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Vorwort

Die Norm T 57-950, ,Sandwichplatten fiir Nutzfahrzeugaufbauten und Festanlagen®, besteht aus den
folgenden Teilen:

— Teil 1: Annahmekriterien fiir Sandwichplatten mit durch Fasern mit duroplastischer Matrix verstarkten
Verbundwerkstoffiiberziigen, (NF T 57-950-1);

— Teil 2: Allgemeine Lieferbedingungen von Sandwichplatten mit Metallbeschichtungen oder mit einer
Metallbeschichtung und einer Verbundwerkstoffbeschichtung (FD T 57-950-2);

— Teil 3: Anleitung zur Verwendung von Sandwichplatten mit durch Fasern mit duroplastischer Matrix
verstarkten Verbundwerkstoffiiberziigen (FD T 57-950-3).

1 Anwendungsbereich

Bei dem vorliegenden Dokument handelt es sich um eine Anleitung zur Verwendung von Sandwichplatten
mit Verbundwerkstoffiiberziigen zur Herstellung von Nutzfahrzeugaufbauten oder Festanlagen
(entsprechend der Norm NF T 57-950-1:2019).

Das vorliegende Dokument enthdlt Empfehlungen zu Transport, Entladen, Handhabungs- und
Lagerungsbedingungen, Montage der Platten, Lackierung neuer Platten, Reinigung und Reparaturen kleiner

und schwerwiegender Fehler.

Es gilt fiir gewohnlich rechteckige Sandwichplatten mit durch Fasern mit duroplastischer Matrix verstarkten
Verbundwerkstoffiiberziigen.

2 Empfehlungen zum Transport und Entladen

Der Kunde muss sich vergewissern, dass der Spediteur alle notwendigen Vorsichtsmafdnahmen zum Schutz
und zur sicheren Verstauung der Platten bei der Abholung beim Hersteller ergreift.

Der Spediteur muss geeignete Mittel zum Entladen der Platten verwenden.

3 Handhabungsbedingungen

Fiir die Handhabung von Einzelplatten empfiehlt sich der Einsatz einer Vakuumanlage. Die Umladung bzw.
Beférderung von Plattenpaketen wird mit Gurten durchgefiihrt. Jedes weitere Handhabungsmittel bedarf
einer vorherigen Vereinbarung zwischen dem Hersteller und dem Kunden.

Sollten andere als die oben genannten oder vereinbarten Handhabungsmittel verwendet werden, wie z.B.
ein nicht fir diese Nutzung geeigneter Gabelstapler, so lehnt der Hersteller fiir Folgeerscheinungen wie
Risse, Briiche oder Oberflachenbeschadigungen der Platten jede Verantwortung ab.

4 Lagerbedingungen

Da die residuale Vernetzung mehrere Wochen dauern kann, wird eine sachgemaifde Lagerung unter
Einhaltung folgender Punkte empfohlen:

— Die Sandwichplatten miissen flach auf Quertragern gelagert werden, deren Verteilung die Flachheit der
Platten erhélt. Eine zu hohe Belastung pro Quertréager sollte vermieden und die vertikale Ausrichtung
der Quertrager eingehalten werden.
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— Die von den Herstellern gelieferten Quertrager sind in der Regel 2.400 mm lang. Die Quertrdger miissen
mit einem maximalen Abstand von 1.600 mm tiber die Gesamtldnge der Platten verteilt werden. Die
Platten diirfen die Quertrager nicht um mehr als 400 mm an jeder Seite liberragen.

— Die Platten miissen trotz der Kunststoffverpackung und auch bei angestrichenen Kanten witterungs-
und feuchtigkeitsfrei gelagert werden.

Fiir in Schutzfolie gelieferte Platten wird bei einer langeren Lagerung empfohlen, die Kunststofffolie zu
entfernen, um eventuelle Farbabweichungen zu vermeiden.

5 Montage der Platten

Bei Platten, deren Kern ein Verldngerungsstiick umfasst, muss dies bei der Montage oben positioniert sein.
Die Herstellerangaben fiir ,oben“ und ,unten sowie ,Aufienseite” und ,Innenseite” miissen bei der Montage
beachtet werden.

