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DIE EP-GELCOAT-SYSTEME

WELA-Brandschutzsysteme mit reaktiven und nicht reaktiven Fullstoffen fir

Epoxidharz-Hochleistungsverbundwerkstoffe

Die WELA-Brandschutzlésungen machen ihre Hochleistungsverbunde aus Epoxid-, Vinylesterharz, aber
auch aus Phenolharz zu Verbundwerkstoffen mit hervorragenden Brandschutzeigenschaften.

Das WELA-Flammstop®-System  wurde  vorzugsweise
fur den Einsatz in Schienenfahrzeugen des offentlichen
Personenverkehrs entwickelt. Andere Applikationen werden
erarbeitet. Bei Einhaltung der vorgeschriebenen Verarbeitungs-
technologien werden verschiedene nationale und internationale
Brandschutznormen erflillt. Geprift wurde nach DIN 54837
[Entwurf 01.91]. Die Auswertung wurde unter Berlcksichtigung
der ,Grundsatze fir die Priafung und Klassifizierung
des Brandverhaltens von Werkstoffen und Bauteilen in
Schienenfahrzeugen nach DIN 5510, Teil 2* [Entwurf 06.01]
vorgenommen. Fur verschiedene Faserverbundsysteme mit
WELA-Flammstop® wurden die Anforderungen fir S4, SR2
und ST2 mit ausreichender Sicherheit erfullt. Gepruft wurde

das WELA-Flammstop®-System in der ,NBS smoke chamber‘ nach ASTM 662. Dabei wurde eine geringe
Toxizitat der Rauchgase nachgewiesen, die unter den zulassigen Grenzwerten liegen. Die Anforderungen
der Airbus-Industrie an die Rauchdichte gemall FAR Part 25.853 (d) und ABD 0031 sowie die Toxizitat

gemald ABD 0031 wurden ebenfalls erfullt.

Nach dem Auftragen und Angelieren der EP-Gelcoats kann
mit angepassten Viskositaten der EP- und VE-Harze ohne
feste Flammschutzmittel (z. B. im RTM-Verfahren) wei-
tergearbeitet werden. Phenolharze, wie WELA-Phenodur
sollten im Folien- oder Vakuum-Injektionsverfahren
verarbeitet werden. Es ist auch eine Verarbeitung mit
marktiblichen EP-Prepregs mdglich. Um eine hdhere
Flammschutzeffizienz bei hohen Materialkennwerten zu
erzielen, konnen reaktive, flissige Flammschutzmittel
eingesetzt werden. Eine gute Haftung von Epoxidharz auf
der EP-Gelcoat ist durch Prifungen belegt. Flir hochste
Anforderungen steht ein spritzfahiger Haftprimer zur
Verflgung.

Wird WELA-Flammstop® als Topcoat eingesetzt, verbessert
sich das Brandlastverhalten der Faserverbundwerkstoffe
nochmals.

Faserverbunde mit dem
WELA-Flammstop®-
System sind

- halogenfrei

- schwerentflammbar
- selbstverldschend

- nicht tropfend

- rauchgasarm und weisen eine
geringe Toxizitat auf

- hoch durchbrennfest

- wenig brandfortschreitend




Brandschutznormen

verbindliche, europaische Normen

DIN 5510 BS 6853/ BS 476
: NFP 92-501 .
Teil 2 sl Teil 6/7
Streichfahiges WELA EP-Gelcoat 547/28 .
. S4 gepruft
Komp. A mit Flammschutz 547 S
SR2 orientierend
Komp. B ohne Flammschutz ST Klasse 1
WELA Harter 28
Spritzfahiges WELA EP-Gelcoat SG1/SH2 S4 gepruft
Komponente A mit Flammschutz SG1 SR2 orientierend
Komponente B mit Flammschutz SH2 ST2 Klasse 1
europaische Brandschutznorm prEN 45545-2
* ** *k*k
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Anforderungssatz WELA- = + = 5 | Phenolharz | S
Nummer Flammstop® BS-Prepreg SG1/SH2 Phenodur
ISO 5658-2 R1 32,7 HL3
Critical Heat
Flux (CHF) R2 32,7 HL4
ISO 5659-2 | R4, R2, R5, R10, R11, R19 25 HL4 246 HL3 73 HL4
Rauchdichte
Ds(4) R6, R7, R8, R12 25 HL4 246 HL4 73 HL4
ISO 5659-2 | R1, R2, R5, R10, R11, R19 154,5 HL4 41,7 HL3 109 HL4
Rauchdichte
VOF4 R6, R7, R8, R12 154,5 HL4 411,7 HL4 109 HL4
ISO 5659-2
Rauchgas- [R1,R2, R5, R10, R11, R19| 0,07 (240 s) |(HL4) 0,129 HL4 0,075 HL4
toxizitat (CIT)
ISO 5660-1 R1 68 HL3 84,5 HL3 56,9 HL4
Warmefrei-
setzungsrate R2, R7 68 HL4 84,5 HL4 56,9 HL4

