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LEDASKIN IS ist ein auf Isophthalsäure basierender syntaktischer Schaum, der 
durch seine hohe Schlagfestigkeit und gute chemische Eigenschaften charakterisiert 
wird. Damit hergestellte Formteile erhalten eine signifikante Qualitätsverbesserung: 
 

• nahezu vollständige Eliminierung von Faserabdrücken im Gelcoat 
• deutliche Optimierung des Oberflächenfinish  
• reduziert Laminatdefekte z.B. durch Luftblasen hinter dem Gelcoat 

 
LEDASKIN IS wird auf den trockenen Gelcoat aufgespritzt oder aufgestrichen. Beim 
Spritzverfahren wird eine Gelcoatspritzanlage mit einer Peroxidmischung im 
Sprühkopf empfohlen. Nach dem Aushärten erfolgt der weitere Laminataufbau. Auf 
eine Lage Vlies oder spinngeteilte Matte kann dann verzichtet werden. 
 
Es wird eine Schichtdicke von min. 0,5 bis 0,6 mm empfohlen. Höhere Dicken bis zu 
ca. 1,5 mm sind möglich in Abhängigkeit der Stärke des folgenden Laminataufbau. 
Bei ca. 5 mm Laminat sollten 0,5 bis 1mm LEDASKIN IS aufgetragen werden. Ab  
1 mm sollte der Auftrag in zwei Schichten im Abstand von 15 bis 20 Min. erfolgen, 
um ein Ablaufen des Materials zu verhindern. 
 
Zur Katalyse des LEDASKIN IS wird ausschließlich der MEKP Härter Promox P200, 
mit einem Anteil von 2% empfohlen. Verarbeitung bei Raumtemperatur mit mind. 
15°C. Bei geringeren Temperaturen müssen 0,02-0,05%  DEAA Beschleuniger 
zugegeben werden. 
 
Die Lagerstabilität wird garantiert durch eine spezielle Fließeigenschaft mit einer 
scheinbar hohen Viskosität. Für eine einfache Verarbeitung wird durch leichtes 
mischen die gewünschte Viskosität wieder hergestellt. 
 

Barriercoat auf Basis Isophthalsäure 
    

LEDASKIN IS 

Eigenschaften und Anwendung 
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 Prüfmeth. Maßeinheit Wert 

Dichte bei 20°C Leda03 g/cm³ 0,95 ± 0.5 

Füllstoffanteil Leda04 % 62 ± 2 

Brookfield Viskosität bei 25°C (0,98 sec-1) Leda01 mPas 55000 ± 5000 

Brookfield Viskosität bei 25°C (9,8 sec-1) Leda01 mPas 8000 ± 800 

Gelzeit bei 25 °C mit 1 % MEKP Leda02 Minuten 35 ± 5 

Max. exotherme Zeit  Leda02 Minuten 60 ± 10 

Max. exotherme Temperatur Leda02 °C 150 ± 10 
typische Eigenschaften des Produkts bei einer Härterzugabe von 2% bei 25°C 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Das Produkt sollte in dem Originalgebinde, luft- und lichtdicht gelagert werden. Bei 
einer Lagertemperatur unter 20°C bleibt es für 6 Monate ab Produktionsdatum 
stabil. 
 

Lagerung 

Die Standardverpackung ist in Hobbocks à 25 kg oder Fässern à 225 kg  
 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise und Sicherheitsratschläge im Sicherheitsdaten-
blatt, das wir Ihnen auf Anforderung gerne zusenden.  
 

Technische Eigenschaften 

Arbeitssicherheit 

Verpackung 
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LEDASKIN VE ist ein auf Vinylester basierender syntaktischer Schaum, der durch 
seine hohe Schlagfestigkeit und exzellente chemische Eigenschaften charakterisiert 
wird. Damit hergestellte Formteile erhalten eine signifikante Qualitätsverbesserung: 
 

• nahezu vollständige Eliminierung von Faserabdrücken im Gelcoat 
• deutliche Optimierung des Oberflächenfinish  
• reduziert Laminatdefekte z.B. durch Luftblasen hinter dem Gelcoat 
• hervorragende Osmosebeständigkeit 

 
LEDASKIN VE wird auf den trockenen Gelcoat aufgespritzt oder aufgestrichen. 
Beim Spritzverfahren wird eine Gelcoatspritzanlage mit einer Peroxidmischung im 
Sprühkopf empfohlen. Nach dem Aushärten erfolgt der weitere Laminataufbau. Auf 
eine Lage Vlies oder spinngeteilte Matte kann dann verzichtet werden. 
 
Es wird eine Schichtdicke von min. 0,5 bis 0,6mm empfohlen. Höhere Dicken bis zu 
ca. 1,5mm sind möglich in Abhängigkeit der Stärke des folgenden Laminataufbau. 
Bei ca. 5mm Laminat sollten 0,5 bis 1mm LEDASKIN VE aufgetragen werden. Ab 
1mm sollte der Auftrag in zwei Schichten im Abstand von 15 bis 20 Min. erfolgen, 
um ein Ablaufen des Materials zu verhindern. 
 
Zur Katalyse des LEDASKIN VE wird ausschließlich der MEKP Härter Promox P200, 
mit einem Anteil von 2% empfohlen. Verarbeitung bei Raumtemperatur mit mind. 
15°C. Bei geringeren Temperaturen müssen 0,02-0,05%  DEAA Beschleuniger 
zugegeben werden. 
 