Befestigungsvorrichtungen wie Nieten oder Schrauben beglinstigen das Eindringen von Feuchtigkeit. Diese
Feuchtigkeit kann teilweise zu Mafdabweichungen fiihren, die die Oberfliche beeintrachtigen kénnen.
Anstelle von Bohrsystemen wird deshalb ein Klebsystem empfohlen.

Dilatationsfugen miissen bei der Montage an jeder Seite der Platte im Verhaltnis zum Profilrahmen
(mindestens 8 mm links und rechts und 4 mm oben und unten) mit Hilfe von Distanzstiicken vorgesehen
werden. Diese Distanzstiicke miissen nach dem Harten des Klebers und vor dem Anbringen des
Dichtungsiiberzugs entfernt werden.

Die Platten konnen sich entsprechend den atmosphédrischen Verhiltnissen (Feuchtigkeit und
Umgebungstemperatur) in einem Rahmen von 0,5 mm pro Meter, der sich mit den Mafitoleranzen des
Plattenzuschnitts kumuliert, ausdehnen. Die Montage in den Profilen oder durch Befestigung muss diese
Ausdehnung beriicksichtigen und darf keine mechanische Belastung auf die Platte erzeugen, die in solch
einem Fall zu Wellenbildung fithren wiirde.

In Fallen, in denen der Kunde Nieten zur Montage und Befestigung der geklebten Platten verwendet, miissen
die Konstruktionsbohrungen eine spannungslose Montage der Niete ermdglichen. Es sollte darauf geachtet
werden, dass der Bohrdurchmesser des Niets eine Ausdehnung der Platte zulasst.

Die Bohrungen in der Platte miissen vor Eindringen von Feuchtigkeit durch einen Dichtstoff und eine
Dichtung auf der dufleren Auflageflache des Niets geschiitzt werden.

Auch wenn die Kanten angestrichen sind, muss die Montage der Paneelen die Kanten vor dem Eindringen
von Feuchtigkeit oder Staunésse aus den Profilen schiitzen.

6 Lackierung der Platten
Folgende Operationen zur Lackierung neuer Platten werden empfohlen:
— Alle stérenden Zubehorteile abmontieren oder schiitzen.

— Der Aufbau mit einem Schleifstoff vom Typ Scotch Brite® abschleifen, um den Glanz zu beseitigen, ohne
dabei das Gelcoat zu entfernen, und die Haftfahigkeit der Unterschichten zu verbessern.

— Gegebenenfalls verformte Stellen mit einem Polyesterspachtel unter Verwendung eines Spatels oder
eines Spriithproduktes verspachteln und mit einem Schleifmittel K6rnung 320 abschleifen.

— Die Platten mit einer geeigneten Grundierung bespriihen, um das Risiko von Mikro-Poren zu begrenzen.

— Die Grundierung mit einem Schleifpapier (Kérnung 320) abschleifen.
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— Den Aufbau mit einem Reinigungstuch reinigen.

— Den Aufbau in der gewilinschten Farbe mit PU Lack lackieren. Die Empfehlungen des Lackherstellers
beachten.

7 Reinigung

Sauren, Basen und Losungsmittel konnen die Gelcoats je nach verwendeten Pigmenten und in Abhangigkeit
von der Temperatur und der Expositionsdauer entfarben.

Es ist moglich, vom Gelcoathersteller einen Test der Widerstandsfahigkeit bei der Reinigung zu fordern,
unter Angabe der Produktreferenzen des Reinigungsmittels und der verwendeten Verdiinnung.

Der Kunde muss die Nutzer von Fahrzeugen mit Platten aus Verbundwerkstoffen darauf hinweisen, dass sie
auf den pH-Wert der Reinigungsfliissigkeiten der Fahrzeuge achten miissen. Ein ungeeigneter pH-Wert fiihrt
zur Zerstorung der Plattenoberfliche. Unangemessener Druck und Distanz bei der Reinigung mit
Hochdruckreinigungsmitteln fiihrt ebenfalls zur Zerstérung der Plattenoberflache.

Im Allgemeinen miissen folgende Hinweise beachtet werden:

— Maximale Temperatur: 70 °C

— Maximaler Druck: 80 bar

— Minimale Entfernung zwischen der Diise und der Platte: 30 cm

— Basische milde Seifen und Reinigungsmittel: pH-Wert unter 10

— Séaureldsungen: pH Wert iiber 2.