* WELA-Flammstop® 547 / 28 + Brandschutzprepreg TA 121 + EP-Glasseidenlaminat ohne Flammschutz (s=3,0 mm)

** WELA-Flammstop® SG1/SH2 + Laminat aus Phenolharz Phenodur VPW 9340/Additol VXK 9335 (s=4,0 mm)
*** WELA-Phenodur VPW 9340/Additol VXK 9335 - Faserverbund (s=3,5 mm)
Zum Zeitpunkt der Drucklegung waren noch nicht alle Tests abgeschlossen. Details zu den BrandkenngréfRen nach prEN 45545-2
erhalten Sie auf Anfrage.

Die Schichtdicke soll 0,8 mm bis maximal 1,3 mm betragen. Der empfohlene Laminataufbau mit einem
hohen Faseranteil ist einzuhalten.

Nach dem Angelieren des WELA-Flammstop®-Systems ist mit der Formbelegung der ersten Lage
Glasseidengewebe (Qualitat WELA 1039-163 TF 970) zu beginnen; weitere Lagenfolge z.B. mit
WELA 1102-290 TF970. Die Laminate kdnnen aus ausgewahlten Matrixharzen ohne Flammschutzmittel
verarbeitet werden. Fur noch hohere Brandschutzanforderungen ist der Einsatz von Matrixharzen mit
Flammschutzmitteln mdglich. Eine Lackierbarkeit ist gegeben, jedoch mit dem jeweiligen Lacksystem zu

Uberprifen.




SPRITZFAHIGE EP-GELCOAT SG1/SH2

Fertigungsverfahren

Zum Spritzen der EP-Gelcoat mit hohen Flillstoffanteilen ist

z. B. die Misch- und Dosieranlage CL 52 B 60/30 der Firma -#
Tartler geeignet. Appliziert wird das System mittels Spritzpistole
im Airassist-Verfahren. Mit einer optimierten Disengeometrie
wird ein Flachstrahl erzeugt, der durch Stitzluft ein gutes
Spritzbild ergibt. Die zugefihrte AuRenluft muss frei von Ol und
Kondenswasser sein.

Die Schichtstarke der Gelcoat soll mindestens 1,0 mm und maxi-
mal 1,3 mm betragen. Erreicht wird dies durch zwei Spritzgange
Uberkreuz bei einer Ausstolleistung von 1,5 kg/min. Die Gelzeit
in dieser Schichtstarke betragt ca. 100 Minuten (Raumtemperatur
25 °C, Formteiltemperatur 25 °C). Die Umgebungstemperatur zur
Verarbeitung von WELA-Flammstop® soll 20 °C bis maximal 28 °C
betragen. Die maximale relative Luftfeuchtigkeit im Spritzraum
soll bei 60 % liegen.

Spritz- und GieRRanlage

Tartler CP 52 B 60 mit zwei 60 [Tanks

Die Harz- und Harterkomponente wird im Mischkopf (z. B.
LC 5/3) mittels dynamischem Statikmischer in folgendem
_____ Mischungsverhaltnis zusammengefihrt:

Gewichtsverhéltnis:

Komponente A (SG1) : Komponente B (SH2) = 100 : 32,3

Volumenverhaltnis:
Komponente A (SG1) : Komponente B (SH2) = 100 : 35,0

Tartler Spritzpistole LC 53

Mischviskositaten, Reaktionszeiten und Raktionstemperatur

Zur Bestimmung der Mischviskositaten wurden Laboransatze mit 100 g EP-Gelcoat SG1/SH2 herangezo-
gen. Zur Viskositatssenkung kénnen beide Komponenten getrennt bis auf 60 °C erwarmt und dann mittels
Spritzanlage aufgetragen werden.

