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POLYFASER-Schwimmbader aus Glasfaser-Kunststoff

... 8ind kostenglinstig in der Anschaffung und in den Folgekosten, gerade kommunale und private
Haushalte werden dadurch entlastet.

POLYFASER-Schwimmbader werden als Einstiickbecken oder individuell als Einzelelemente aus Glasfaser-
Kunststoff gefertigt. Der Serienbauteil-Charakter der POLYFASER-Schwimmbeckenelemente minimiert die
Produktionskosten und ermdglicht so bereits in der Planungsphase eine préazisere Kostenschatzung als bei
herkdmmlichen Verfahren. Es stehen nahezu fir jeden Bedarfsfall die geeigneten Beckenformen zur

Verfugung, dies gilt sowohl fir den Neubau und die Sanierung 6ffentlicher Freibader als auch fir Hotel- und
Privatbader.

.. sind wartungsarm und reduzieren ganz erheblich den allgemeinen Wartungsaufwand. Die porenfreie
GELCOAT-Oberflache vereinfacht die Reinigung und Pflege, das verringert den Einsatz von Chemikalien
und verkurtzt die Reinigungszeiten.

Durch die hohe Dehnungsféhigkeit ist eine Uberwinterung der POLYFASER-Schwimmbecken ohne zusatzli-
che SchutzmaBnahmen und Kosten méglich.

.. sind langlebig und fir den problemlosen Dauerbetrieb (iber mehrere Jahrzehnte ausgelegt. Die bei der
Produktion kontrolliert vorgenommene Nachhartung (Temperung) bei erhéhter Temperatur ist die Garantie
flr eine hohe Lebensdauer.

Betriebszeiten von ca. 25 Jahren haben nachweislich keinen EinfluB auf die Funktionstlchtigkeit,
Oberflachenfarbung und Dichtigkeit.

Besichtigungen von in Betrieb befindlichen alten und neuen POLYFASER-Schwimmbadern sind jederzeit
maéglich und kénnen vereinbart werden.

.. sind witterungsbesténdig und garantieren so Funktionstlchtigkeit Uber Jahrzehnte. Die wasserseitigen
Oberflachen bestehen aus einer porenfreien, abriebfesten und gleichmaBig lichtbestandig eingeféarbten
Feinschicht (Gelcoat). Die erdseitigen AuBenflachen werden mit Polyesterharz (Topcoat) versiegelt.

Starke Temperaturschwankungen, wie im Schwimmbadbereich méglich, haben keinen EinfluB auf Form und
Dichtigkeit.

... sind warmeisolierend durch die geringe Warmeleitféhigkeit. Die einmal im Schwimmbeckenwasser
gespeicherte Warme wird nur sehr langsam an das Erdreich abgegeben.

Durch geeignete MaBnahmen, wie einer isolierenden Rollabdeckung auf der Wasseroberflache und einer
Beckenwasserzirkulation (iber sogenannte Flachenabsorber, sind Wassertemperaturen bis zu 30 Grad
Celsius ohne konventionelle Heizung erreichbar.

... sind amtlich gepriift und haben eine Baubehérdliche Zulassung, die in Deutschland fur tragende
Bauteile aus Glasfaser-Kunststoff vorgeschrieben und gerade bei &ffentlichen Auftragen zwingend erforder-
lich ist. Die Tragfahigkeit und Dauerhaftigkeit der Bauweise wurde durch statische Berechnungen und/oder
Bauteilversuche sowie Materialgutachten anerkannter Prifstellen nachgewiesen.

.. sind schnell montiert und einsatzbereit. Die Einstlickbecken sind, je nach GréBe, auch fur die
Selbstmontage geeignet. Die werksseitig vorgefertigten POLYFASER-Schwimmbeckenelemente werden
durch geschultes und erfahrenes Fachpersonal montiert. So ergeben sich gerade bei kommunalen
Schwimmbadanlagen sehr kurze Bau- und Sanierungszeiten. Die Uberwachung erfolgt werksseitig und
durch die AMPA, das garantiert zusétzlich einen korrekten und zligigen Verlauf der Bau- und
Sanierungszeiten.
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. sind vielfaltig durch eine groBe Anzahl von Einzelelementen. Durch die POLYFASER-
Schwimmbeckenelementbauweise kénnen ausgefallene Becken in SpaB- und Freizeitbédern hergestellt und
mit Wildwasserkanélen, Sprudelbanken und vielen Attraktionen versehen werden.

