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Informationen zum Umgang mit
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Warum wir diese Informationen
zusammengetragen haben

Herzlichen Dank, dass Sie sich fiir ebalta Produkte entschieden haben. Ohne zu ibertreiben
sind wir der Meinung, damit haben Sie bereits den ersten Schritt zu einem ausgezeichneten

Ergebnis getan.

Die ebalta Kunststoff GmbH arbeitet auf einem hohen Qualitdtsniveau. Alle unsere herge-
stellten Produkte unterliegen vor der Abfiillung einer hundertprozentigen Kontrolle. So stel-
len wir sicher, dass Sie immer Material in gewohnter Qualitdt erhalten, welches unseren

Standards entspricht.

Diese Broschiire soll nun dazu beitragen, dass Sie unsere Spezialkunstharze erfolgreich fiir

Ihre Anwendungszwecke einsetzen kdonnen.

Auf den ndchsten Seiten erhalten Sie grundlegende Informationen zur Handhabung und Ver-
arbeitung der verschiedenen Arten von Spezialkunstharzen. Zudem bekommen Sie Auskunft
tiber die physikalischen Eigenschaften und die dazugehorigen Priifverfahren.

Ein zusdtzliches Kapitel beinhaltet Informationen zum Arbeitsschutz, sowie Bezugsquellen

fiir Schutzausriistungen.
Sollten noch Fragen offen bleiben, so stehen wir Ihnen gerne jederzeit zur Verfiigung. Errei-
chen konnen Sie uns unter der Telefonnummer 09861 / 7007 - 0 oder Sie wenden sich direkt

an unsere AuBendienstmitarbeiter vor Ort. Im Internet finden Sie uns unter www.ebalta.de.

Viel Erfolg fiir das Gelingen all Ihrer Aufgaben und Projekte wiinscht Ihnen Ihre

ebata
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HARZAUSWAHL / GIESSSTARKEN

Bei der Reaktion der GieRharzsysteme (Aushdrtung des Harzes) kon-
nen sehr hohe Temperaturen entstehen. Durch die Reaktionswarme
kommt es zu einem Volumenschwund des Harzes. Daher ist das Harz
entsprechend der Anwendung auszuwéhlen. Generell kann man fol-

gende Aussagen treffen:

Epoxidharze werden als Oberfldchenharze, Laminierharze (z.B. fiir Glas-
und Kohlefasergewebe), Bindeharze und fertige GieBharze, in der Regel
fiir diinne Schichten verwendet. Bei den gefiillten Epoxidharzen ist die
GieRstarke (bis ca. 30-40 mm) vom verwendeten Harter abhéngig. Die
hohen mechanischen und chemischen Bestandigkeiten bei Epoxidharz-
systemen erlauben es, daraus Werkzeugeinrichtungen zu fertigen.Ein
weiteres Entscheidungskriterium fiir die Auswahl des richtigen Epoxid-
harzsystemes ist das Anwendungsgebiet eines Werkzeuges, z.B.
Schdumwerkzeuge, Polyesterpresswerkzeuge, Vakuumtiefziehwerk-

zeuge.

Technisches

Farbe transparant

Anwendungen

+ Prototypen mit gumnmiartigen Eigenschafien
= glastische Formteile
= Strahimasken

Ausschnitt eines technischen Datenblatts

Datenblatt GM 956 / GM 956-1

G ——— F ‘-ﬁ&“."ﬁi.‘: = . - f

Bei den Epoxidharzsystemen wird das Eigenschaftsprofil {iber den
Harter eingestellt. Die genauen Anwendungsgebiete eines Harzsys-

tems kdnnen dem technischen Datenblatt entnommen werden.

Polyurethanharze werden als Oberflachenharze, Bindeharze und
GieRharze im Modell- und Formenbau eingesetzt.
Polyurethansysteme konnen im gefiillten Zustand sehr grofRvolumig
vergossen werden. Volumina iiber 300 mm Wandstarke sind moglich.
Ungefiillte Polyurethanharze werden meist fiir die Herstellung von
diinnwandigen Bauteilen genommen.

Selbstverstandlich gibt es Ausnahmen bei diesen Regeln.

Die tatsachlichen GieRstdrken fiir die jeweiligen Produkte finden Sie

in den entsprechenden Datenbldttern.

ebatta

Bezeichnung elastische GieBmasse
Harz GM 956 Komp. A (Isocyanat)
Harter GM 956-1 Komp. B (Poelyol)

Materialeigenschaften

* Shore A Harte 83

= Shore Hare (Elastizitat) einstellbar bis A 30
* gutes FlieBverhalten

* transparent

* leicht einfdrtbar

= geruchlos.

* hohe Weiterreilfestigket

= quecksiberfrei

¥V
bt
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Technisches

Datenblatt GM 956 / GM 956-1 eeq”}
Bezeichnung elastische GieBmasse
Harz GM 956 Komp. A (Isocyanat)
Harter GM 956-1 Komp. B (Polyol)
Farbe transparent
Anwendungen Materialeigenschaften
* Prototypen mit gummiartigen Eigenschaften * Shore A Harte 83
* elastische Formteile * Shore Harte (Elastizitat) einstellbar bis A 30
* Strahlmasken « gutes FlieRverhalten
« transparent
* leicht einfarbbar
« geruchlos
* hohe Weiterreifl¥festigkeit
* quecksilberfrei
Verarbeitungsdaten
Produkt Mischung Harz Harter
GM 956 / GM 956-1 GM 956 Komp. A GM 956-1 Komp. B
(Isocyanat) (Polyol)
Farbe transparent transparent bernstein-transparent
Mischungsverhiltnis Gew. Teile 100 80
Viskositat bei 25°C mPas 2000 + 200 5000 + 1000 190 + 10
Dichte bei 20°C g/cm? 1,04 £ 0,02 1,06 £ 0,02 1,00 £ 0,02
Topfzeit 200 g / 20°C min. 15-20 - -
Entformzeit bei 70° C Std. 2 - -
Physikalische Daten
Eigenschaften Priifvorschriften Einheit Wert
Zugfestigkeit / Probekoérper Typ 2 ISO 37 MPa 8+1
Dehnung bei Bruch / Probekérper Typ 2 ISO 37 % 600 £ 75
Shore Harte DIN ISO 7619-1 Shore A 83+3
WeiterreiBwiderstand / bogenférmiger DIN I1SO 34-1 kN/m 151

Probekoérper mit Einschnitt 1 mm

Lieferform

Einzelgebinde

GM 956 Komp. A (Isocyanat)
GM 956-1 Komp. B (Polyol)

1,000 kg / 5,000 kg
0,800 kg / 4,000 kg

Spezialkunstharze

Halbzeuge Hilfsstoffe

Silikone

Stand: 14.07.2015

Revision: 0

Technisches Datenblatt
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BEGRIFFSERKLARUNG DATENBLATT

Auf unseren Datenbldttern geben wir
Eigenschaften unserer Produkte an. Sie
werden unterschieden in Verarbeitungs-
daten und physikalische Daten. Samtliche
Daten werden nach Verfahren ermittelt, die
in nationalen und internationalen Normen
festgelegt wurden oder intern beschrieben

sind.

Da Kunststoffe in ihrem Eigenschaftsbild
von der Temperatur abhdngig sind, ist es
fiir alle diese Verfahren wichtig, sie bei ei-
ner Normtemperatur durchzufiihren. Diese
betrdgt fiir die physikalischen Daten 23 °C
- mit Ausnahme der Verfahren zur Beschrei-
bung der Eigenschaften bei hoheren Tem-
peraturen. Fiir die Verarbeitungsdaten sind
andere, aber allgemein {ibliche Temperatu-

ren relevant (siehe Datenblatt).

Verarbeitungsdaten

Die Verarbeitungsdaten geben Auskunft
liber die Eigenschaften, die - wie der Name
schon sagt - fiir die Verarbeitung wichtig

sind.

Farbe

Die Farbe kann in einzelnen Fillen fiir op-
tische Zwecke relevant sein. Meist dient
sie nur zur Unterscheidung der einzelnen
Komponenten. Bei Laminatpasten beispiels-
weise hilft sie zu erkennen, ob die Kompo-
nenten ausreichend miteinander vermischt
sind. Es werden keine Farbnormkarten

0. d. zur Bestimmung eingesetzt.

Viskositat

Unter der Viskositdt versteht man die ,Za-
higkeit” einer Fliissigkeit oder eines Gases.
Spricht man von Viskositdt, soll in der Regel
das FlieRBverhalten einer Fliissigkeit charak-
terisiert werden. Je hoher die Viskositét des-
to dickfliissiger ist die Substanz. Ist die Vis-
kositdt sehr hoch, kdnnen unter Umstanden
feine Konturen nicht dargestellt werden oder

es ist der Einsatz von Vakuum erforderlich.

Viskositatswerte
in mPas bei 25 °C

Wasser: 1
Olivendl: 1.000
ebalta GH 705: I

Honig: 10.000

Xiameter RTV-4234-T4: 45.000

Dichte (p)
Die Dichte (p) ist als das Verhdltnis der
Masse m eines Kdrpers zu seinem Volumen
V definiert:

p=m/V
[kg/dm* = kg/L = g/cm?]

Meist ist nur das Volumen eines herzustel-
lenden Teiles oder einer Form bekannt. Uber
die Dichte kann man dann die Masse be-
stimmen und iiber eine Waage entsprechend

dosieren.

Umrechnung: m=p eV

Topfzeit

Unter Topfzeit versteht man den Verarbei-
tungszeitraum von reaktiven Materialien,
d.h. die Topfzeit ist die Zeit zwischen dem
Anmischen eines Zwei - oder Mehrkompo-
nentensystem und dem Beginn des Abbin-
dens.

Das Ende der Topfzeit zeigt sich durch einen
deutlichen Viskositdtsanstieg, der eine wei-

tere Verarbeitung verhindert.

Entformungszeit

Die Entformungszeit ist die Dauer, die das
Material braucht, um eine ausreichende Fes-
tigkeit zur Entformung zu erreichen. Nach
dieser Zeit ist das Material dimensionssta-
bil. Die endgiiltigen physikalischen Wer-
te sind allerdings noch nicht erreicht. Die
Entformungszeit ldsst sich verkiirzen durch
Lagern des vergossenen Materials bei leicht

erhohter Temperatur.

Physikalische Daten

Die physikalischen Daten beschreiben die
mechanischen, thermischen, elektrischen
und technischen Eigenschaften der Mate-

rialien nach der vollstandigen Aushartung.

Die Werte geben Auskunft ob der ausgehdr-
tete Kunststoff fiir die Anwendung geeignet

ist.

