-
cher jetzt sichtbar und kénnen noch einzeln miteiner Balsa-
messerspitze und einem schnelltrocknenden Polyester-
Feinspachtel verschlossen werden. Nach dem Schleifen
dieser Grundierung kann nun nach Belieben mit Farbe,
(Spray, Rollen, Spritzen etc.) lackiert werden.

Beim Spritzen mit Spraydosen konnen wunderschdne
und leichte Flachen erzielt werden, wenn sie folgendes
beachten: die Dosen miissen extrem gut geschiittelt wer-
den und sollten auch etwas erwarmt sein, was am besten
in heilBem Wasser erreicht wird (nicht auf einen Ofen
stellen). Nun wird ziigig eine diinne Schicht ,angehaucht”,
die etwa 3-4 Min. Trockenzeit benétigt. Die weiteren, nun
etwas dickeren Schichten, werden im gleichen Rhytmus
mit 3-4 Min. Zwischentrocknen aufgebracht, bis zur genu-
genden Deckung. Hier hilft natrlich ein gleichmafig farbi-
ger Untergrund (z.B. Grundierung) erheblich. Nachtragli-
che Lackierungen oder Ausbesserungsarbeiten dirfen erst
nach 2-3 Tagen Trockenzeit aufgebracht werden.

Wenn die Farbe gut trockenist, kann sie mit 1500er Papier
leicht geschliffen und mit Polierpaste und/oder Glanz-

komposition auf Hochglanz geschwabbelt werden. Solche
Flachen bestehen jeden Vergleich mit reinen Kunststoff-
Flachen.

Selbstverstandlich kann fir das SchluR-Finish auch wei-
Res UP-Vorgelat verwendet werden. Das ware dann eine
Kombination der UP-Vorgelat- und der Epoxydharz-Me-
thode. Das UP-Vorgelat kann gut geschliffen werden und
fullt die feinen Krater ebenfalls. Es empfiehlt sich jedoch
auch hier, zuerst mit etwas UP-Vorgelat zu spachteln.
Dann kann gleich eine Schicht mit dem Roller aufgetragen
oder gespritzt werden.

Achtung:

Verwenden Sie die Methanol/Harz-Verdinnung nur fur
groi3flachige und diinne Beschichtungen. Sobald Sie dik-
kere Laminate fiir RUmpfe, Formteile etc. herstellen, darf
Methanol nicht als Verdinner verwendet werden. Ein voll-
stéandiges Verdunsten des Methanols vor dem Aushéarten
des Harzes ist dann nicht mehr gewéhrleistet. Die Qualitat
der Matrix leidet dadurch sehr!

Methanol ist ein giftiger Alkohol! Bitte beachten Sie die
Gefahrenhinweise und Sicherheitsratschlage des Herstel-
lers (auf dem Etikett zu finden)!

Die UP-Vorgelat-Methode

Stellen Sie lhre Tragflache auf der Helling waagerecht,
also Profiloberseite oben und Unterseite unten. Legen Sie
das zugeschnittene Gewebe, mit dem nétigen UbermaR,
trocken auf Ihre Tragflache. Auf der Endleisten-Seite ca. 1-
2 cm UbermalR, auf der Nasenleisten-Seite soviel, daR es
auch fur die Unterseite reicht. Es ist wichtig, dal3 Sie das
Gewebe trocken, also ohne vorher Harz aufzubringen, auf
die Flache legen. Das Gewebe kann notfalls voriiberge-
hend mit 2-3 Nadeln fixiert werden.