Modernste CAD-Technik unterstiitzt hierbei die genaue korrekte Planung (siehe Kapitel
Gestaltungsmdéglichkeiten). Die Einstiickbecken sind in unterschiedlichsten GréBen, Formen, Farben und
Ausfiihrungen lieferbar.

... Sind standsicher, das wurde durch ein Prifungsverfahren der AMPA nachgewiesen und durch eine bau-
behérdliche Zulassung bestatigt.

Die stédndige Qualitatskontrolle bei der Produktion durch den Hersteller und die AMPA sowie die externe
Uberwachung der Montagefachbetriebe, bei der Verarbeitung auf der Baustelle, durch die AMPA garantieren
ein HochstmaB an Sicherheit.
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Material

POLYFASER-Schwimmbeckenelemente werden aus Glasfaserverstarktem ungeséttigtem Polyester
(GF-UP), unter Verwendung hochwertiger Harze als Bindemittel (Matrix) und Glas-Textilerzeugnissen als
Verstérkungsmaterialien, hergestellt.

Als Laminierharze fir die glasfaserverstarkten Wand- und Bodenlaminate, wie auch fiir die unverstarkte, ein-
gefarbte Harzfeinschicht zur Wasserseite hin (Gelcoat), werden besonders hydrolysebestandige

Isophthalsdureharze verwendet, die eine Weiterentwicklung der friher Gblicherweise verwendeten
Orthophtalséureharze darstellen.

POLYFASER-Schwimmbeckenelemente, deren Laminate und wasserseitige Feinschicht noch aus

Orthophtalséureharzen bestehen, haben nachweislich bereits Dauerbetriebszeiten von mehr als 20 Jahren
erreicht.

Mit der heutigen Verwendung noch héherwertiger Harze und der vorgenommenen Nachhértung (Temperung
bei erhéhter Temperatur) wird ein nochmals deutlich verbessertes Qualititsniveau, insbesondere fiir kom-
munale GroBbecken und héhertemperierte Sanitarbader, gewahrleistet.

Zur Erdseite hin wird das Laminat ebenfalls durch eine artgleiche Reinharzschicht (sog. Topcat) gegen
Zutritt von Bodenwassern versiegelt.

In der Wahl der Materialien, des Laminataufbaus und in der Qualitatssicherung lehnt sich die POLYFASER-
Bauweise weitgehend an die DIN 18 820 “Laminate aus textilglasverstirkten ungeséttigten Polyester- und
Phenarcrylathharzen fir tragende Bauteile” (GF-UP, GF-PHA), und an die DIN 18 200 “Uberwachung
(Glteuberwachung) von Baustoffen, Bauteilen und Bauarten”, an.

Die Auswahl und Qualitatssicherung der Materialien sowie die Weiterentwicklung fiir besondere
Anwendungsfalle wird gemeinsam mit den Rohstofflieferanten und der EMPA vorgenommen und den jewei-
ligen Erfordernissen angepaBt.

Fur die GltesicherungsmaBnahmen wahrend der Verarbeitung der Rohstoffe zeichnen die Firma Polyfaser
Prad (in der sog. Eigeniiberwachung) und zusétzlich die AMPA (in der sog. Fremdiiberwachung) verantwort-
lich.

Insbesondere wird, produktionsbegleitend bei jeder Materialcharge, die Hydrolysebestéandigkeit in
HeiBwasser-Versuchen bei extrem erhdhten Temperaturen kontrolliert, um primére Anlieferungs- und/oder
Verarbeitungsfehler sofort erkennen zu kdnnen.

Weiterhin erstrecken sich die Kontrollen - auch in Ahnlehnung an DIN 18 820 - auf Laminat- und
Feinschichtdicke, Glasgehalt und Lagenaufbau, mechanische Festigkeit und Steifigkeit sowie den
Aushértungsgrad, der besonders als Kontrolle des Temperungsvorgangs erforderlich ist (siehe Kapitel
Produktion).
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Oberflache

Die wasserseitigen Oberflachen der POLYFASER-Schwimmbeckenelemente bestehen aus einer porenfrei-
en, abriebfesten und gleichmaBig lichtbestandig eingefarbten Feinschicht (Gelcoat)

Diese wird in einem Arbeitsgang mit der Herstellung der Wand- oder Bodenlaminate aufgebracht und ist
dadurch homogen mit dem “tragenden” GFK-Laminat verbunden.

Soweit an die Rutschfestigkeit der Materialoberflachen je nach Nutzungsbereich besondere Anforderungen
gestellt werden, kénnen diese entweder durch Strukturierung der Gelcoat-Oberflache oder durch zusétzli-
ches Aufbringen von Anti-Rutschmitteln erreicht werden.