Die Priifverfahren zur Ermittlung der Werte
schreiben vor, dass vor der mechanischen
Priifung, eine Nachhdrtung der Kunststoffe
bei erhohter Temperatur erfolgen muss. Die-
se nachtrdgliche Erwarmung mit kontrollier-
ter Abkiihlung wird als Tempern bezeichnet.
Sie ist notwendig, um die Endeigenschaften
der Kunststoffe zu erreichen. Die Parameter
fiir die Temperung (Zeiten, Temperaturen)
hdangen vom jeweiligen Kunststoff ab. Die
genauen Tempervorschriften filir die einzel-
nen Kunststoffe konnen den technischen

Datenblattern entnommen werden.

Die Priifungen der physikalischen Daten
erfolgen unter Anwendung von genormten
und intern festgehaltenen Verfahren im La-
bor. Dies gewahrleistet eine Reproduzierbar-

keit der Ergebnisse.

Ein hundertprozentiger Ubertrag der Ergeb-
nisse auf die Praxis ist allerdings, aufgrund
der immer gleich bleibenden Bedingungen

im Labor, nicht immer gegeben.

Beispielweise gibt der Taber — Abrieb - Wert
einen Hinweis auf die Abriebbestdndigkeit
eines Kunststoffes. Die Einflussfaktoren
durch chemisch aggressive Medien, z.B.
Losungsmittel, werden jedoch hierbei nicht

beriicksichtigt.
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MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

Festigkeiten / Spannung (o)

Festigkeiten werden ermittelt, indem man
eine Kraft auf einen Probekdrper wirken
ldsst, so dass dieser sich verformt. Durch
die Verformung entstehen Spannungen im

Probekdrper.

Die Spannung (0) ist das Verhdltnis von
Kraft (F) zur Flache (A), auf welche die Kraft
(F) wirkt:

Die Bruchfestigkeit ist die maximale mecha-

nische Spannung, die unter gleichmaRiger,

o*=£ [MP =l}
A mim?

langsamer Steigerung der Belastung bei
einem Bauteil noch nicht zum Bruch fiihrt.

Ein Uberschreiten der Bruchfestigkeit fiihrt

zur Zerstorung des Probekorpers.

Je nach Art der Belastung unterscheidet
man in Biege -, Zug -, Druck -, Schub -

oder Torsionsfestigkeit.

Dehnungen (g)

Die Dehnung (€) ist eine Angabe fiir die re-
lative Langendnderung (Verldngerung bzw.
Verkiirzung) eines Korpers unter Belastung,
beispielsweise durch eine Kraft oder durch
eine Temperaturanderung (Warmeausdeh-

nung).

Die Dehnung ist definiert als:

o
ZO

e

Dabei ist Al die Langendnderung und lo die
urspriingliche Lange. Die Dehnung wird als
dimensionslose Zahl oder mit 100 multipli-

ziert als Prozentwert angegeben.

Die Bruchdehnung ist ein Kennwert, der
angibt um wieviel Prozent sich ein Material
plastisch dehnen lasst, bevor es zum Bruch
kommt. Bei Elastomeren wird die Bruchdeh-

nung auch als ReilRdehnung bezeichnet.
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Elastizitdtsmodul (E)

Der Elastizitatsmodul (E), kurz E - Modul,
beschreibt das Verhdltnis zwischen Span-
nung (o) und Dehnung (€) bei mechani-

scher Beanspruchung eines festen Kdrpers.

Der E-Modul ist die Steigung einer Kurve im
Spannungs-Dehnungs-Diagramm und kenn-
zeichnet die Steifigkeit des Werkstoffes. Der
Verlauf der Spannungs-Dehnungs-Kurve ist
bei Kunststoffen nicht immer linear. Meist
ist ein Abflachen der Kurve zu beobach-
ten. Ein hoher E-Modul, bei unverstarkten
Kunststoffen groRer 2000 MPa, bedeutet
eine hohe Steifigkeit, ein niedriger E-Modul
bedeutet leichte Verformbarkeit Entspre-
chend der Belastung resultieren andere E
- Moduln. Der E - Modul z.B. aus dem Bie-
geversuch ist ein anderer als der aus dem
Zugversuch. Dies muss bei der Materialaus-

wahl beachtet werden.

Biegefestigkeit (ofM)

(DIN EN ISO 178)

Die Biegefestigkeit wird in Anlehnung an
DIN EN ISO 178 im Drei-Punkt Biegeversuch
ermittelt (siehe Skizze).

Der in den Datenbldttern aufgefiihrte Wert

| |
A A

fiir die Biegefestigkeit kenn-zeichnet den
maximalen tragbaren Spannungswert, bevor

die Material-probe bricht.

Biegedehnung bei Bruch (efM)
Maximale Dehnung, bei der der Probekorper

bei Biegebelastung noch nicht bricht.

Biegemodul (EfM)
Der Biegemodul ist das Verhdltnis der Bie-
gefestigkeit (ofM) zur Biegedehnung (efM).

Zugfestigkeit (oM)

(DIN EN ISO 527-1 /IS0 37 fiir Elastomere)
Die Zugfestigkeit ist die Spannung, die
im Zugversuch aus der maximal erreichten
Zugkraft bezogen auf den urspriinglichen
Querschnitt der Probe errechnet wird. Ein
Uberschreiten der Zugfestigkeit fiihrt zum

ReiRen der Probe.

Dehnung bei Zugfestigkeit =
ReiRdehnung (M)
Maximale Dehnung, bei der der Probekdrper

bei Zugbelastung noch nicht reift.

Druckfestigkeit (M)

(DIN EN ISO 604)

Die Druckfestigkeit ist die maximale Druck-
spannung, die wahrend eines Druckversuchs
vom Probekdrper (10 x 10 x 5 mm) getragen

werden kann, ohne dass er zerstort wird.

WeiterreiBwiderstand (TS)

(DIN EN ISO 34-1)

Der WeiterreiBwiderstand in kN/m ist die
maximale Kraft die notwendig ist, um einen
Riss in einem spezifizierten Probekdrper zu
erzeugen, bezogen auf die Dicke des Pro-
bekorpers. Es werden dabei Winkelproben,
mit oder ohne Einschnitt, bogenférmige
oder Streifenproben verwendet. Die Ergeb-
nisse sind sehr unterschiedlich, weshalb die
verwendeten Probekdrper stets angegeben
werden. Der WeiterreiRwiderstand wird vor

allem bei Elastomeren gemessen.

Schlagzahigkeit nach Charpy (ac)

(DIN EN IS0 179-1)

Die Schlagzidhigkeit ist das MaR fiir die Fa-
higkeit eines Werkstoffes, Schlagenergie
zu absorbieren ohne zu brechen. Bei der
Charpy-Priifung wird die Probe durch einen
Pendelhammer mit definiertem Gewicht auf

Schlag beansprucht.

Diese Beanspruchung entspricht einer sehr

schnell durchgefiihrten Biegebelastung.

Die Schlagzdhigkeit (MaReinheit kJ/m2)
wird berechnet als das Verhaltnis aus ver-
brauchter Schlagarbeit und Probekorper-
querschnitt. Erfolgt kein Bruch, da der Pro-
bekdrper fiir diese Versuchsanordnung eine
zu hohe Schlagzahigkeit aufweist, folgt auf
dem Datenblatt der Hinweis: ,kein Bruch”
Bei der Priifung werden ungekerbte und ge-
kerbte Probekdrper eingesetzt. Der Wert, der
sich bei gekerbten Probekdrpern ergibt, ist
die Kerbschlagzahigkeit.

Shore Hérte (DIN ISO 7619-1)

Durch die Hartepriifung nach Shore A und
D ermittelt man den Widerstand, den ein
Werkstoff dem Eindringen einer definierten
Priifspitze entgegenbringt. Das MaR fiir die
Harte ist die Eindringtiefe, wobei die Kraft
mittels einer geeichten Feder aufgebracht
wird. Es gibt zwei Harteskalen: Shore D-
Skala ist flir hdrtere Werkstoffe vorgesehen;
es wird mit einem Kegel (Nadel mit einer
abgerundeten Spitze, R = 0,1 mm) gemes-
sen. Shore A-Skala ist fiir weiche (gummi-
artige) Werkstoffe vorgesehen; es wird mit
einem Kegelstumpf gemessen. Fiir sehr wei-
che Materialien gibt es auch noch die Shore
00-Skala.

Abrieb nach Taber (DIN 53754)

Unter Abrieb versteht man den in Folge me-
chanischer Beanspruchung, beispielsweise
Reibung, entstandenen Materialverlust an
der Oberflache, auch VerschleiR genannt.
Zur Abriebsbestimmung gibt es verschieden
Verfahren.

Beim Taber Abrasions - Versuch, auch Reib-
radverfahren genannt, kann der Widerstand
eines Werkstoffes gegen ,Korngleitver-
schleiR” gemessen werden.

Die Abrasionsbeanspruchung wird hierbei
von zwei definierten Reibrollen erzeugt,
die mit einer festgelegten Kraft auf den

rotierenden Priifling gedriickt werden. Der

Teller, auf den der Priifkdrper aufgespannt
ist, dreht mit einer Drehzahl von n = 55 U/
min. Der Abriebwert ist bestimmt als der
Masseverlust der Probe in mg. Das Ergebnis
hangt ab von den verwendetet Gewichten
(500g, 1000g), der Art der Reibrolle (CS 17,
H 18), der Anzahl der Umdrehung und vom
Werkstoff selbst.

Abriebwerte sind untereinander nur ver-
gleichbar, wenn sie mit {ibereinstimmenden
Parametern ermittelt werden. Die verwende-
ten Parameter miissen deshalb immer mit

angegeben werden.

StrahlverschleiBpriifung

Die Strahlverschleipriifung ist eine Priif-
methode zur Ermittlung des Strahlver-
schleiRverhaltens von Werkstoffen.

Unter Strahlverschleil versteht man den
auftretenden Verschleil der beim Auftreffen
von Partikeln auf eine Festkdrperoberflache
entsteht. Ein Beispiel hierfiir ware der Ver-
schleiR an der Werkzeugoberfliche durch
den auftreffenden Quarzsand bei der Kern-

herstellung in der GieRerei.

Strahlmittel
.

Masseverlust der Probe geteilt durch die
Probendichte p und durch die Strahldauer t.

& L}
w,, < Am [mm
RO A min

In der ebalta werden die Proben im 45 °C
Winkel tiber einen Zeitraum von 3 min mit

einem Druck von 2,5 bar bestrahlt.

Thermische Eigenschaften

Die thermischen Eigenschaften beschreiben
das Verhalten von Kunststoffen unter Ein-
fluss erhohter Temperaturen. Die Messme-
thoden unterscheiden sich dabei betrdcht-
lich und bringen sehr unterschiedliche
Ergebnisse. Deshalb ist es fiir die Charak-
terisierung und die Auswahl des geeigne-
ten Werkstoffes sehr wichtig, nach welcher
Methode ein Wert gemessen wurde. Insbe-
sondere bei der Warmeformbestadndigkeit
werden die Werte mit ganz unterschiedli-
chen Belastungen gemessen. Die Ergebnisse
konnen um bis zu 40 °C von der einen zur

anderen Methode schwanken.