Mischen Sie jetzt das UP-Vorgelat mit dem nétigen MEKP-
Harter (2 %). Die ungeféhr benttigte Menge errechnen Sie,
indem Sie den Tragflacheninhalt in Quadratmeter mit dem
Gewicht des Gewebes multiplizieren. Das Ergebnis neh-
men Sie mal drei, und schon haben Sie die benétigte An-
satzmenge. Als Beispiel wéaren das bei einer Tragflache
mit zwei Meter Lange und durchschnittlich 20 cm Flachen-
tiefe 0,4 m?x 49 g/m?=19,6 g x 3=58,8 g. Sie giel3en nach
diesem Beispiel also 50 g Vorgelat in einen Mischbecher
und geben die erforderliche Menge MEKP-Harter dazu.
Der Harter sollte mdglichst genau dosiert werden. Sollten
Sie keine Digitalwaage zur Verfigung haben, dann mes-
sen Sie den Harter in einem Mef3zylinder oder mit einer
Pipette (1ml = 1g) ab. Ruhren Sie den Ansatz etwa 2 Mi-
nuten gutdurch und giel3en Sie das Vorgelatin eine Flache
Harzwanne um.

Tranken Sie die Schaumstoffwalze gleichmafiig mit Vorgelat
und beginnen Sie die Beschichtung am besten in der Trag-
flachenmitte. Tranken Sie zunachst nur einen schmalen
Streifen entlang der Mittellinie. Rollen Sie dabei gleichmé-
Big zur Tragflachenwurzel und zum Randbogen. Wenn das
Gewebe dabei beginnt, sich seitlich aufzuwerfen, miissen
Sie gleich in diese Richtung, also zur Nasenleiste oder
Endleiste, walzen. Auf diese Weise wird der beschichtete
Streifen immer breiter.
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Ein Mittelstreifen UP-Vorgelat wird aufgewalzt

Entfernen Sie spétestens jetzt die Stecknadeln. Beschich-
ten Sie so weiter bis an die Tragflachenrénder. Walzen Sie
das Vorgelat von der Tragflachenoberseite gleichméRig
um die Nasenleiste herum bis auf die Unterseite. Sie duir-
fen sich dabei aber nur zentimeterweise Uber die gesamte
Tragflachenlange auf die Unterseite vorarbeiten. So ver-
meiden Sie, daf3 sich das Gewebe in Falten legt. Je gerader
die Nasenleiste gearbeitet ist, desto weniger Falten bilden
sich auf der Tragflachenunterseite. Am Randbogen las-
sen sich einige Falten jedoch kaum vermeiden.

Walzen Sie hier zundchst an die Kante heran. Die entste-
henden Falten schneiden Sie dann mit einer Schere ein
und walzen die einzelnen Gewebestlickchen sorgfaltig
Stick fur Stick auf die Unterseite. Das Gewebe an der
Tragflachenwurzel und an der Endleiste lassen Sie einfach
Uberstehen. Es wird nach dem Aushérten biindig abge-
schliffen. Die Flachen bleiben bis zur Aushértung in der
Helling. Um einen Verzug zu vermeiden, wird die Tragflache
mit der Nasenleiste nach oben gedreht.

Anwalzen des Gewebes auf der Flachenunterseite

Nach kurzer Zeit ist das UP-Vorgelat angehartet und nach
ca. 12 Std. ausgehartet. Nach der Aushéartung beginnt die
Schleifarbeit. Geschliffen wird ausschlie3lich nal3, das
heil3t mit Wasser und Naf3schleifpapier. Stellen Sie sich
einen Eimer Wasser mit Schwamm neben die mit PE-Folie
abgedeckte Arbeitsflache. Es gentigt vollig, wenn Sie hin
und wieder etwas Wasser auf die zu schleifende Flache
tropfeln.

Ideal fir die grobe Schleifarbeit ist ein kleiner Schwing-
schleifer. Ansonsten beniitzen Sie einen Schleifklotz.

Geschliffen wird mit Schwingschleifer

Beginnen Sie, das Vorgelat mit 240er Schleifpapier bis dicht
an das Gewebe abzuschleifen. Wenn Sie spiren, daf3 die
Schleifwirkung nachlai3t, geben Sie etwas Wasser zu. Sie
werden feststellen, dafl Sie auf diese Weise recht lange
mit einem Blatt Schleifpapier auskommen. Lassen Sie die
Nasenleiste und den Randbogen zunachst unbearbeitet.
Schleifen Sie erst Tragflachenober- und dann die Unter-
seite, bis das Gewebe gleichmafig zu sehen ist. Dann
bearbeiten Sie von Hand die Nasenleiste und den Rand-
bogen. Beniitzen Sie dazu keinen Schleifklotz, sondern
falten Sie ein Blatt Schleifpapier auf handliches Format
zusammen. So kénnen Sie Rundungen ideal schleifen.
Arbeiten Sie mdglichst gleichmafig, damit Sie nicht stellen-
weise durchschleifen. An den Kanten missen Sie beson-
ders sorgfaltig arbeiten. Tragen Sie das Vorgelat gerade
so dick auf, daf? es nicht ablauft. Die sonst entstehenden
Tropfen verursachen sehr viel Schleifarbeit.