Viskositat/ Spindel/ SG1/SH2 Reaktionszeit/ Thermometer
Temp. Drehmoment (mPa s) L. per Hand gerihrt
20 °C 6/20 33500 50 min/43 °C 70 min 57 °C
50 °C 4/10 13600 11 min/80 °C 16 min 94 °C
60 °C 4/20 7000 6 min/70 °C 7 min >100 °C

Reaktionszeit und Reaktionstemperatur bei 20 °C Raumtemperatur: 50 min, 45 °C




Eigenschaften

Das formulierte EP/EH-System zeichnet sich durch eine geringe Schwindung aus. Durch den hohen
Fullstoffanteil an Flammschutzadditiven wird die Schwindung weiter reduziert. Die Neigung zur
Spannungsrissbildung ist dadurch fast ausgeschlossen. Die EP-Gelcoat spaltet keine niedermolekularen

Reaktionsprodukte ab. In der Gelcoatschicht ist die Mikropordsitat daher sehr gering. Die Dichte des WELA-
Flammstop®-Systems betragt 1,4 g/cm3.

Lieferform

Beide EP-Komponenten werden zur Zeit in 30 kg Hobbocks geliefert.

EP-Sandwichlaminat mit WELA-Flammstop® SG1/SH2

5 Lagen EP-Prepreg (s=2,5 mm)
Spachtelmasse WELA 794-1

Kernmaterial Schaumstoff oder
Balsaholz (s=20 - 30 mm)

6 Lagen EP-Prepreg (s=3 mm)

Haftprimer WELA 794-4

WELA-EP-Gelcoat SG1/SH2
(s=0,8 - 1,3 mm)

- S4-, SR2- und ST2-Zulassung gepruft nach DIN 54837 [E1/1991], klassifiziert nach DIN 5510, Teil 2

- erflllt die Anforderungen der Airbus-Industrie nach ABD 0031 sowie die Bestimmungen der Rauchdichte
und Toxizitat nach FAR 25.853 (d) und ABD 0031




STREICHFAHIGE EP-GELCOAT 547/28

Mischungsverhaltnis

Die Harzkomponente mit Flammschutz und die Harterkomponente ohne Flammschutz wird in folgendem
Mischungsverhaltnis zusammengebracht:

Gewichtsverhéltnis:
Komponente A (547) : Komponente B (28) = 100 : 14,3

Volumenverhaltnis:
Komponente A (547) : Komponente B (28) = 100 : 16,0

Mischviskositat und Reaktionszeit

EP-Gelcoat 547: 152.000 mPa s SP 7/10 U/min bei 23 °C
Harter 28: 480 -720 mPa s bei 23 °C
Mischviskositat: 17.500 mPa s SP 6/20 U/min bei 23 °C
Laboransatze mit 100 g EP-Gelcoat 547/28, Gelzeit: nach 30 min mit T=45 °C

nach 60 minmit T__ =83 °C

Eigenschaften

Das formulierte EP/EH-System zeichnet sich durch eine geringe Schwindung aus, die durch den hohen
Fullstoffanteil an Flammschutzadditiven weiter reduziert wird. Eine Neigung zur Spannungsrissbildung ist
dadurch fast ausgeschlossen. Die EP-Gelcoat spaltet keine niedermolekularen Reaktionsprodukte ab. In der
Gelcoatschicht ist die Mikropordsitat daher sehr gering.

Die Dichte der EP-Gelcoat betragt 1,42 g/cm?.

Verarbeitung

Entsprechend der bendtigten EP-Gelcoat-Menge ist das Mischungsverhaltnis exakt einzuhalten und der
Harter 28 durch Ruhren gleichmaliig zu verteilen. Bewahrt haben sich Dissolverrihrwerke in geeigneter
GroRe.