Mischkammer (Inje ktor)*%

Diise

/

Probe

Durchmesse

Winkel a

Luft —

Abstand a

Versuchsaufbau: StrahlverschleiBprifung

Der Versuchsaufbau besteht aus einer de-
finierten Materialprobe, welche in einem
festgelegten Abstand und Winkel iiber eine
bestimmte Zeit mit Partikeln bestrahlt wird.
Das Ergebnis ist abhdngig von der Diisen-
groRe, vom Strahldruck, von der Strahldau-
er, vom Anstrahlwinkel, vom Abstand Diise
zur Probe, vom Partikeldurchsatz und vom
verwendeten Strahlmedium. Angegeben
wird die StrahlverschleifRgeschwindigkeit

WV/t. Diese setzt sich zusammen aus dem

Warmeformbestandigkeit

Die Warmeformbestdndigkeit ist die Tem-
peratur, bis zu der ein Priifkérper bei be-
stimmter ruhender Beanspruchung seine

Form weitgehend bewahrt.
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Warmeformbestandigkeit HDT

(DIN EN ISO 75-1)

Bei der Warmeformbestandigkeit nach DIN
EN ISO 75 wird ein Probekdrper mit einer
konstanten  3-Punkt-Biegebelastung be-
ansprucht. Eingesetzt werden drei unter-

schiedliche Belastungen:

HDT/A 1,80 MPa
HDT/B 0,45 MPa
HDT/C 8,00 MPa

Dabei wird der Probekdrper in einem War-
metrdgerdl einer mit 2 °C/min steigenden
Temperatur ausgesetzt. Uberschreitet die
Verformung eine Randfaserdehnung von
0,2 %, so ist die zu messende Temperatur
erreicht. Da die Belastungen sehr unter-
schiedlich sind, konnen nur gleich gemes-
sene Werte verglichen werden. Nicht ange-
wendet werden kann die Methode, wenn der
Werkstoff nicht ausreichend fest und schon
bei Temperaturen unterhalb von 27 °C die

Dehnung iiberschritten ist.

Glasiibergangstemperatur (TG)

Die Glasiibergangstemperatur ist die Tempe-
ratur, bei der Polymere (ganz oder teilweise
amorphe Polymere) vom glasartigen oder
hartelastischen, sproden Zustand in den
gummielastischen, flexiblen Zustand iiber-
gehen. Unterhalb der Glasiibergangstempe-
ratur sind die Molekiilketten eingefroren,
wodurch eine Bewegung der Molekiile nur
geringfiigig moglich ist. Oberhalb der Glas-
tibergangstemperatur ist diese Erstarrung
aufgeldst und die Molekiilketten konnen
sich freier bewegen.

Beim Glasiibergang treten drastische Anderun-
gen der physikalischen KenngréRen auf. Die
Festigkeiten nehmen extrem stark ab, ebenso
der E-Modul und die Shore Harte. Der Langen-
ausdehnungskoeffizient nimmt stark zu.

Die Glasiibergangstemperatur ist kein fixer
Wert wie z.B. der Schmelzpunkt von Wasser.
Die Verdnderungen erstrecken sich meist
tiber einen Temperaturbereich, wodurch kei-
ne Riickschliisse auf die Warmeformbestén-

digkeit mdoglich sind.
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Der Tg ist ein Kennwert, der vom jeweiligen
Kunststoff und stark von den angewandten
Hartungsbedingungen (Temperung) abhédn-
gig ist. Es gibt verschiedenen Methoden um
die Glasiibergangstemperatur Tg zu messen.
Die gdngigsten sind DSC, DMA und TMA.
Langenausdehnungskoeffizient (a)

Feste Korper dehnen sich beim Erwdrmen
in alle Richtungen aus. Diese Ausdehnung
fithrt zu Langen-, Flachen- oder Volumen-
veranderungen. Technisch interessant ist
vor allem die Ldngenausdehnung.

Der Léangenausdehnungskoeffizient a be-
schreibt die relative Ausdehnung eines
Feststoffs im Verhdltnis zur Temperaturdn-
derung. Er ist material-abhangig. Mit seiner
Hilfe kann man ermitteln, wie groR Langen-
veranderungen von Werkstoffen sind, wenn
sie im Einsatz erhdhten Temperaturen aus-
gesetzt sind.

Die Ldngendnderung Al ermittelt sich aus
dem Produktvon Léngenausdehnungskoeffi-
zient a, Anfangsldnge Io und Temperatur-
differenz AT:

VERARBEITUNG

Al=a eI, AT
[mm = 10°/K ® mm @ K oder °(C]
Werkstoff | Langenausdehnungs-

koeffizient a [10/K]
Aluminium 23,8
Stahl (unlegiert) 11,5
45
GH 781 35

Lagerung

Sollten auf dem Datenblatt keine beson-

deren Bedingungen aufgefiihrt sein, ist
eine Verarbeitungstemperatur von 18 - 25
°C einzuhalten. Bitte versuchen Sie, un-
serer Produkte auch in diesem Bereich zu
lagern. Eine Nachtabsenkung der Tempera-
tur im Lagerraum bzw. eine Lagerung auf
dem Betonboden kann unter Umstdnden zu
Problemen fiihren, wenn am nachsten Mor-
gen gleich mit der Verarbeitung begonnen
werden soll. Ist das Material zu kalt, wird

dieses in der Regel sehr zdhfliissig, d.h. es

wird sehr schwer bis gar nicht mehr gieRbar
sein. Wird es trotzdem vergossen, kdnnen
sich folgende Resultate einstellen:

Eine Verlangsamung bzw. Stillstand der
Reaktion bis hin zu mechanischen Unter-
schieden z.B. Dichte, Volumenschwund,
Einfallstellen, Spannungen. Viele Spezi-
alkunstharze, in erster Linie Polyurethan-
systeme, die aus einem Polyol und einem
Isocyanat bestehen, sind feuchtigkeitsemp-
findlich. Angebrochene Gebinde sind da-
her, und um Verunreinigungen im Material
zu vermeiden, wieder gut zu verschlieRen.
Dies gilt auch fiir die verwendeten Rohstof-
fe. Hat das Material Feuchtigkeit gezogen,
zeigt sich das an Schaumbildung an der
Oberflache bis hin zum regelrechten Auf-
schdumen der gesamten Mischung.

Eine Lagerung aulRerhalb dieses Tempera-
turbereiches, kann eine Kristallisation der
Produkte hervorrufen. Der Zeitpunkt der
Kristallisation ist abhangig von der Tempe-
ratur und der Dauer der Lagerung sowie von
den eingelagerten Produkten. Kristallisierte
Produkte kdnnen durch eine mehrstiindige
Erwdrmung auf 60 - 70 °C unter mehrmali-
gem Riihren wieder aufgeldst werden. Wenn
alle Kristalle aufgeschmolzen werden, ist
eine Verarbeitung ohne Qualitdtsverlust

moglich.

Aufschdumen eines PU-Systems

BAUTEILPLANUNG

Ecken und Kanten mit ausreichenden Radien versehen

Ungiinstige Bauteilgestaltung Giinstige Bauteilgestaltung

Harzansammlungen —_— |7_ T~ f# Spannungsrisse  werden
in der Kante und der /| f @& | vermieden, besserer Kraft
Verdickung des Be- _ [ II / | | fluss im Verstirkungsmate-
hilterbodens fiihren C‘; | | | Il rial. Hehere Formsteifigkeit
zu Schwingungsris- e JJ i L _j bei geringerem Gewicht
sen H Ve | x’7 —
' i V4 | g
A 4 | /_ /

Gestaltung von Ecken und Kanten

Ungiinstig: zu kleine Radien Besser: ausrcichende Radien

Entformungsschragen

Falsch: Richtig:
Seitenflichen haben ausrei-
chende Meigung

Seitenflichen haben
keine oder ungent-
gende Neigung
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Bauteilplanung

Bei der Bauteilplanung ist darauf zu ach-
ten, dass die Formen keine Hinterschnei-
dungen aufweisen. Nur so kann gewdhrleis-
tet werden, dass sich die fertig gestellten

Bauteile auch entformen lassen.

Oberflichenversiegelung

Bei pordsen Modell - und Formoberflachen
muss vorab eine Oberflachenversiegelung
vorgenommen werden. Ohne Versiegelung
besteht die Gefahr, dass das Trennmittel
in die Poren eindringt und somit keine
Trennwirkung an der Oberfliche erzielt wer-
den kann. Zudem ist eine Versiegelung ein
Schutz gegen Feuchtigkeit.

Eine gute Wahl zum Versiegeln ist unser
Porenversiegler. Dieser sollte, entsprechend
dem Material, in 2 - bis 4 Schichten aufge-
tragen werden.

Um die Oberflichenqualitdt der spateren
Abformung noch zu verbessern, kénnen wei-
tere Oberflaichenbehandlungen, wie Grun-

dieren und Lackieren, angewendet werden.

Trennmittelauftrag

Vor der Abformung ist der Einsatz von
Trennmittel von Noten. Unsere wachshal-
tigen Flissigtrennmittel T 1-1 und T 03-1
sowie die pastésen Trennwachse T2 oder
T7 sind hierfiir sehr gut geeignet. Bei den
Trennmitteln T1-1, und T 03-1 ist zu be-
achten, dass diese vor der Anwendung gut

aufgeriihrt werden. Andernfalls setzt sich

Grundierung und Versiegler
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das in Losungsmittel geloste Wachs am Bo-
den ab und es wird nur reines Ldsemittel
aufgebracht.

Bei neuen Einrichtungen sollte der Trenn-
mittelauftrag 3 - 4 Mal erfolgen. Das Trenn-
mittel wird mit einem Pinsel diinn auf die
Modelloberfliche aufgetragen und sollte
anschlieBend gut abgeliiftet werden. An-
schlieRend kann ein vorsichtiges Polieren,
z.B. mit einer Netzstrumpfhose oder einem
fusselfreien Baumwolllappen erfolgen. Beim
Polieren muss darauf geachtet werden, dass
der Wachsfilm nicht vollstdndig entfernt
wird, da eine Trennwirkung sonst nicht mehr
gegeben ist.

Keinesfalls darf das Trennmittel zum Auftrag
in die Form gegossen und durch schwenken
oder herausstreichen verteilt werden. Dies
fiihrt zu Oberflachenproblemen beim Abguss.
Fiir Spezialanwendungen stehen noch weite-
re Trennmittel zur Verfligung, z.B. das sili-
konhaltige Trennmittel 1711 (z.B. fiir Silikon
- Werkzeuge) und der wasserldsliche Trenn-
film PVA (fiir eine hohe Oberflichengiite).