8 Reparatur

8.1 Reparaturverfahren bei kleinen Fehlern

Unter kleinen Fehlern werden Kratzer, kleine Risse im Gelcoat, kleine Einschldge usw. verstanden (siehe
Abb.1).

Abbildung 1 — Beispiel eines kleinen Fehlers
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Folgendes Material wird benotigt:

— Verdicktes und vorbeschleunigtes Gelcoat;

— Polyesterfolie;

— LoOsungsmittel;

— Katalysator (bei der Benutzung Augen schiitzen und Handschuhe tragen);

— Wachs.

Abbildung 2 — Zur Reparatur kleiner Fehler benétigtes Material

Reparaturverfahren:

a) Die zu reparierende Stelle wachsen und blank scheuern. Das Wachsen verhindert, dass der
Gelcoatiiberschuss um die reparierte Stelle herum klebt;

Abbildung 3 — Wachsen
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b) Die beschadigte Stelle ausfrasen oder abkratzen;
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Abbildung 4 — Ausfrisen oder Abkratzen

c) Vorbereitung des Gelcoats: Eine nussgrofie Menge Gelcoat und 4 bis 5 Tropfen Katalysatorstoff gut
vermischen;

Abbildung 5 — Vorbereitung des Gelcoats
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d) Das vermischte Gelcoat auf die beschidigte Stelle auftragen, die Folie auflegen und mit einem Spatel
gleichmaflig glatten;

Abbildung 6 — Auftragen des Gelcoats

e) Sobald das Gelcoat hart ist, die Folie ablosen, mit Losungsmittel abwischen und den Gelcoatiiberschuss
entfernen;

Abbildung 7 — Die Folie entfernen
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8.2 Reparaturverfahren bei schwerwiegenden Fehlern

Unter schwerwiegenden Fehlern werden Risse bis zum Kern, tiefe Einschldge usw. verstanden (siehe Beispiel
in Abbildung 8).

Abbildung 8 — Beispiel eines schwerwiegenden Fehlers

Folgendes Material wird benotigt:

— Tragbarer Schleifer;

— Heifluftgebladse/ -fon;

— Roving 300 g/m? und Mat 450 g/m?;

— Polyesterharz;

— Polyesterspachtel (fiir Karosseriereparaturen);
— Farbrolle und/oder Pinsel;

— Das Material, das fiir die Reparatur kleiner Fehler benotigt wird.
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Abbildung 9 — Fiir die Reparatur schwerwiegender Fehler benotigtes Material
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Reparaturverfahren:

a) Die betroffene Stelle bis zum Kern abschleifen;

Abbildung 10 — Erstes Abschleifen

b) In Abstufungen bis zu einem Abstand von ungefdhr 30 mm um die zu Beginn geschliffene Stelle herum
abschleifen;

Abbildung 11 — Zweites Abschleifen
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c) Den Kern wenn nétig trocknen;

Abbildung 12 — Trocknung

d) Den Kern mit Harz verputzen, dann ein Roving 300 g/m? auf einer Linge von 70 mm auflegen;

Abbildung 13 — Auflegen des Rovings

12
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e) Den Kern erneut mit Harz verputzen, dann ein CMS 450 g/m? auf einer Liange von 100 mm auflegen;

Abbildung 14 — Auflegen des CMS

f) Eine letztes Mal mit Polyesterharz verputzen;

Abbildung 15 — Harz

13
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g) Die Blasen beseitigen;

Abbildung 16 — Beseitigung der Blasen

h) Nach dem Harten abschleifen, um eine glatte Oberflache zu erhalten;

Abbildung 17 — Drittes Abschleifen
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i) Den Spachtel vorbereiten;

Abbildung 18 — Vorbereitung des Kitts
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j)  Verspachteln;

Abbildung 19 — Verkittung

k) Nach Harten des Spachtels mit feiner Kérnung abschleifen, um eine einwandfreie ebene Fliache zu
erhalten;

Abbildung 20 — Letztes Abschleifen mit feiner Kérnung
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Mit einer Beilackierung abschliefsen.

Abbildung 21 — Beilackierung
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