Die EP-Gelcoat soll moglichst gleichmalig und luftblasenfrei von Hand in das Formwerkzeug aufgetragen
werden und die Formoberflache gut abdecken. Dazu eignen sich Flachpinsel mit falben, kurzen Borsten in
der GroRe 1 bis 3“. Die Flachpinselborsten sollten eine ausreichende Lange besitzen und nicht zu dicht an-
geordnet sein, um eine weiche Ausstreichflexibilitdt zu erreichen. Fellrollen sind fur einen qualitatsgerechten
Auftrag nicht geeignet.



Die Schichtstarke der EP-Gelcoat soll mindestens 1,0 mm bis maximal 1,3 mm betragen, damit sich die
intumeszierende Wirkung des Brandschutzsystems im Brandfall voll entfalten kann. Erreicht wird dies durch
Streichen in zwei Arbeitsgangen Uberkreuz. Die Schichtdicke kann mit einem Schichtdickenmessgeréat, z. B.
Messkamm geprtft werden. Die Gelzeit in obiger Schichtstarke betragt 2 Stunden.

Verarbeitungstemperatur: 20 °C (gleich Formteil) bis maximal 28 °C
Relative Luftfeuchtigkeit: maximal 60 %

Nach dem Angelieren des Flammstop®-Systems (Fingernagelprobe) ist mit der Formbelegung zu beginnen.

Die EP-Gelcoat 547/28 kann auch als Topcoat eingesetzt werden, da sie klebfrei aushartet.

Lieferform

Beide EP-/EH-Komponenten werden zur Zeit in 30 kg Hobbocks geliefert.

EP-Nasslaminat mit WELA-Flammstop® 547/28

8 Lagen Glasseidengewebe
Typ 01102

1 Lage Glasseidengewebe
Typ 1039 TF 970

WELA-EP-Gelcoat 547/28
(s=1,0 mm)

oder

WELA-EP-Gelcoat SG1/SH2
(s=0,8 - 1,3 mm)

- S4-, SR2- und ST2-Zulassung geprift nach DIN 54837 [E1/1991], klassifiziert nach DIN 5510, Teil 2

- erfullt die Anforderungen der Airbus-Industrie nach ABD 0031 sowie die Bestimmungen der Rauchdichte
und Toxizitat nach FAR 25.853 (d) und ABD 0031

- verarbeitbar per Heihartung (3 h bei 120 °C oder 8 h bei 80 °C) oder per Kalthartung mit
WELA-Spezialharter (z. B. WELA 04/28 ohne Flammschutzadditive)

Details zu Laminataufbau und KenngréRen nach der pr EN 45 545-2 erhalten sie auf Anfrage.



EP-SPACHTELMASSEN

Allgemeine Eigenschaften

Die EP-Spachtelmassen basieren auf einem durch Prifungen abgesicherten EP-/EH-Harzsystem, dass sich
fur verschiedene Applikationen in der Klebetechnik bewahrt hat.

Als Spezialharter stehen zur Verfligung:

a) ein latenter Harter fur die Warmhartung, der bereits Rezepturbestandteil der Formulierung ist
b) zwei externe EP-Harter, WELA 28 und WELA 21 fur die Kalthartung

Alle Spachtelmassen sind halogenfrei, schwerentflammbar und rauchgasarm.

Die Toxizitat der Rauchgase ist aullerst gering, da keine niedermolekularen Reaktionsprodukte abgespalten
werden.

Dazu tragt auch unser ausgewahltes Fullstoffsystem mit stark brandhemmenden Eigenschaften bei. Durch
den hohen Fullstoffanteil wird die Schwindung weiter reduziert.

Durch die Struktur der Fillstoffe bedingt werden die mechanischen Kennwerte der Spachtelmasse, beson-
ders die Haftfestigkeit verbessert und die Rissanfalligkeit herabgesetzt. Erreicht wird dies durch eine geringe
KorngréRRe mit entsprechender KorngréRenverteilung.

Entsprechend dem Stand der Technik werden unsere Rezepturen mit Netz- und Dispergieradditive formu-
liert.