Mischungsverhdltnis

Das Mischungsverhdltnis von Harz und Har-
ter ist unbedingt einzuhalten. Die Angaben
des Mischungsverhaltnisses beziehen sich
auf Gewichtsteile und nicht auf das Volu-
men. Eine 1:1 Umrechnung ist wegen der
abweichenden Dichte nicht mdglich (nur
bei einer Dichte von 1 mdglich). Wird von

unserem angegebenen Mischungsverhilt-

Riihrer und Spatel

nis abgewichen, kdnnen die mechanischen
Eigenschaften nicht mehr erreicht und die
Vernetzung bzw. Aushédrtung empfindlich
gestort oder verhindert werden. Die ge-
nauen Angaben zum Mischungsverhiltnis
finden Sie auf dem entsprechenden techni-
schen Datenblatt.

Einmischen von Fiillstoffen

Mischen Sie die Komponenten nur in saube-
ren und trockenen GefdlRen an. Das Einmi-
schen von Fiillstoffen in ungefiillte Systeme
sollte folgendermalRen durchgefiihrt wer-
den: zuerst den Fiillstoff in die Harzkompo-
nente einrithren, oder je zur Halfte in die
A-Komponente und B-Komponente geben,

und dann entliiften lassen.

Riihrtechnik

Gefiillte Systeme miissen vor der Zugabe des
Harters so aufgeriihrt werden, dass sich der
am Boden abgesetzte Fiillstoff mit dem Harz
homogen vermischt.

Fiir das Aufriihren empfehlen wir die Verwen-
dung eines Riihrstabs oder Sternriihrers. Hier-
bei ist die Gefahr, dass Luft mit eingeriihrt
wird geringer als bei einem Spiralriihrer.

Der Spiralriihrer ist empfehlenswert fiir das
Anmischen von Pasten, z.B. PS 03 - 1.

Die Riihrer miissen komplett in das Materi-
al eingetaucht werden. Die Drehzahl sollte
moglichst gering sein, um maglichst wenig
Luft einzuriihren und um den Mischbehalter

nicht zu beschadigen.

%A/

Ein Verteilen des Fiillstoffes durch Aufschiit-
teln des Kunststoffes im Behiltnis ist nicht
zu empfehlen, da dies massive Luftein-

schliisse zur Folge hat.

Evakuieren

Beim Evakuieren wird die eingeschlossene
Luft, welche beim Mischen der Harzkom-
ponenten in die Harzmischung gelangt,
mittels Vakuum entzogen. Wahrend diesem
Vorgang kann sich die Mischung, abhdn-
gig vom jeweiligen Material, um das bis zu
5-fache ihres Volumens ausdehnen.

Eine effektive Entliiftung der GieRmasse
kann nur erreicht werden, wenn die Vaku-
umpumpe in der Lage ist ein Hochvakuum
von 10 mbar zu erzeugen. Ein nicht ausrei-
chendes Vakuum kann die eingeschlossene
Luft, vor allem bei hochviskosen Materia-
lien (z.B. Silikon), moglicherweise nicht
vollstdndig entziehen.

Von einem zu langem Evakuieren ist abzu-
raten, da ansonsten fliichtige Bestandteile
mit aus dem Material herausgeldst werden
konnen. Optimal ist die Zeitdauer, wenn
sich das Material vollstdndig ausgedehnt
hat und wieder in sich zusammengefallen

ist.

Giefien

Um ein sauberes und blasenfreies Bauteil
zu erhalten, empfehlen wir, steigend zu
gieRen, d.h. der AngieRpunkt sollte an der

tiefsten, mdglichst ebenen Stelle Lliegen,

Fall A) Verdrdnger bleibt nicht im Bauteil (Beispiel)

damit die Luft nach oben hin entweichen
kann. Der GieRstrahl muss moglichst diinn
und gleichmdRig sein. Bei geschlossenem
Guss, besonders beim Frontschichtguss,
miissen, zur optimalen Entliiftung, genii-
gend Entliftungssteiger gesetzt werden
(Siehe Abbildung).

Verwendung von

Verdringern

Verdrdnger konnen eingesetzt werden, um
die Steifigkeit zu erhdhen, eine Distanz ab-
zubilden, eine Gewichtsreduzierung zu er-
reichen oder gegebenenfalls Materialkosten
zu sparen.

Verdranger finden vor allem bei groRen For-
men und Bauteilen ihre Anwendung.

Die Kontur des Verdrangerkdrpers sollte man
so wahlen, dass sich moglichst gleichmali-
ge Wandstdrken um den Verdrdanger herum
ergeben, die dann mit Harz ausgefiillt wer-

den.

Fall A)

Verdrédnger bleibt nicht im Bauteil

Soll der Verdranger wieder entformt werden,
so muss dieser entsprechend konstruktiv
gestaltet sein. D.h. die Verdranger diirfen
keine Hinterschneidungen aufweisen. An
allen Seiten miissen ausreichend Entfor-
mungschragen angebracht werden. Ecken
und Kanten entscharft man durch Radien
oder Fasen. Die Oberfliche sollte mdglichst

glatt und porenfrei sein.

Fall B)

Verdradnger bleibt im Bauteil

Bei Verdrdangern, die im Bauteil verbleiben
sollen, ist darauf zu achten, dass diese eine
raue Oberflache aufweisen. Zur besseren
Verankerung werden in die Verdranger Hin-
terschneidungen bzw. Durchbriiche eingear-
beitet. Bei Verdrangern in Verbindung mit
Polyurethanharzsystemen ist besonders zu
beriicksichtigen, dass die eingesetzten Ver-
drdngermaterialien trocken sind. Besonders
Verdrangerkdrper aus Holz kénnen zu Pro-
blemen fiihren, wenn Sie einen zu hohen
Feuchtigkeitsgehalt besitzen. Wird dennoch
ein Verdrdnger aus Holz verwendet, so muss
dieser versiegelt werden, damit es nicht
zum Aufschdumen der PolyurethangieRmas-
se wahrend der Verarbeitung kommt. Um
auch eine nachtragliche Feuchtigkeitsauf-
nahme zu verhindern, sollten die Verdrdn-
gerkdrper allseitig komplett eingegossen
werden. Eine nachtrdgliche Feuchtigkeits-
aufnahme wiirde zum Quellen des Holzes
fiihren, was dann Risse im Bauteil bzw. in

der Form nach sich zieht.

Modellplatte mit
Entliftungssteigern

Giefvorrichtung geschlossener Guss
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ARBEITSANWEISUNG
FUR DIE HERSTELLUNG EINES LAMINATES

Allgemeines

Fiir groBe und komplexe Bauteile, z.B. Funk-
tionsteile, Sichtteile, Designteile oder Pro-
totypenteile, ist das Laminieren eine sehr
gangige Methode. Hierbei ist zu beriick-
sichtigen, welche Einsatzbedingungen auf
das spatere Bauteil / Werkzeug einwirken
(z.B. Temperaturen, Vibrationen, Chemika-
lien usw.). Laminatbauteile besitzen groRe

Vorteile:

geringes Gewicht

sehr hohe Steifigkeit /

bei geringer Wandstarke
universale Einsatzmoglichkeiten
gut lackierbar

(in Verbindung mit Oberflachenharzen)

Fiir die Erstellung eines Bauteiles empfeh-

len wir folgende Vorgehensweise:

Vorbereitung

Das Negativ / Positiv muss in seiner Ober-
flachengiite so gestaltet sein, dass es Ih-
ren Endanspriichen geniigt. Ferner darf die
Form keine Hinterschneidungen aufweisen.
Die Oberflache muss geschlossenporig sein,

damit ein spateres Entformen moglich ist.

Auftragen von Oberflidchenharz
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Als Negativmaterial eignet sich alles, was

trocken und staubfrei ist:

Aluminium

Polyurethanplatten
Kunstharzmodelle im Allgemeinen
Gipse

Silikone

selbst Hartschaumplatten konnen mit ent-
sprechender Oberflichenbehandlung ver-
wendet werden.

Die Oberflache wird mit einem Trennmittel,
z.B. T 1-1, mehrfach eingetrennt. Zwischen
den Eintrennschritten muss das Trennmittel
abliften kdnnen. Wird beim Trennmittel
nachpoliert, um die Oberflachengiite zu er-
hdhen, muss darauf geachtet werden, dass
das Trennmittel durch das Polieren nicht
wieder entfernt wird. Bei groReren Werk-
zeugen empfiehlt es sich, dass mehrere Per-

sonen das Werkzeug eintrennen.

Oberflichenharz

Fiir einfache Musterteile empfiehlt sich ein
Standardoberflachenharz, z.B. OH 4/SR. Das
Oberflachenharz wird auf die eingetrennte
Oberflache aufgetragen. Dabei ist zu be-
riicksichtigen, dass Kanten und Durchbriiche
erst diinn vorgestrichen werden. So kdnnen

Lufteinschliisse vermieden werden.

Nachdem die Oberflache fingertrocken an-
gezogen hat (d.h. keine Anhaftungen am
Finger bzw. es werden keine Faden mehr
gezogen), wird die zweite Schicht Oberfla-
chenharz aufgetragen. Zwei Lagen Oberfla-
chenharz sind empfehlenswert, damit Sie
eine hohere Schichtstdrke erreichen. Dies
ist bei Folgearbeiten, wie Schleifen oder

Polieren, sehr bedeutsam.

Kupplungsschicht

Nachdem die zweite Oberflachenschicht auf-
getragen und leicht geliert ist, empfehlen
wir eine Kupplungsschicht. Diese hat die
Aufgabe, den Kontakt zwischen der Oberfla-
che und dem Hinterbau zu erhdhen. Ferner
dient die Kupplungsschicht als Zeitpuffer.
Dies ist besonders wichtig bei groReren
Bauteilen bzw. Werkzeugen. Als Kupplungs-
schicht empfehlen wir KP 6/TGL von ebalta.
Diese zeichnet sich durch eine lange offene
Verarbeitungszeit und eine gute Zwischen-

schichthaftung aus.

Laminat

Nachdem die Kupplungspaste KP 6/TGL auf-
getragen wurde, folgt das eigentliche La-
minat. Bei der Erstellung des Laminates ist
darauf zu achten, dass mit moglichst wenig
Harz gearbeitet wird. Die Auswahl der Ge-
webearten sowie der Laminierharze richtet
sich nach dem Einsatzzweck. Fiir normale
Bauteile empfehlen wir das Allzweckharz
AH 110 von ebalta mit dem Harter GLD. Als
Standardgewebetyp empfehlen wir unser
Glasstapelfasergewebe mittel (275 g/m3).
Es ist zu beriicksichtigen, dass bei gréReren
Laminatwandstdrken (> 4 mm oder mehr als
4 Lagen) eine Pause erfolgen muss. Weitere
Lagen miissen am Folgetag gelegt werden.
Dies ist notwendig, damit das Laminat auf-
grund der Reaktionswdrme nicht zu heiRR
wird. Wird die Reaktionswarme zu hoch,
entstehen Spannungen am Bauteil und das
Laminieren wird auf Grund der kiirzeren

Topfzeit erschwert.