Fur die zweite Beschichtung kann es sinnvoll sein, die
Ober- und Unterseite separat zu beschichten. Naturlich ist
es auch moglich, die UP-Vorgelat Beschichtung ohne
Helling aufzubringen. Auch hier geschieht dies auf einer
PE-Folie, Seite fur Seite.

Fir Beschichtungen wird das UP-Vorgelat mit 10 %
Styrol verdiinnt.

R&G Faserverbundwerkstoffe GmbH ¢ Im Mei3el 7 « D-71111 Waldenbuch
Tel. 0 71 57/53 04 6-0 « Fax 0 71 57/53 04 70 « e-Mail: info@r-g.de » http://www.r-g.de




Tragflachenbeschichtung mit GFK 8

Seite

Das Gewebe darf satt getrédnkt sein.

Nasenleiste und Randbogen naf3 von Hand schleifen

Ist die Tragflache komplett beschichtet und ausgehartet,
beginnen Sie mit 360er Schleifpapier. Schleifen Sie die
Tragflachenober- und Unterseite mit Schwingschleifer oder
Schleifklotz, die Nasenleiste und den Randbogen von
Hand. Entfernen Sie gerade soviel Material, daf3 eine ebene
Oberflache entsteht. Spilen Sie die Flache zwischendurch
mit Wasser ab und kontrollieren Sie, ob noch ungeschliffene
Stellen vorhanden sind. Ist die Flache gleichmafig geschlif-
fen, wechseln Sie auf 500er Schleifpapier. Schleifen Sie
die Tragflache damit solange, bis diese eine gleichmaRige
Schleifstruktur aufweist. Um die Oberflachenrauhigkeit bes-
ser kontrollieren zu kénnen, mul3 die Flache nach dem
Abspiilen getrocknet werden. Markieren Sie die rauheren
Stellen durch Schraffieren mit einem Bleistift. Verschleifen
Sie dann diese Stellen gro3flachig solange, bis der letzte
Bleistiftstrich verschwunden ist. Diese Arbeitsschritte
wiederholen Sie steigend mit 800er bis 1500er Schleif-

Hochglanz durch Schwabbeln mit Glanzkomposition

papier. Es ist wichtig, keinen Arbeitsgang auszulassen.
Beim Aufpolieren mit Glanzkomposition erhalten Sie sonst
eine zwar hochglanzende Oberflache, die jedoch von
feinsten ,Schleifkratzern" iberzogen ist.

Nachdem die Flachen mit 1500er Papier sauber geschliffen
sind, kann auf Hochglanz poliert werden, wie bereits in
der Einleitung beschrieben. Fiir den ersten Arbeitsgang
verwenden Sie Schleifkomposition oder Polierkomposition.
Diese entfernt die feinsten Schleifkratzer des 1500er
Papiers; es entsteht ein seidenmatter Glanz. Sie kénnen
die Flachen dann wahlweise erst mit Polierkomposition
oder gleich mit Glanzkomposition schwabbeln.

Der Einsatz von Polierkomposition vor der Glanzkompo-
sition stellt im wesentlichen eine Arbeitserleichterung dar.
Sie erhalten auch dann eine hochglanzende Oberflache,
wenn Sie nur mit Glanzkomposition arbeiten.

Wir wiinschen lhnen viel Erfolg beim Beschichten!

Die Informationen dieser Broschiire entsprechen eigenen Erfahrungen und werden nach bestem Wissen weitergegeben.
Eine Haftung fir Fehler oder Irrtimer kann nicht ibernommen werden.
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