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IndustriefuBbdéden

IndustriefuRbdden werden in der Praxis den unterschiedlichsten
Belastungen ausgesetzt. Letztlich Gben nahezu alle mechani-
schen Einwirkungen Zugspannungen im Geflige und besonders
an der direkt befahrenen Oberflache aus.

In der Praxis haben sich Beschichtungen aus Epoxydharzen seit
vielen Jahren in den unterschiedlichsten Branchen ( Lebensmit-
tel, Chemie) bewahrt.

Beton, ein problematischer Untergrund

Betone sind Zweistoffgemische bestehend aus dem Bindemittel
(meist Zement) und den Fillstoffen (Sand, Kies). Zement-
gebundener Beton benétigt, um eine gute Verarbeitbarkeit zu
erlangen, deutlich mehr Wasser als fiir die chemische Reaktion
des Zements erforderlich ist. Dadurch entstehen Kapillarporen,
die sich auf die meisten Eigenschaften nachteilig auswirken. Die
Zugfestigkeit ist mit nur 10% der Druckfestigkeit relativ gering,
der Zugbruch spréde und die Bruchdehnung mit ca. 0,2
tausendstel mm aufRerst niedrig. Die Zug- und Druckfestigkeitim
oberflachennahen Bereich sind meist deutlich geringer ist als die
des Kernbetons.

Oberflachen-Vorbehandlung

Sandstrahlen

Beim Sandstrahlen wird das Korngefiige weitgehend freigelegt.
Die Oberflache ist fir eine weitere Beschichtung optimal geeig-
net.

Wegen der Staubentwicklung ist das Verfahren stark umwelt-
belastend und wird kaum noch angewandt.

Stahlkugel-Strahlverfahren

Die dafir erforderlichen Gerate arbeiten nahezu staubfrei. Je
nach Strahlmittel (rund, kantig, unterschiedliche GréRRen) kann
das Oberflachenprofil variiert werden. Nach dem Strahlvorgang
wird die Oberflache mit einem Industriestaubsauger vom Staub
befreit.

Feuchtstrahlen

Bei diesem modifizierten Sandstrahlverfahren wird der Unter-
grund angefeuchtet und dem Strahlgut Wasser zugegeben. Die
Staubentwicklung wird deutlich verringert.

Wasserstrahlen

Bei diesem Verfahren wird Wasser in geeigneten Geréaten auf
hohe Driicke gebracht und mittels Stahllanzen auf die Oberfla-
che des Betons gefiuhrt. Im allgemeinen liegt der Wasserdruck
bei 200-500 bar. Die Durchfeuchtung des Betons ist relativ
gering, so daf? meist schon nach 1-2 Tagen beschichtet werden
kann.

Flammstrahlen

Die thermischen Verfahren werden dort angewendet, wo Ole,
Harze und &hnliche Verunreinigungen beseitigt werden missen.
Der technische Aufwand ist betrachtlich. Geflammstrahlte Ober-
flachen missen vor der Beschichtung durch Frasen oder Abbir-
sten behandelt werden.

Betonfrisen

Das Frasen mit rotierenden Schlagfrasen bzw. Klopfmeif3eln ist
zwar gut geeignet, beschadigt aber die Betonoberflache durch
Mikrorisse. Um diese zu verschliel3en ist eine leistungsfahige
Harzgrundierung erforderlich.

Reinigen mit rotierenden Biirsten
Mittels rotierender Biirsten kann keine Zementhaut bzw. Schlempe
entfernt werden.

Chemische Verfahren
Die chemische Vorbehandlung, meist Atzen mit Sauren, sollte in
der Betontechnologie nicht angewandt werden. Es ist nicht
auszuschlieBen, da Saurereste im Beton verbleiben, die dann
zu Schéaden fihren kénnen.

Harz-Rezepturen

Impragnierung

Impréagnierungen sind Trankungen saugféahiger Untergriinde wie
Zementestrich und Beton mit niedrigviskosen, guteindringenden
Epoxyd-Losungen, die teilweise die Poren fillen. Durch die
Impragnierung wird die Oberflache verfestigt, die Widerstands-
féhigkeit erhoht und durch Abrieb entstehende Staubbildung
verhindert.

Die Impregnierung enthalt einen hohen Losemittelanteil und wird
vorzugsweise mit einer Birste oder Farbrolle verarbeitet.