Die Langzeitbestandigkeit der POLYFASER-Gelcoatschicht ist durch positive Betriebserfahrungen bei tiber
20 Jahre alte Becken hinreichend erwiesen. Es wurde bei offiziellen Begehungen durch die AMPA in den
Jahren 1992/93 in keinem Fall Blasen, RiBbildungen oder &hnlich gravierende Schadigungen der Gelcoat-
Schicht festgestellt.

Erdseitige AuBenflachen der POLYFASER-Schwimmbecken bzw. Beckenelemente werden unmittelbar im
AnschluB an die Laminatherstellung mit einem Artgleichen, speziell praparierten Polyesterharz versiegelt
(Topcoat), um auch von dort das Eindringen von Feuchtigkeit zu vermeiden.
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Produktion

Die Produktion der Schwimmbeckenelemente bzw. Einstiickbecken aus Glasfaser-Kunststoff erfolgt nunmehr
seit 30 Jahren in der von Beginn an in Besitz der Familie Wagmeister befindlichen Produktionsstatte in Prad
(Sudtirol). Die gesamte Organisation und Kontrolle der Produktion, Giitesicherung und alle anderen technischen
und kaufménnischen Unternehmensbereiche liegen ausschlieBlich in der Hand der Familie Wagmeister.

Die Produktion erfolgt werkseitig auf nach neuestem Stand der Technik hergesteliten Laminierformen, wie folgt:
» Vorbereiten der Formen je nach ElementgréBe und préparieren mit Formtrennmitteln.

> Mehrlagiges Einspritzen der Gelcoatschicht gemaB Herstellervorgaben und langjahriger eigener Erfahrung.

» Vormischen der Harzrezeptur fiir das Laminierharz mittels halbautomatischer Dosieranlage.

> Aufbringen des mehrlagigen GFK-Laminates im Handauflegeverfahren mit einem Laminataufbau aus vorga-
begemé&B angeordneten Matten und/oder Gewebelagen.

» Verdichten des Laminates zwecks Erzielung der erforderlichen Wanddicke und Glasgehalte und vollstandig-
er Benetzung der Glasverstarkungsmaterialien durch das Matrixharz.

> Aufbringen der harzreichen Topcoat-Schicht auf die Laminatriickseite zwecks Versiegelung gegen Umwelt -
einflisse

» Nachtemperung bei vorschriftsgemaB hoher Temperatur im Warmeofen bis zur vollstandigen Aushértung
von Gelcoat und Laminat.

» Entformung des Elementes und stichprobenartige Wanddickenkontrolle.

» Paralell zur Produktion Erstellung von Vergleichslaminaten fur weitere Materialpriifungen durch die AMPA.

Die Qualitatssicherung bei der Produktion (Eigeniberwachung) erfolgt durch:

» Dokumentation der eingesetzen Materialien//Rezepturen.

» Uberpriifung der Reaktivitat durch Paralellansatze wahrend der Herstellung.

» Aufzeichnung von Temperatur-/Klimadaten bei Produktion und Nachtemperung mittels Registriergeréten
> Auswiegen des gesamten Bauteiles.

» Stichprobenartige Wanddickenkontrolle.

» Stichprobenartige Steifigkeitskontrollen (incl. Kriechverhalten fir Aushartungsiberpriifung) an kompletten
Elementen unter simulierter Betriebslast.

Da vergleichbare Materialuntersuchungen zwischen 20 Jahren alten und neu erstellten Laminaten nur mini-
male Veranderungen der mechanischen Kennwerte ergaben, ist bewiesen, daB weder durch das “Topcoat’
Feuchtigkeit in das GFK-Laminat in dem MaBe einwandern kann, wie es flr innere Schadigungen, z.B.
durch Ablésung zwischen Glasfasern und Harz-Matrix, notwendig ware.
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Die Forderung der DIN 18 820, daB weder im Wasser noch im Erdbereich angeschnittene Laminate oder
verletzte Oberfldchen ungeschitzt vorhanden sein diirfen, wird dadurch eingehalten, daB bei Produktion und
Montage alle derartigen Stellen durch eine ausreichend dicke Harzschicht versiegelt werden.

Die Qualitétssicherung von Materialgiite und Ausfiihrung dieser Gelcoat- und Topcoat-Schichten wird in
erster Linie durch Kontrolle der Hydrolysefestigkeit in Wasserlagerungsversuchen bei extrem erhdhter
Temperatur sichergestellt.