Niedrigviskose EP-Spachtelmasse 794-1

Die Spachtelmasse 794-1 in der Eigenfarbe grau wurde fir Sandwichstrukturen entwickelt und fillt
Fugen und Schlitze in Stltzstoffkernmaterialien und gleicht weiter Fertigungstoleranzen aus. Konstruktiv
bedingte Anschlisse und PlattenstéRe werden durch die Spachtelmasse angepasst bzw. egalisiert. So
bilden sich bei ausreichendem Angebot dieser Klebepaste dinne Materialstege, die beispielsweise eine
Schaumwurfelstruktur fest miteinander verkleben. Dadurch wird die Beulstabilitdt von Sandwichschalen
erhoht.

Die Spachtelmasse ist sehr gut zum flachigen Anbinden von Schaumstoffen mit glasfaserverstarkten
Deckschichten aus EP-/VE-Harz (RTM-Verfahren u. a.) geeignet, die anschlielend warmgehartet werden.
Eine exzellente Haftung ist auch zu den EP-Gelcoatschichten gegeben.

Die erhohte Haftzugfestigkeit ist auf freie Hydroxylgruppen im Fullstoff zurlickzufiihren, die sich an den
Randern der rauen Plattchenstruktur befinden. Die Konsistenz der Spachtelmasse ist geschmeidig, gut
ziehbar und maschinell verarbeitbar. Die Dichte der Spachtelmasse betragt 1,57 g/cm?.



Hartungsbedingungen

WELA 794-1 ist eine warmhartende Spachtelmasse, in der bereits ein Spezialharter mit einem H-Aktiv-
Aquivalent von 52 g/mol formuliert wurde. Die Spachtelmasse benétigt eine Aktivierungsenergie mehr als
75 °C.

Typische Verarbeitungszeiten sind fiir das EP-Harz WELA 01 mit einem Epoxid-Aquivalentgewicht von
190 g/mol und dem Spezialharter folgende:

- 60 min bei 80 °C
- 40 min bei 100 °C
- 30 min bei 120 °C

Glasubergangstemperatur: Tg=85 °C

Nach 45 min bei 80 °C ist die Spachtelmasse in einer Dicke von 1 mm bis 3 mm ausgehértet und Iasst sich
nach dem Abkuhlen gut schleifen.

Die Spachtelmasse ist in geschlossenen 30 kg Gebinden mindestens 48 h bei Raumtemperatur (vorzugs-
weise 25 °C) zu konditionieren, um die notwendige Konsistenz zur Verarbeitung wieder zu erreichen (siehe
Lagerbedingungen).

Lagerbedingungen

Eine Verarbeitung der Spachtelmasse ist bei Einhaltung und Nachweisflihrung der Lagerbedinungen nach

- 1 Monat bei Raumtemperatur < 23 °C
- 6 Monate bei -18 °C im Kihlcontainer

moglich. Als Prifbedingung zur Bestimmung der POTLIFE von einem Monat bei 42 °C wird folgendes
empfohlen:

150 g-Ansatz von WELA 01 : Spezialharter : Aerosil =100 : 28 : 2

Lieferform

Geliefert wird die Spachtelmasse WELA 794-1 in 30 kg Hobbocks.
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Tempelhofer Weg 13

21502 Geesthacht
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Tel.: +49(0)4152/8824-0

Fax: +49(0)4152/8350 71

Email: inffo@wela-handelsgesellschaft.de
Web: wela-handelsgesellschaft.de

Die in dieser Publikation gemachten Angaben entsprechen dem heutigen Stand unserer
Kenntnisse und sollen Gber unsere Produkte und deren Anwendungsmaglichkeiten infor-
mieren. Diese Angaben befreien sie jedoch nicht von der eigenen Prifung auf bestimmte
Eigenschaften oder deren Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Anwendungen.
Etwa bestehende Schutzrechte dritter sind zu berlcksichtigen. Eine einwandfreie Qualitat
gewahrleisten wir im Rahmen unserer Allgemeinen Verkaufsbedingungen.

Fir Fragen stehen wir gern zur Verfigung.
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