Hinterbau

Bei groRen Werkzeugen empfiehlt es sich
einen Rahmen anzubauen, um die Stabili-
tat zu erhohen. Dies kann unmittelbar nach
dem Laminieren oder am néchsten Tag ge-
schehen. Der Stiitzrahmen sollte aus einer
20 bis 30 mm starken Tischlerplatte bzw.
Schichtholzplatte bestehen. Das RastermalR
der Rippen zueinander sollte 200 mm nicht
tibersteigen. Es ist zu empfehlen, dass die
Rahmen und die eigentliche Werkzeugkon-
tur dhnlich sind. Die Anbindung des Rah-
mens erfolgt durch eine Paste, z.B. PS 02/
BRIL. Die Paste wird ca. 20 mm dick auf den
Rahmen aufgetragen, der zuvor mit KP 6
eingestrichen wurde. Nach dem Auftrag wird
der Rahmen auf das Laminat gedriickt. Die
Laminatpaste gleicht evetuelle Unebenhei-
ten zwischen Laminat und Hinterbau aus.
Das Material, welches durch das Auflegen
des Rahmens auf das Laminat herausge-
driickt wird, kann gleich als Kontaktschicht
verwendet werden, indem Sie es mit einer

Radienschablone anstreichen.

TEMPERUNG

Die Aushartungsreaktion von Polyuretha-
nen und Epoxiden wird als Polyaddition
bezeichnet. D.h. fiir eine bestimmte Anzahl
von Harzmolekiilen gibt es eine bestimmte
Menge Hartermolekiile. Dementsprechend
ist das Mischungsverhdltnis der Harze ge-
nauestens einzuhalten, da sonst unvernetz-
te Mengen einer Komponente {ibrig bleiben.
Eine komplette Vernetzung bei Raumtem-
peratur kann bei den meisten Harzsystemen
nicht erreicht werden. Es gibt sogar einige
Systeme, die bei Raumtemperatur nur sehr
schlecht oder iiberhaupt nicht ausharten.
Fiir die Steigerung der Vernetzung auf na-
hezu 100 %, muss deshalb bei den Bautei-
len bzw. Formen eine Wdrmebehandlung
vorgenommen werden. Diese so genannte
Temperung ist notwendig, um die optima-

len Endeigenschaften und angegebenen

Temperaturbestandigkeiten zu erreichen.
Die Tempervorschriften fiir die einzelnen
Kunststoffe kdnnen den technischen Da-
tenbldttern entnommen werden. Neben der
genausten Einhaltung der Tempervorgaben
ist zu beachten, dass die Bauteile verzugs-
frei gelagert und langsam erwarmt werden.
Die Abkiihlgeschwindigkeit sollte 10 °C pro

Stunde nicht {iberschreiten.

FRASEN VON POLY-
URETHANBLOCKEN

Beim Frdsen von Polyurethanblockmate-
rialien empfehlen wir, die vorgegebenen
Frasparameter einzuhalten. Dies reduziert
die Staubbildung, verbessert die Standzeit
der verwendeten Werkzeuge und erhéht die
Oberfldchengiite. Um dem Verzug entgegen-
zuwirken, empfiehlt es sich, den Blockroh-
ling nach dem Vorschruppen abzuspannen.
Bei Verzug die Auflagefliche nochmals
abplanen. Erst dann das Schlichten mit
stets scharfen Werkzeugen durchfiihren.
Bei der Auswahl der Fréser fiir die Bearbei-
tung unserer Polyurethanblockwaren hilft
Ihnen sicher gerne Ihr Frdser- bzw. Werk-
zeuglieferant. Eine Obersicht der idealen
Frasparameter aller ebaboard, ebazell und
ebablock® Waren wurde in Zusammenarbeit
mit der Firma Kieninger GmbH erstellt. Die-
se Frasparameter stellen wir Ihnen selbst-
verstdndlich gerne zur Verfiigung. Sollten
Sie Fragen zu Werkzeugen haben, hilft man
Ihnen bei der Firma Kieninger GmbH gern

weiter.

KIENINGER

Ein Mitglied dar
e}
LMT-
S

Leitz Metahworking Technology Groug
VogesenstraRBe 23 | 77933 Lahr
Telefon: +49 7821 / 943-0

Fax: +49 7821 / 943-213

E-Mail: info@kieninger.de

Internet: www.kieninger.de

Kunststoffzerspanung mit
Werkzeugen der LMT

Kunststoffzerspanung mit
Werkzeugen

Getriebegehduse aus ebablock® M04
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SYNTHESEGIPSE: ebacryl, Ludur

Verarbeitungshinweise

Die Material- und Verarbeitungstemperatur
sollte zwischen 18 und 25 °C liegen. Por6-
se Formoberflichen sollten zuerst versiegelt
werden (Porenversiegler von ebalta). Fiir
eine optimale Formtrennung empfehlen wir
ein daflir geeignetes Trennmittel, z. B. Ho-
ney Wax oder T-7. Die Form sollte 3 x einge-
trennt werden. Nach jedem Auftrag bitte ca.

20 Min. abliiften lassen.

Lagerung

Bei Lagerung zwischen 10 und 25 °C betrédgt
die Lagerfahigkeit 1 Jahr. Angebrochene Ge-
binde sind stets zu verschlieRen und bald-

moglichst zu verarbeiten.

Negativschale aus ebacryl
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Entsorgung

Die ausgehdrteten Materialien kdnnen nach
Absprache mit der jeweiligen zustdndigen
Behorde als Haus- oder Gewerbeabfall ent-
sorgt werden. Nicht ausgehdrtete Produkte
sind iiberwachungspflichtige Abfdlle und

miissen ordnungsgemdR entsorgt werden.

Sonstiges

Brandschutzgutachten liegen bei ebalta vor
(B1). Polystyrolschdume (z. B. Styropor)
werden von den genannten Systemen nicht
angegriffen. ebacryl verbindet sich sehr gut
mit Styropor oder Styrodur. Das Mischungs-

verhaltnis ist einzuhalten.

Durch Zugabe von mehr Pulver kann bei al-
len Systemen problemlos bis zu einer spach-
telfahigen Konsistenz angedickt werden. In
jedem Fall wird die Fliissigkeit vorgelegt und

das Pulver unter Mischen beigegeben.

Wir empfehlen mechanisches Mischen. Ar-
beitsgerdte konnen mit Leitungswasser ge-

reinigt werden.

Unsere Synthesegipse sind umweltfreundli-
che Systeme auf Wasserbasis. Es entstehen
keine gesundheitsschadlichen Dampfe oder
Abfallstoffe bei der Verarbeitung.

Die Kombination mit Epoxidoberfldchen ist
moglich und wird im Formenbau bei héheren
Beanspruchungen empfohlen. Die Synthese-
gipse konnen mit Pulver- oder Dispersions-

farben einfarbt werden.

Auf Grund der geringen Exothermie lassen
sich Laminate in jeder gewiinschten Dicke
in einem Arbeitsgang erstellen. Die Systeme
sind schwundfrei und haben einen gerin-
gen thermischen Ausdehnungskoeffizienten.
Auch bei hoheren Temperaturen bleibt die
Stabilitat erhalten. Es kdnnen auch Naturfa-
sern als Verstarkungsgewebe eingelegt wer-

den.

Arbeitsblatter und Anwendungsbeispiele

stellen wir Ihnen gern zur Verfiigung.

Negativschale aus ebacryl

PROBLEM-LOSUNGS-UBERSICHT

Problem Auswirkung Losung
Ungeniigende Weiche, schlierenartige Stellen e Falsches Mischungsverhiltnis
Aushértung ® Feuchtigkeitseinfluss
e Ungeniigendes Vermischen der Harzkomponenten
e \erarbeiten von ungemischten Harzresten vom Boden
und der Seitenwand des Mischgeféalies
Oberfldachenfehler Unsaubere Oberflache e Das Negativ war nicht sauber und glatt verschliffen
e Das Negativ wurde mit einem zu scharfen Losungsmittel gereinigt
® Das Negativ wurde zu dick und strahnig eingewachst
Ablosen der Oberflachenschicht ® Verwendung eines ungeeigneten Harzes
Einfallstellen e Beim Auftragen der Verbindungsschicht war die Oberflachenschicht
bereits ausgehartet
® Zu dick gegossen oder zu wenig und zu diinne Steiger
Luftblasen Viele kleine Blasen an der e Luftblasen im Harz-Harter-Gemisch
Abgussoberseite
Blasen im Abguss ® Falsche Lage beim Giel3en
® Zu viel Beschleuniger
® Der GieRvorgang wurde unterbrochen
® Falscher Riihrer beim Mischen
GroRe offene Blasen beim Mischen ® Keine oder zu wenige Steiger
¢ Die Luft konnte nicht aus der Form entweichen
Rissbildung Risse im Abguss oder Laminat ® Anwendung zweier Werkstoffe

mit unterschiedlichem Dehnungsverhalten
® Ungeniigende Verbindungsschicht
® Keine ausreichende Verstarkung des Aufbaues
o UbermiRige Wirmeentwicklung wihrend des
Aushartevorgangs

Loslosen von
Laminaten

Die Laminatschichten lGsen sich
voneinander

® Zu trocken laminiert
e Einzelne Schichten waren bereits ausgehartet

MaRliche
Verdanderungen

Verzug des Abgusses

UngleichmaRiger Aufbau

Zu unterschiedliche Wandstarken
Zu diinner Unterbau

Zu dicker Vollguss

Schwund des Abgusses

Falsches Mischungsverhaltnis

Uberschreitung der zuldssigen GieB- oder Laminierdicke
Verwendung eines ungeeigneten Harzes

UbermiRige Wirme beim Ausharten

Schlechte
Entformung

Schwierigkeiten beim
Entformen

Vormodell nicht versiegelt

Vormodell ohne Aushebeschrage

Vormodell mit Hinterschneidungen

Vormodell unvollstandig mit Trennmittel behandelt
Trennmittel am Vormodell oder Negativ zu friih
nachpoliert

Vormodell nicht sauber auf Grundplatte montiert

® Harz unter das Modell gelaufen

Ausbrechen der Einguss- und Stei-
gerstellung am Modell

® Falsches Setzen der Steiger
e Zu dicke Steiger
® Falsches Trennen des Modells vom Eingusssystem