Beispiel einer Impragnierung Gewichtsteile

Epoxydharz HT 2 + Harter HT 2 (gemischt) 100

Isopropanol 55

Xylol 65
Beschichtungen

Beschichtungen sind Uberziige aus losemittelfreien Epoxyd-
harzen, die in einer Dicke von 0,5-2 mm aufgetragen werden.
Beschichtungen sind nach der Aushartung porenfrei und dicht.
Sie lassen sich mit Epoxydfarbpasten beliebig einfarben. Der
Auftrag erfolgt mittels Farbwalze.

Beldge

Belage sind Uberziige aus losemittelfreien Epoxydharzen, dieim
allgemeinen in einer Dicke von 3-6 mm, meistens in Form von
spachtelfahigen oder selbstverlaufenden Massen eingesetzt
werden. Die Widerstandsfahigkeit gegen Verschleil wird durch
geeignete Fullstoffe, vor allem Quarzmehl und Quarzsand, be-
wirkt.

Beispiel eines Belages Gewichtsteile

Epoxydharz HT 2 + Harter HT 2 (gemischt) 100

Quarzmehl W 6 (K&lner Quarzwerke) 110

Feinsand 0,1 - 0,4 mm 140

1-3 mm Quarz (Westd. Quarzw., Dorsten) 360
Einstreubelag

Wo rutschfeste Oberflachen gefordertsind, hat sich der Einstreu-
belag besonders bewéhrt. Seine Herstellung ist recht einfach.

Zunéchst wird ein selbstverlaufender Belag, wie oben beschrie-
ben, mittels Walze aufgebracht. Je nach gewlinschter Textur
streut man nun Zuschlagstoffe von unterschiedlichem Durch-
messer und Qualitat ein. Haufig wird Quarz der Kérnung 0,7 - 1,5
mm bzw. 1,0 -2,0 mm verwendet.Beim Einstreuen mufd darauf
geachtet werden, dal3 der Zuschlagstoff senkrecht von oben in
die Beschichtungsmasse fallt, damit eine "Wellenbildung" durch
schrag auftreffendes Material vermieden wird. Die Einstreuung
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erfolgt im UberschuR. Nach dem Aushérten (iber Nacht) wird
das nicht gebundene Korn gut entfernt und eine Versiegelung
aufgebracht. Solche Versiegelungen kdnnen farbig oder auch
naturell ausgefiihrt werden.

Die Schichtdicken liegen bei 6-7 mm.

Estriche/Mdrtelbelédge

Estriche aus Reaktionsharzmdrtel bestehen aus dem Bindemit-
tel Epoxydharz, Farbpigmenten (Farbpasten), Fiillstoffen und
mineralischen bzw. synthetischen Zuschlagen. Sie werden Ubli-
cherweise als Verbundestriche in Schichten von 8-15 mm ver-
legt.

Kunstharzgebundene Estriche, sogenannter Polymer Concrete,
werden dort eingesetzt, wo hohe chemische Belastungen mit
hohen mechanischen Beanspruchungen vorliegen, z.B. in Braue-
reien, Molkereien, fleischverarbeitenden Betrieben.

Beispiel eines Estriches Gewichtsteile
Epoxydharz HT 2 + Harter HT 2 (gemischt) 100
Elektroflugfilterasche 110
Quarz 0,1 - 0,4 mm 80
Quarz 1,0 - 3,0 mm 550

Fur alle Rezepturen gilt: Je nach Herkunft der Fillstoffe
missen die Anteile variiert werden.
Vorversuche sind erforderlich.

Steinteppich

Ein optisch sehr ansprechender Ful3bodenbelag ist der Stein-
teppich. Als Fullstoff wird farbiger Splitt in Korngrdf3en von 1 bis
5 mm verwendet. Durch Mischung verschiedener Farben kon-
nen interessante Effekte erzeugt werden (z.B. wei mit schwar-
zen Einsprengseln).

Der Belag ist nicht selbstverlaufend und muf3 daher in der
gewulinsachten Hohe mit einer Alu-Richtlatte abgezogen und mit
einer Glattkelle egalisiert werden.

Nach einer Hartung Uber Nacht erfolgt als Versiegelung ein
Auftrag reinen Harzes mittels Walze.

Die Gesamt-Schichtstarke liegt bei 5-10 mm.

Beispiel fiir einen Steinteppich
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Auswahl der Bindemittel

Fur alle Beschichtungen gut geeignet ist das Epoxydharz HT 2
+ Harter HT 2. Es hartet auch in dinnsten Schichten véllig
klebfrei und besitzt eine helle Eigenfarbe und gute UV-Stabilitat
(besonders wichtig bei weien Einfarbungen bzw. beim "Stein-
teppich").