Von groBer Bedeutung ist dabei die vollstdndige und durchgéngige Dokumentation aller
Produktionsbedingungen und UberwachungsmaBnahmen fiir die einzelnen Beckenelemente in Form von
Eintragungen in Ubersichtspldne und Qualitatskontrollisten. Zusatzlich wird durch die AMPA eine
Fremdiberwachung vorgenommen, die im Rahmen eines Uberwachungsvertrages regelméaBige
Produktionsbesichtigungen im Werk sowie auf der Basis der DIN 18 820 und 18 200 stichprobenartige
Materialpriifungen an entnommenen Proben oder Paralelimustern vorsieht.

Neben den obligatorischen Prifungen an entnommenen Kleinproben (wie Glasgehalt, Lagenaufbau, Dicke,
Biegefestigkeit und Biegemodul sowie HeiBwasserfestigkeit) wird bei der AMPA insbesondere Wert auf die
stichprobenartige Kontrolle integraler Bauteileigenschaften, wie Gesamtfestigkeit und Kriechverhalten unter
langerer Dauerlast, gelegt.

Im Rahmen des Uberwachungsvertrages ist auBerdem geregelt, da8 Materialien, Produktionsbedingungen
und Eigenkontrollen der Firma in einem festgelegten Rahmen bleiben und nicht etwa von Element zu
Element oder von Baulos zu Baulos ohne Einschaltung der AMPA variiert werden kénnen. Nur auf diese
Weise ist eine GleichméBigkeit der Produktion wie auch eine Ubereinstimmung spéaterer Baulose, mit vorher
gepriften Erstelementen sichergestellt.

Die Erstpriifungen an verschiedenen Materialmustern aus Prototyp-Bauteilen sowie ein Belastungsversuch
an einem QOriginalelement unter unglnstigem Bodendruck wurden im Rahmen einer bauaufsichtlichen
Zulassungsverfahrens vorgenommen und stellen eine gesicherte Basis flir die Akzeptanz und
Zuverlassigkeit der POLYFASER-Schwimmbeckenbauweise dar.
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Bauverfahren

POLYFASER-Schwimmbecken in Elementbauweise bestehen - im Gegensatz zu den kleineren POLYFA-
SER-Einstlickbecken - aus werksseitig vorgefertigten Bodenplatten sowie Wand-, Eck-, Winkel-, Bogen- und
Sonderelementen, welche auf der Baustelle zu einer Vielzahl von BeckengréBen und -formen zusammenge-
baut werden.

Die POLYFASER-Schwimmbeckenelemente werden durch Verschraubung an der Fundamentplatte und
rickseitige Verankerung (zum Erdreich bzw. anderen Festpunkten) in Héhe der Stehstufe und des
Beckenkopfes so fixiert, daB sie dem wirkenden Erddruck nicht nachgeben kénnen. Die Verankerungen wer-
den von Fall zu Fall individuell konzipiert und ausgelegt.

Zwischen den Befestigungspunkten sind die POLYFASER-Schwimmbeckenelemente in sich wiederum so
ausgelegt, daB evil. wirksame Bodendrlicke garantiert nicht zu unzulassigen Verformungen der Beckenwand
oder unzulassigen Spannungen in den GFK-Laminaten, den zusétzlichen Abstitzungsrippen und den
Verankerungen flihren kénnen.
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Montage

Die werkseitig vorgefertigten POLYFASER-Schwimmbeckenelemente werden an Ort und Stelle verschraubt
und abgedichtet, und zwar ausschlieBlich durch erfahrenes, geschultes Fachpersonal.

Die Flanschflachen der POLYFASER-Schwimmbeckenelemente werden durch eine Klebeharzverbindung zu
einer Beckenwand verbunden und die vorgefertigten Bodenplatten an ihren vorbereiteten Flanschen
zunéchst mechanisch fixiert und dann mit artgleichem Uberlaminat in ausreichender Dicke versehen.
Entsprechend wird bei der Verbindung der Boden- mit den Wandelementen vorgegangen.

Bei der Montage wird besonderer Wert auf die Geradlinigkeit der Wande, die absolut horizontale Ausrichtung
des umlaufenden Beckenkopfes und die Dichtigkeit der Beckenelemente untereinander wie auch zum
Beckenboden, einschlieBlich der erforderlichen Zu- und Abldufe und sonstiger Installation, gelegt.

Die Verbindung des kompletten POLYFASER-Schwimmbeckens zur Betonfundamentplatte erfolgt bereichs-
weise Uber Verankerung der unteren Elementflansche mit dem Beton, bereichsweise liber Laschen und
zusatzlich Uber Ankerbander.