Zu geringe
Standzeit

Zu rascher Verschleil3

® Ungeniigende Aushdrtung
® Falsches Mischungsverhaltnis
® Falsches Harz eingesetzt
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SICHERHEIT
BEI DER VERARBEITUNG

Wir sind grundsatzlich bestrebt, in
unsere Produktpalette nur Materialien
aufzunehmen, welche geringe Anfor-
derungen an den Gesundheitsschutz
stellen. Standig priifen wir Alternati-
ven und ersetzen gefdhrliche Inhalts-

es aber noch nicht gelungen, gleich-
wertige Produkte zu finden, die den
technischen Anforderungen geniigen.
0b von dem verarbeiteten Material
eine Gefahrdung ausgeht, sehen Sie
sofort durch einen Blick auf unseren

die Firma ebalta auf GHS-Kennzeich-
nung umstellen (Musteretikett siehe
unten). Wichtige Informationen wie Ty-
pen-Bezeichnung, Gebindegrélie, Char-
gennummer und Haltbarkeit finden Sie
auf allen ebalta-Etiketten im oberen

stoffe. Bei einigen Anwendungen ist  ebalta Etiketten. Ab 01.12.2010 wird  Kasten.
ebalta -
AH 100 ebalfa_
et seasiea 20,000 | e
Signalwort: Gulahr Signal word: Danger bt bt
Deof wwronhivwegine . Tagesd Erroay
erpatte b Pl o Py i g Pt e o A i Comiad Bk %
FELNATTE LT A STACLIG LT BMATI S CRECRYN TS SR T L W S PRETIOn [ 6 1 LT S
vkt b s e gaeer, ru rchmiee rhug  ong laving eecy
% FRTEr— [ T—
B VPRI Baraa T ATICE Lo s brma ey B Lo CETFTER o Pormpre
et aroien, BT A0t WAT R HL A GBI G Ut g, EVEG: s S sy i ram: o semmesl et Flomrs
EAUIAT T YIS LA, hOFOr o ¥ ok e 1am oortes gresa, i prasart od somy o 40 Cotrus s, Saacic
BT et o', Wokt s Deioders Befdh g isefn  oatres | e Or e label. Doy ched o8 Deaptin o Sty
TR RS RET | | B VAT A8, & S THT. WIS 7 AR w1 | R el F AT LT
G Em F e LB e e gaih dan -t § wamtoe
P A P oY g
e gy COPBERATE. iy BOdcn B SV A
T T i e sl et gl il
A L P PSR g1 s PO e
st M bt BTl A ESMTTITS  onaF 13 4 STy S
":ir‘lmll.\.'l‘ﬁ"'?_ﬂ & R O, Mol 12
UN 3082 i
faenpant Fge 165 °C [ ::Ivr::.rf_";:; -Fﬂw?ﬁdf-‘-ffﬂmw By Cromegars for o hox Ko cotenr bl cosed
[ ] T £ i By ] A
Musteretikett nach GHS-Kennzeichnung
Atzend Umweltschddlich Giftig / Sehr giftig Brandférdernd
Oxidationsmittel
Gesundheitsschddlich Explosiv Unter Druck stehende Gase Leichtentziindlich Reizend
Krebserregend Selbstreaktiv Hochentziindlich Gesundheitsschédlich
Atemwegsgefihrdend Organische Peroxide Selbstreaktiv Hautsensibilisierend
Selbsterhitzend Giftig
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Gibt brennbare Gase ab
Organische Peroxide

Betdubende Wirkung
Reizung der Atemwege

REACH und GHS

REACH

REACH ist eine vollkommene Neuregelung
des Europdischen-Chemikalienrechts. Der
Grundgedanke hinter REACH ist, zum Schutz
von Bevdlkerung und Umwelt, fiir alle che-
mischen Stoffe welche in der EU hergestellt
oder in diese importiert werden, relevante
Sicherheitsinformationen zur Verfiigung zu
stellen, so dass ein ungefdhrlicher Umgang

mit den Stoffen maglich ist.

Die Regelung, vor der Zeit von REACH, sah
vor, dass alle (Neu-)Stoffe ELINCS welche ab
1981 in Europa hergestellt oder importiert
wurden zahlreichen Tests unterworfen wer-
den mussten. Fiir alle (Alt-)Stoffe EINECS
(immerhin ca. 100.000 Stiick) verpflichtete
sich die Industrie auf freiwilliger Basis, die-
se Informationen nachzuliefern. Leider ist
dies nie in einem befriedigendem Umfang
geschehen. So wurde die EU-Chemikalien-
verordnung REACH (Registrierung, Evaluie-
rung, Autorisierung von Chemikalien) be-

schlossen.

REACH unterscheidet nicht mehr zwischen
Alt- und Neustoffen. REACH fordert die
Anmeldung (inklusive ausfiihrlichem Stoff-
sicherheitsbericht) aller Stoffe, die iiber
gewissen Mengengrenzen hergestellt oder

importiert werden.

Angemeldete Stoffe werden von der ECHA
(Europdische Chemikalienagentur) gepriift
und filir (vorher mit angemeldete) Anwen-
dungen freigegeben, wenn diese sicher be-

herrscht werden.

Diese freigegebenen Anwendungen sowie
die Registrierungsnummern werden in den
entsprechenden  Sicherheitsdatenbldttern
fiir diese Stoffe angegeben. Sollten von Ih-
nen Produkte anders als angegeben verwen-
det werden, besteht die Mdglichkeit durch
Sie direkt, oder {iber den Hersteller sichere
Anwendungen an die Behorde nach zu mel-
den. Eine andere Verwendung als erlaubt

wird zukiinftig nicht mehr zuldssig sein.

Die Registrierung der Stoffe erfolgt in ge-
wissen Zeitabstanden, abhdngig von der
Gefdhrlichkeit und der hergestellten bzw.
importierten Menge ab Dezember 2008 bis
zum Juni 2018.

Durch zu erwartende hohe Priifungskos-
ten fiir die Hersteller, bzw. Importeure der
Stoffe kann es mdglich sein, dass einzelne
Stoffe aus dem Lieferprogramm genommen
werden. In welchem Umfang dies geschehen
wird, ist aber noch nicht abzusehen. Die
Firma ebalta steht in direktem Kontakt mit
allen Lieferanten um tiber Entwicklungen in
diesem Bereich moglichst kurzfristig unter-
richtet zu werden. Sollten Stoffe wegfallen

werden wir IThnen Alternativen aufzeigen.
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GHS

Zur Erleichterung des globalen Warenhan-
dels, wird mit dem GHS (Globally Harmo-
nized System) ein weltweit einheitliches
System zur Einstufung und Kennzeichnung

von Stoffen eingefiihrt.

Offensichtlichste Anderung wird die Kenn-
zeichnung mit neuen Gefahrensymbolen

sein.

&<

S

Breiter gefasste Einstufungsgrenzen werden
zu einer vermehrten Einstufung fiihren. In
Deutschland wird das EU-GHS (CLP-Ver-
ordnung) eingefiihrt werden, eine von der
weltweiten Version in einigen Punkten ab-

weichende Variante.

Auch zum Thema GHS konnen Sie sicher
sein, dass die Firma ebalta ein zuverldssiger
Partner ist. Wir werden die Kennzeichnung
von Stoffen und Gemischen bereits ab De-
zember umsetzen um unseren Kunden einen

schnellen Ubergang zu erméglichen.



Wie Gefahrstoffe auf den menschlichen
Korper einwirken, hdngt zum einen vom
Gefahrstoff und zum anderen von der Be-
und Verarbeitungstechnik ab. Gefahrstoffe
konnen von auRen auf den Korper einwirken

oder ihn von innen schadigen.

Aufnahmewege konnen sein:
¢ oral (verschlucken)
e dermal (iiber die Haut)

¢ inhalativ (einatmen)

Vor den Gefahren muss man sich schiitzen.
Folgende Rangfolge ist, bezogen auf die
SchutzmalRnahmen, einzuhalten:

Geschlossenes System
(z.B. gekapselte Frése,
Giemaschine)

!

Absaugung an der

Entstehungsstelle

!

LiiftungsmaRnahmen

!

Personliche Schutzausriistung

Schematische Darstellung: Punktabsaugung

Allgemeine Tipps

e Bei der Verarbeitung von Spezial-
kunstharzen in offenen Systemen ist
immer fiir eine gute Be- und Entliif-
tung des Arbeitsraumes zu sorgen.

e Das Essen, Trinken und Rauchen ist in
Produktionsstatten nicht gestattet.

® Arbeitsstitten und Lagerraume raum-

lich trennen.

e Es ist von Vorteil, Gefahrstoffe in
geschlossenen separaten Riumen zu
verarbeiten. Dann sind SchutzmaR-

nahmen nur dort nétig.

¢ Hygiene und Sauberkeit verhindern

die ,Verschleppung” von Gefahrstof-

fen.

Absaugung mit Erfassungstrichter

Wenn man grundsdtzlich nicht sicher sein
kann, ob am Arbeitsplatz in der Luft gefdhr-
liche Stoffe vorkommen, ist zu ermitteln,
ob die geltenden Arbeitsplatzgrenzwerte
(AGW) und/oder die Biologischen Grenzwer-

te eingehalten bzw. unterschritten werden.

Ob die verarbeiteten Produkte Stoffe ent-
halten, fiir die ein Grenzwert festgelegt
wurde, konnen Sie dem jeweiligen Sicher-

heitsdatenblatt unter Punkt 8 entnehmen.

Bei der Ermittlung dieser Werte kann Ihnen
die fiir Sie zustandige Berufsgenossenschaft
behilflich sein.

Am weitesten verbreitet sind die sogenann-
ten Punktabsaugungen. Diese sind zwar ver-
haltnismdRig giinstig in der Anschaffung,
ihr Wirkungsgrad ist jedoch bei vielen An-
wendungen nicht ausreichend: durch Luft-
verwirbelung werden nicht alle Gefahrstoffe

erfasst.

Eine mobile Punktabsaugung kann an ver-
schiedenen Arbeitspldtzen eingesetzt wer-
den und ist nicht auf einen Standort be-

schrankt.

Mobile Punktabsaugung
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Beispiele fiir die
Be- bzw. Entliiftung

Folgende Losungen gewdhrleisten die Erfassung der Gefahrstoffe
weitestgehend und sind, wenn der Arbeitsplatz und die dort durch-

gefiihrte Arbeit es zulassen, bevorzugt einzusetzen:

Schematische Darstellung begehbarer Universal-Freiarbeitsplatz
mit Integrierter Schadstoffabsaugung

Sollten Sie weiterfiihrende Informationen zum Thema Absaugungen
bendtigen, kdnnen Sie sich z. B. gern an die Firma Weiss GWE GmbH

wenden.