:

Aus Epoxydharz, Isopropanol und Xylol wird nach Rezeptur eine
sehrdiinnfliissige Imprédgnierung hergestellt und mittels Walze
aufgetragen.

Nach Hértung dber Nacht erfolgt der Auftrag einer selbst-
verlaufenden Belages nach der Rezeptur.

Ebenfalls sehr gut geeignet ist die Kombination Epoxydharz L +
Harter H 105/B. Dieses Systemistunempfindlich gegen Feuchte-
einwirkung (Untergrund) und hartet auch bei niedrigen Tempera-
turen (5-10 °C) und in diinner Schicht mit klebfreier Oberflache
aus.

Fir schnelle Reparaturen kommt das Harz L + Harter SF in
Frage. Auch dieses System ist fur niedrigere Temperaturen ge-
eignet.

Der Harter besitzt eine rotbraune Eigenfarbe.

Harter SF ist aufgrund der hohen Reaktivitat nur fur diinne
Schichten von 2-3 mm geeignet (reines Bindemittel). Bei Zugabe
von Fiullstoffen kann die Schichtstarke auf 5-10 mm erhéht
werden.

Eine Information Uber den Vernetzungsgrad in Abhangigkeit
von Temperatur und Hartungszeit zeigt die Tabelle auf Seite 4.
Bezugsquellen Fiillstoffe

Farbquarze/Kiesel sind unter dem Namen Quarzcolor® erhaltlich
bei: Steidle Baustoff GmbH, 72505 Krauchenwies
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Vernetzungsgrade geeigneter Beschichtungsharze

Vernetzungsgrad (Aushéartegrad) ca.-Werte
Hartungstemperatur Hartungszeit Epoxydharz L + Epoxydharz L + Epoxydharz HT 2 +
Harter SF Hérter H 105/B Harter HT 2
23 °C 24 h 89,5 % 91,2 % 87,7 %
23 °C 48 h 90,3 % 93,3 % 92,7 %
23°C 7d 92,2 % 96,8 % 96,8 %
10°C 24 h 74,5 % 77,1 % 75,8 %
10 °C 48 h 772 % 83,9 % 84,3 %
10 °C 7d 84,9 % 85,0 % 93,2 %
5°C 24 h 68,1 % 68,3 % 57,8 %
5°C 48 h 73,6 % 741 % 68,6 %
5°C 7d 76,4 % 77,1 % 83,8 %

FundamentverguB3

Zur Vibrationsdampfung bei Maschinenfundamenten ist es sinnvoll, die Stahl-Montageplatte mit dem Betonfundament kraftschliissig
zu vergief3en. Als Werkstoff kommt aufgrund der sehr guten mechanischen Eigenschaften und des duRRerst geringen Schwundes bei
der Hartung vor allem Epoxydharz in Frage. Um die Eigenschaften (z.B. Druckfestigkeit) zu verbessern, sind diese Giel3harze z.B.
mit Stahlpulver gefiillt.
Beim nachfolgend beschriebenen Projekt wurde von R&G ein Vergul? von fast 600 kg geplant und ausgefiihrt. Die GieRRdicke betrug
20-30 mm, der VergufR3 erfolgte unter Vakuum.

Die Stahlplatte ist mit Stellschrauben justiert und wird mit Plexi-
glas eingeschalt. Zum Verkleben wird das R&G Vakuum-Dicht-
band eingesetzt. Das durchsichtige Plexiglas erlaubt eine opti-
male Kontrolle des Vergusses.

Uber einen Trichter wird das Harz eingegossen. Um einen
gleichméafgen, fehlerfreien und schnellen Vergul3 zu gewéhrlei-
sten, wird der eingeschalte und abgedichtete Hohlraum zwi-
schen Stahlplatte und Betonfundament mit einer Vakuumpumpe
evakuiert und das Harz praktisch "eingesaugt”.

Das Harz wird in 30 kg-Chargen mit einem handgeftihrten Riihr-
werk angemischt. Dabei ist der Wandung und dem Boden des

Mischgefél3es gréte Aufwerksamkeit zu schenken.

Der fertige Vergul3. Der Hohlraum ist 20-30 mm dick mit Harz
lunkerfrei gefillt. Nach Hértung lber Nacht wird die Schalung
entfernt.
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