Die Ausrichtung und Abstltzung des POLYFASER-Schwimmbeckens zum Erdreich bzw. zu vorhandenen
Festpunkten (z.B. Betonwénde von Altbecken) erfolgt Uiber stahlerne Zug- Druckanker mit Justiervorrichtung.
Alle spezifischen Arbeiten bei der Montage, wie das Verkleben und Verschrauben der Flansche, das
Einlaminieren von Treppenstufen und das Anbringen und Abdichten von Ausschnitten, insbesondere das
Uberlaminieren der StoBe an den Bodenplatten, unterliegen - wie die Produktion im Werk - einer Uberwa-
chung im Sinne von DIN 18 820 und 18 200.

Hierbei besteht die werkseitige Eigentiberwachung in:

» Wahl und Dokumentation der geeigneten Materialien

» Kontrolle der Vorbehandlung an Flanschfléchen, insbesondere der Kontrolle auf Abtrocknung vor
dem Aufbringen des Uberlaminats

» Kontrolle auf vollstandige Trankung, evtl. Delaminationen, und vollstandige Uberschichtung mit
Topcoat

» Kontrolle auf RiB3- und Blasenbildung
Zuséatzlich erfolgt bei der Durchfiihrung dieser Montagearbeiten wiederum eine stichprobenartige

Fremdiberwachung durch die AMPA hinsichtlich Materialwahl, Verarbeitungsparametern,
Umgebungsbedingungen und visuelle Uberpriifung aller Uberlaminate und Anschliisse.
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UMWELTVERTRAGLICHKEIT VON GFK

GFK-Schwimmbecken (GFK = Glasfaserverstarkter Kunststoff) von POLYFASER) haben
absolut keinen negativen EinfluB auf die Umwelt.

Alle verwendeten GFK-Elemente werden von uns vor der Auslieferung in eigenen
Warmekammern bei hohen Temperaturen Uber langere Zeit vollstandig ausgehartet und
geben somit keinerlei Substanzen mehr frei. Die Herstellung der Elemente wird
vollstandig und durchgehend durch Eigen- und Fremdtberwachung (AMPA Hannover)
Uberwacht und gewabhrleistet somit in jeder Hinsicht einwandfreie Produkte.

Die Oberflachenbeschichtung besteht somit in einer porenfreien, abriebsfesten und licht-
bestandig eingeférbten Glattschicht, welche - in einem Arbeitsgang mit dem
Laminiervorgang hergestellt - vollstéandig mit dem Laminat verbunden ist.

Durch die absolut glatte Oberflache wird auch der Algenbefall, wie er vor allem bei hohen
AuBentemperaturen und nach Warmegewittern in Freibadern immer wieder vorkommt,
fast vollkommen verhindert und erméglicht damit gleichzeitig Einsparungen beim Einsatz
von chemischen Produkten fir die Wasseraufbereitung.

Diese Oberflachenbeschichtung (Gelcoat) ist sogar lebensmittelecht und wird auch viel-
fach dafur eingesetzt (Trinkwassertanks bzw. -reservoire, Leitungen, Behalter fur die
Weinernte und -produktion usw.) und dann gemaB den Vorschriften des
Bundesgesundheitsamtes zugelassen.

Auch die in Klrze zu erwartende allgemeine bauamtliche Zulassung durch das Deutsche
Institut fir Bautechnik in Berlin ist als Indiz dafir zu werten, daB dieser Werkstoff flr
Schwimmbecken bedenkenlos verwendet werden darf.

Weiteres ist auch unsere mehr als dreiBigjahrige Erfahrung Uber den Einsatz von GFK im
Schwimmbadbau mit Garantie dafiir, daB absolut problemlose Produkte geliefert werden.
Gerne konnen Sie auch Einblick in unsere Referenzliste haben. Unsere Schwimmbecken
sind europaweit sowie im nahen Osten und in Nordafrika eingesetzt und haben bis heute
nie einen Grund zu Beanstandungen gegeben. Die derzeitige Produktion von Gber 500
GFK-Schwimmbecken jahrlich bekraftigt zusatzlich die Unbedenklichkeit Uber den Einsatz
von GFK im Schwimmbadbereich.



	CCF07102010_00000.jpg
	CCF07102010_00001.jpg
	CCF07102010_00002.jpg
	CCF07102010_00003.jpg
	CCF07102010_00004.jpg
	CCF07102010_00005.jpg
	CCF07102010_00006.jpg
	CCF07102010_00007.jpg
	CCF07102010_00008.jpg
	CCF07102010_00009.jpg