Weiss GWE GmbH
Wiechmannsallee 3

27798 Hude

Telefon: +49 4484 / 189-0
Fax: +49 4484 / 189-189
E-Mail:  contact@gwe.de

Internet: www.gwe.de

Schematische Darstellung Liiftungsprinzip
WIBOjekt® fiir den
Personen- und Umgebungsschutz

Schematische Darstellung Punktabsaugung: Gefahrstoffe
immer vom Mitarbeiter weg absaugen

Schematische Darstellung Be- und Entliiftung
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PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Atemschutz

Werden bei Tatigkeiten Staube, Gase oder
Dampfe frei und ist keine effektive Ab-
saugung dieser Gefahrenstoffe vorhanden,
muss ein Atemschutz getragen werden.
Auskunft  {iber geeignete Filter fiir
Atemschutz gibt Ihnen das Sicher-
heitsdatenblatt. Bei Standard-Spe-
zialkunstharzen verwendet man einen Filter

des Typs A ,organische Dampfe”.

Filter Typ A2

Filterdeckel (zum Fixieren der Feinstaub-

Wir empfehlen Ihnen sogenannte Halbmas-
ken, welche mit verschiedenen Filtertypen
kombinierbar sind. So ist es z. B. auch mdg-
lich, diese mit Filtern gegen Staub (Typ P)

und organische Dampfe zu bestiicken.

Herstellerempfehlung:

3M Deutschland GmbH

Carl-Schulz-Str. 1 ® 41453 Neuss

Tel. 0 21 31/14-0 ® Fax 0 21 31/14-26 49

Feinstaubfiltereinlagen

Halbmaske mit Filter

filter auf den Filterkartuschen) Typ A2
Folgende Filter gibt es:
Filterart Filterklasse Schutz gegen Leistungsvermogen
Gasfilter 1 Gase und Dampfe Aufnahmevermogen klein
2 Gase und Dampfe Aufnahmevermogen mittel
3 Gase und Dampfe Aufnahmevermdgen groR
Partikelfilter P1 Feste Partikel und fliissige inerte Stoffe bis zum Riickhaltevermdgen klein
4-fachen Grenzwert
P2 Feste, fliissige Partikel mindergiftiger (gesundheitsschadl.) Riickhaltevermdgen mittel
Stoffe bis zum 10-fachen Grenzwert
P3 Feste, fliissige Partikel giftiger und sehr giftiger Stoffe bis Riickhaltevermdgen groR

zum 30-fachen Grenzwert

Kombinationsfilter 1-P2

Gase, Dampfe, feste und fliissige Partikel

gesundheitsschadlicher Stoffe

Aufnahmevermdgen klein /
Riickhaltevermdgen mittel

2-P2 Gase, Dampfe, feste und fliissige Partikel
gesundheitsschadlicher Stoffe

Aufnahmevermdgen mittel /
Riickhaltevermogen mittel

2-P3 Gase, Dampfe, feste und fliissige Partikel
giftiger und sehr giftiger Stoffe

Aufnahmevermdgen mittel /
Aufnahmevermdgen groR

Kennfarbe

Filtertyp Hauptanwendungsbereich
AX Gase und Dampfe von organischen Verbindungen mit einem Siedepunkt von 65 °C
A Dampfe von organischen Verbindungen mit einem Siedepunkt > 65 °C

Anorganische Gase und Dampfe z. B. Chlor, Schwefelwasserstoff, Cyanwasserstoff (Blausdure)

E Schwefeldioxid, Hydrochlorid

K Ammoniak

co Kohlenmonoxid

Hg Quecksilber (Dampf)

NO Nitrose Gase einschlieRlich Stickstoffmonoxid
Reaktorfilter Radioaktives Jod einschlieBlich radioaktivem Jodmethan

P Partikel
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Augenschutz

Kein anderes Sinnesorgan ist so verletzlich
wie das Auge. Denken Sie bitte daran, auch
wenn Sie ,nur” mit reizenden Stoffen um-
gehen: Wenn diese in die Augen gelangen,
ist auch das duRerst schmerzhaft und kann
zu bleibenden Schdden fiihren. Bei Misch-
und GieRvorgangen empfehlen wir deshalb,

stets eine Schutzbrille zu tragen.

-

' 5 »

.,

Schutzbrille mit Stirnabschluss

Schutzwirkung:
Augenschutzgldser miissen den Trdger vor

folgenden schadigenden Einfliissen schiitzen:

e Mechanische Schadigungen
(Splitter, Spéne, Staub)

e Optische Schadigungen
(UV-Strahlen, Licht, IR-Strahlen)

e (Chemische Schadigungen

(Laugen, Sduren)

e Thermische Schadigungen
(Hitze, Kalte)

Schutzbrille

In unseren Branchen miissen wir uns vor al-
lem vor Staub und chemischen Belastungen

schiitzen.

Den gréfiten Schutz bieten sogenannte Voll-
schutzbrillen. Diese werden bevorzugt bei
groBer Staubentwicklung eingesetzt. Bei
starkerer korperlicher Belastung des Trdgers

beschlagen diese allerdings leichter.

Vollschutzbrille

Wenn Sie sich eine Brille zum Umgang mit
gefdhrlichen Fliissigkeiten beschaffen wol-
len, sollten Sie unbedingt auf einen dichten
Abschluss an der Stirn achten. Viele Brillen
bieten ausreichend Spritzschutz, schiitzen
aber nicht, wenn die Flissigkeit von der

Stirn in die Augen lauft.

Vollschutzbrillen sind auch fiir Brillentrager
geeignet. Die personliche Brille wird einfach
unter der Vollschutzbrille getragen. Ebenso
ist es moglich, Schutzbrillen mit Korrek-
turgldsern zu kaufen. Als Ansprechpartner

empfehlen wir Ihnen die Firma

UVEX ARBEITSSCHUTZ GmbH
Wiirzburger Str. 181 - 189
90766 Fiirth

Telefon: +49 911 / 9736-0
Telefax: +49 911 / 9736-760

Wir empfehlen zum Spiilen eine sogenannte
Pufferldsung zu verwenden, wie z.B. die Au-

gendusche von Cederroth.

Augenspiihllésung
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Diese ist schnell und einfach durch Drehbe-
wegung zu 6ffnen. Somit kann sofort und
ohne Verzégerung mit der Spiilung begon-
nen werden. Die Spiilfliissigkeit neutrali-
siert Sdure- und Laugenspritzer. Anwender
berichten, dass im Gegensatz zu reinem
Wasser, der Schmerz direkt etwas nachldsst.
Spiillésungen kdnnen iiber den Fachhandel

z.B. iiber die Firma

Kroschke sign-international GmbH
Kroschkestralle 1

38112 Braunschweig

Telefon: 0531/318-318

Fax: 0531/318-151

e-mail: onlineshop@kroschke.eu

bezogen werden.

Schutzhandschuhe

Die Auswahl geeigneter Schutzhandschuhe
ist eine Wissenschaft fiir sich. Hier mdchten
wir Thnen Unterstiitzung geben, damit Sie
sich im Dschungel der Begriffe zurechtfin-
den und geeignete Handschuhe fiir Ihren
Anwendungsfall finden kdnnen.

Handschuhe werden eingesetzt, um unse-
re Hande z.B. vor folgenden Gefahren zu

schiitzen:

® mechanische Schadigungen
(Quetschen, Schneiden etc.)

e thermische Schadigungen
(Kalte und Hitze)

e chemische Schadigungen

(Sauren, Laugen etc.)



Verschiedenste Werkstoffe sind maoglich:

Leder

Gegeniiber mechanischer Beanspruchung
ist Leder sehr widerstandsfahig. Auch hei-
Re Gegenstdnde kdnnen begrenzt mit Leder
angefasst werden. Beschichtetes Leder kann
Warme reflektieren. Schrumpfarme Spezial-
leder vertragen langzeitige, hohe Warmeein-
wirkung. Gerbstoffe im Leder kdnnen aller-
dings zu Allergien fiihren. Leder ist infolge

seiner Poren atmungsaktiv.

Gummi

Naturkautschuk oder Latex sind fliissigkeits-
und luftundurchldssig. Sie konnen deshalb
bei Ndsse, Laugen und verschiedenen Sauren
verwendet werden. Ole, Fette und Lésungs-
mittel greifen den Gummi teilweise an. Die
ReiR- und Schnittfestigkeit von Gummi
muss mit Hilfe von Gewebeeinlagen erhdht
werden. Gummihandschuhe mit geringer
Materialstarke erhalten das Tastgefiihl fiir
feine Arbeiten. Elektriker-Handschuhe nach
VDE 0680 bestehen aus isolierendem Gummi

und sind gekennzeichnet.

Kunststoff

Zum Schutz vor Chemikalien, aber auch vor
mechanischen Einwirkungen, werden fiir
Schutzhandschuhe verschiedene Kunststoffe
verwendet. MaRgebend fiir die Auswahl sind
die einwirkenden Gefahrstoffe. Durchldssig-
keitspriifungen ergeben die Kriterien fiir die
Verwendungsbereiche. Die hohe Flexibilitdt,
Abrieb- und Schnittfestigkeit einiger Kunst-

stoffe ergeben weitere Einsatzbereiche.

Wir unterscheiden zwischen Einmal- und

Schutzhandschuhen.

Einmalhandschuhe

Einmalhandschuhe aus z.B. Latex oder Vinyl
haben im Regelfall keine besondere Bestdn-
digkeit gegen Chemikalien und werden nur
als Spritzschutz fiir Anwendungsfille einge-

setzt, bei denen kein Kontakt vorgesehen ist.

Schutzhandschuhe sind gegen bestimmte
Chemikalien bestdndig und werden benutzt,
wenn ein Kontakt vorgesehen ist (z.B. bei

der Pastenverarbeitung).

Wie Sie sehen, ist es fiir die Auswahl geeig-
neter Handschuhe notwendig, verschiedene
Kriterien zu beachten. Hier sind Chemikali-
enbestdndigkeit, Dauer des Kontaktes, Di-

cke des Handschuhes usw. zu nennen.

Die Information, welche Handschuhe fiir un-
sere Produkte geeignet sind, finden Sie im
Sicherheitsdatenblatt unter Punkt 8 (Expo-
sitionsbegrenzung und personliche Schutz-

ausriistung).

Um TIhnen geeignete Handschuh-Empfeh-
lungen geben zu kdnnen, arbeiten wir mit
der Firma KCL zusammen. KCL priift die
Handschuhe unter Einwirkung aller unserer
Produkte. Dadurch konnen wir Thnen Emp-
fehlungen zum Dauerkontakt sowie zum
Spritzschutz inklusive Materialstarken und

Tragedauer geben.

KCL Deutschland

Kachele-Cama Latex GmbH

Industriepark Rhon

Am Kreuzacker 9 ® 36124 Eichenzell
Hotline: +49 6659 / 87-300

Fax: +49 6659 / 87-155

Email: vertrieb@kcl.de

Hier noch die Erklarung einiger Fachbegrif-
fe, welche Ihnen begegnen werden, wenn
Sie auf der Suche nach geeigneten Hand-

schuhen sind:

Permeation
Permeation ist die molekulare Durchdrin-
gung des Handschuhs. Auch ein ungequol-

lener Handschuh ohne Loch kann undicht
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sein: Auf molekularer Ebene wird er in Mi-
nutenschnelle von einer Chemikalie durch-
drungen. Wir empfehlen, nur Handschuhe
einzusetzen, welche eine Bestdndigkeit von
groRer 480 Minuten haben (nach DIN/EN
374; Level 6).

Penetration
Penetration ist die makroskopische Durch-
dringung des Handschuhs. Sie erfolgt immer

dann, wenn der Handschuh ein Loch hat.

Quellung

Quellung beschreibt das Aufquellen des
Handschuhs bis zur Zerstérung des Mate-
rials. Die Quellung kann unabhdngig von
Penetration und Permeation stattfinden. Da
aber ein gequollener Schutzhandschuh un-
brauchbar ist, empfiehlt es sich, nur Hand-
schuhe zu verwenden, deren Quellung in der

Chemikalie kleiner 15 % ist.

Sicherheitsschuhe

L
SCOMMENHM | Cogr Taarapae, Haken
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Schutzschuhe

Um Verletzungen der Zehen, FiiRe, des
Sprunggelenks und des Unterschenkels vor-
zubeugen, sollten bei besonderen Gefdhr-
dungen Sicherheitsschuhe getragen werden.
Abhdngig der jeweiligen Aufgaben treten
unterschiedliche Gefahrdungen fiir die FiiRe
auf; entsprechend unterschiedlich sind die
Anforderungen an das Schuhwerk. Um die
Ubersichtlichkeit zu behalten, haben auf
Grundlage sicherheitstechnischer Erkennt-
nisse der Gesetzgeber, die gesetzlichen
Unfallversicherungen und der europdische
Normausschul® die einzelnen Anforderungen

in Gruppen zusammengefasst:

e S1 Bereiche, in denen die Einwirkung

von Feuchtigkeit nicht zu erwarten ist.

® (geschlossener Fersenbereich,
Antistatik, Energieaufnahmevermdgen

im Fersenbereich)

e S2 Bereiche, in denen zusatzlich die

Einwirkung von Ndsse zu erwarten ist

® (Wasserdurchtritt und Wasseraufnahme)

® S3 Bereiche fiir S2, in denen
zusdtzlich die Gefahr des Eintretens
spitzer und scharfer Gegenstdnde in die
Sohle besteht (durchtrittsicherer
Unterbau, profilierte Laufsohle)

Hautschutz
und -pflege

Der wichtigste Schutz der Hande ist eine ge-
sunde, intakte Haut. Weist die Haut Mikro-
verletzungen auf oder ist rissig und sprode,
erleichtert dies das Eindringen von Gefahr-

stoffen in den Korper.

So empfiehlt es sich, die Hande vor Arbeits-
beginn zu reinigen und anschlieRend mit
einer Hautschutzcreme einzureiben. Diese
Creme ersetzt zwar keine Handschuhe, aber
sie kann den Handschuh unterstiitzen und
das Tragen erleichtern (z.B. Stoko Protect+).
Am Arbeitsende sind die Hande erneut zu

reinigen und mit einem Hautpflegeprodukt

Hautschutzprodukte Stoko Protect* und Travabon

(z.B. Stokolan) einzucremen.
Die Auswahl geeigneter Schutz- und Pflege-
produkte ist ebenso abhdngig von der Art

der durchgefiihrten Tatig-

keiten wie von den Gefahrstoffen, mit de-
nen umgegangen wird. Auch hier empfiehlt
es sich, Fachleute zu Rate zu ziehen. An-
sprechpartner konnen z.B. der Betriebsarzt

oder die Hersteller der Produkte sein.

Degussa Stockhausen GmbH
STOKO Skin Care

Postfach 10 04 52 ® 47704 Krefeld
Telefon: +49 2151 / 381827-29
Telefax: +49 2151 / 381502
E-Mail: stoko@degussa.com

Internet: http://www.stoko.com

Hautpflegeprodukt Stokolan

ERSTE HILFE

Sollte trotz aller ArbeitsschutzmaRnahmen
ein Unfall passieren, sind folgende MaRnah-

men grundsatzlich durchzufiihren:

Haut

1. Benetzte Kleidung sofort entfernen.

2. Spritzer auf der Haut mit sauberem
Zellstoff trocken tupfen.

3. Haut mit viel Wasser spiilen,
ggf. ein hautschonendes
Reinigungsmittel benutzen.

4. Eventuelle Wunden keimfrei verbinden.

5. Ggf. Arzt aufsuchen.

Augen

1. Auge unter Schutz des nicht betroffenen
Auges sofort ausgiebig 15 Minuten
mit flieBendem Wasser spiilen.

2. Augenarzt kontaktieren.

Atmungsorgane

1. Person aus Gefahrenbereich an die frische
Luft bringen.

2. Ruhig lagern und vor
Warmeverlust schiitzen.

3. Bei Bewusstlosigkeit Lagerung
in stabiler Seitenlage.

4. Ggf. Arzt aufsuchen.

Verschlucken

1 Nur dann zum Erbrechen reizen, wenn es
im Sicherheitsdatenblatt oder Betriebs-
anweisung fiir diesen Stoff ausdriicklich
erlaubt und die Person bei Bewusstsein
ist.

2. Reichlich Wasser in kleinen Schlucken
trinken lassen (Verdiinnungseffekt).

3. Arztlicher Behandlung zufiihren.

Detaillierte Informationen zur Ersten Hil-
fe finden Sie auf den Sicherheitsdaten-
blattern zum jeweiligen Material unter
Punkt 5.
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fahrstoffen in ortsbeweglichen Behiltern,

fiir ausschlief3lich folgende Tatigkeiten

Ein- und Auslagern

Transportieren innerhalb des Lagers

Beseitigen freigesetzter Gefahrstoffe

Entsprechend Ihrer Gefahrenmerkmale wer-

Brandschutzcontainer der Firma Denios

den die Giiter in verschiedene Lagerklassen

(LGK) eingeteilt. Diese LGK sind die Grund-

lage fiir die Anforderungen an die verschie-

denen Ldger sowie die erlaubte oder be-

schrankte Zusammenlagerung.

Die LGK finden Sie unter Punkt 7 in unse-

Als zusatz-

ren Sicherheitsdatenblattern.

lichen Service finden Sie die aktuelle Ver-

sion der TRGS 510 auf unserer Homepage

www.ebalta.de unter Downloads.

Gefahrstoffschrank der Firma Denios

._
o
L]
]
2
3
2
1

Gefahrstofflager der Firma Denios
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ENTSORGUNG

Flissige Spezialkunstharze stellen auf Grund
ihrer Eigenschaften im Regelfall sogenannte
~besonders gefdhrliche Abfélle” dar. Diese
sind ordnungsgemaR in Abstimmung mit der
in Ihrem Bundesland zustdndigen Behorde
(z. B. Landratsamt, Umweltschutzamt oder
Gewerbeaufsichtsamt), als ,Gefdhrlicher

Abfall” zu entsorgen.

Ansprechpartner kdnnen ebenso ein zuge-
lassener Entsorgungsfachbetrieb oder ein
Wertstoffhof sein.

Material:

EAK-Abfallschliisselnummer

Vollstdndig ausgehdrtete Materialien kon-
nen im Regelfall als Haus- bzw. Gewerbe-
miill entsorgt werden. Besonders bei grofe-
ren Mengen empfiehlt es sich, aber bei der
zustandigen Behorde riickzufragen. Nach
der aktuell giiltigen Abfallverzeichnis-Ver-
ordnung sind Abfélle herkunftsbezogen ei-
ner Abfallschlisselnummer zuzuordnen. Da
unsere Produkte in verschiedenen Branchen
eingesetzt werden, kénnen wir somit hier -
sowie im Sicherheitsdatenblatt - keine pau-

schale Aussage treffen.

Sollten Sie Probleme bei der Festlegung ei-
ner Nummer haben, hilft Thnen unsere Ab-

teilung Produktsicherheit gerne weiter.

Anbei einige Nummern, welche zur Entsor-

gung unserer Produkte verwendet werden:

Bezeichnung / Produkte

160506

Laborchemikalien, die aus gefahrlichen Stoffen bestehen
oder solche enthalten, einschlieRlich Gemische von Labor-

chemikalien

080111

Restentleerte Gebinde:

EAK-Abfallschliisselnummer

Farb- und Lackabfille, die organische Losemittel oder andere
gefahrliche Stoffe enthalten (z. B. Epoxidharze, Amin-Harter,

Isocyanate)

Bezeichnung / Produkte

150110

NOTIZEN

Bitte haben Sie Verstandnis dafiir, dass wir fiir die Vollstandigkeit
und Richtigkeit der zusammengestellten Informationen keine Haf-
tung {ibernehmen kdnnen, da die Unterschiede der sich im Umlauf
befindlichen Gefahrstoffe und Arbeitsweisen nicht pauschal in ei-
nem Dokument dargestellt werden kdnnen. Unser Bestreben ist es,
Ihnen grundsatzliche Informationen zur Verfiigung zu stellen, um

Thnen den Einstieg in die Arbeitssicherheit und die Verarbeitung
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Verpackungen, die Riickstande gefdhrlicher Stoffe enthalten
oder durch gefdhrliche Stoffe verunreinigt sind.

zu erleichtern. Diese Unterlage entbindet nicht von Ihrer eigenen
Gefahrdungsbeurteilung und Priifung der einschldgigen Gesetze und

Richtlinien.

Gerne stehen wir Ihnen bei weiteren Fragen zur Verfiigung.
Telefon: +49 9861 7007-0, E-Mail: info@ebalta.de

ebatta
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Spezialkunstharze Halbzeuge Hilfsstoffe Silikone

Gief3ereimodellbau
Formen- und Werkzeugbau
Designmodellbau

Rapid Prototyping
Composites

Elektroverguss

Weitere Einsatzgebiete

Bei Fragen rund um die Sicherheit bei der Verarbeitung
helfen wir Ihnen jederzeit gern weiter. Rufen Sie uns an
oder vereinbaren Sie einen Termin mit einem unserer
Experten. Wir freuen uns auf Sie!

ebalta Kunststoff GmbH Tel.: +49 9861 7007-0

Erlbacher StrafSe 100 Fax: +49 9861 7007-77 %
S

91541 Rothenburg ob der Tauber info@ebalta.de =
=

Germany www.ebalta.de
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