Die Lagerstabilität wird garantiert durch eine spezielle Fließeigenschaft mit einer 
scheinbar hohen Viskosität. Für eine einfache Verarbeitung wird durch leichtes 
mischen die gewünschte Viskosität wieder hergestellt. 
 

Barriercoat auf Basis Vinylester 

LEDASKIN VE 

Eigenschaften und Anwendung 
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 Prüfmeth. Maßeinheit Wert 

Dichte bei 20°C Leda03 g/cm³ 1,0 ± 0.1 

Füllstoffanteil Leda04 % 67 ± 2 

Brookfield Viskosität bei 25°C (0,98 sec-1) Leda01 mPas 14000 ± 3000 

Brookfield Viskosität bei 25°C (9,8 sec-1) Leda01 mPas 3000 ± 600 

Gelzeit bei 25 °C mit 1 % MEKP Leda02 Minuten 27 ± 3 

Max. exotherme Zeit  Leda02 Minuten 44 ± 5 

Max. exotherme Temperatur Leda02 °C 135 ± 10 
typische Eigenschaften des Produkts bei einer Härterzugabe von 2% bei 25°C 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Das Produkt sollte in dem Originalgebinde, luft- und lichtdicht gelagert werden. Bei 
einer Lagertemperatur unter 20°C bleibt es für 3 Monate ab Produktionsdatum 
stabil. 
 

Lagerung 

Die Standardverpackung ist in Hobbocks à 25 kg oder Fässern à 225 kg  
 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise und Sicherheitsratschläge im Sicherheitsdaten-
blatt, das wir Ihnen auf Anforderung gerne zusenden.  
 

Technische Eigenschaften 

Arbeitssicherheit 

Verpackung 
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 Prüfmeth. Maßeinheit Wert 

Dichte bei 20°C Leda03 g/cm³ 1,2 +/- 1 

Brookfield Viskosität bei 25°C (9,8 sec-1) Leda01 mPas 600 +/- 100 

Füllstoffanteil Leda04 % 50 +/- 2 

Exotherme Temperatur Leda02 °C 170 +/- 10 

Gelzeit bei 25°C mit 2% MEKP Leda02 Minuten 22 +/- 3 

 
 
 
 
 
 
 

 
R 902 ist ein thixotropiertes, vorbeschleunigtes Vinylesterharz. 
Es zeichnet sich durch eine außerordentlich hohe Chemikalienbeständigkeit und 
hohe mechanische Festigkeit aus. 
 
Die Viskosität von R 902 gewährleistet einen einfachen und sicheren Gebrauch. 
Idealerweise wird die Zugabe von 2% MEKP (vorzugsweise Promox P 200) 
empfohlen. 
 
Auf die Verwendung von Acetyl-Aceton Peroxid sollte verzichtet werden. 
Um speziell bei niedrigen Temperaturen eine korrekte Härtung zu erreichen, wird die 
Zugabe eines Beschleunigers (DEAA) mit einem Anteil von 0,1 - 0,5% empfohlen. 
. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Vinylesterharz 
 

LEDA R 902 

Eigenschaften und Anwendung 

Technische Eigenschaften 

Die Standardverpackung ist in Hobbocks à 25 kg oder Fässern à 210 kg  
 

Verpackung 



 
 
 
 
 MÜHLMEIER GMBH & CO.KG 
 GÖTTLITZWEG 2 
 D-95671 BÄRNAU 
 

 WWW.MUEHLMEIER.DE 

 

 PHONE +49 (0) 9635 9202-0 
 FAX +49 (0) 9635 9202-68 
 EMAIL FASER@MUEHLMEIER.DE 
 

Erstellt am: 08.05.08 Geändert am: Seite 2 von 2 One Shot 
Vinylesterharz R 902 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

Alle hierin enthaltenen Informationen und Daten sind nach bestem Wissen und Gewissen Durchschnittslaborwerten entnommen.  
Wegen der Fülle möglicher Einflüsse bei der Verarbeitung und Anwendung dieses Produktes bestimmt der Anwender durch 
entsprechende Versuche die letztendliche Eignung. Wir schließen jede Gewährleistung, Haftung oder Garantie für das Endprodukt aus. 
Bestehende Gesetze und Bestimmungen sowie Schutzrechte Dritter sind vom Empfänger in eigener Verantwortung zu beachten. 
 
 

Das Produkt sollte in dem Originalgebinde luft- und lichtdicht gelagert werden. Bei 
einer Lagertemperatur unter 20°C bleibt es für 6 Monate ab Produktionsdatum 
stabil. 
 

Lagerung 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise und Sicherheitsratschläge im Sicherheitsdaten-
blatt, das wir Ihnen auf Anforderung gerne zusenden.  
 

Arbeitssicherheit 
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ONE SHOT ist ein gefülltes Hochleistungsformenbauharz, das sich besonders durch 
folgende Eigenschaften auszeichnet: 
 

• nahezu vollständig schrumpffrei 
• sehr hohe Formstabilität 
• geringe exotherme Wärme 
• sehr leichte Verarbeitung 
• für Spritzverfahren geeignet 

 
Mit ONE SHOT ist es möglich Schichtdicken von über 10 mm problemlos in einem 
Arbeitsgang zu laminieren, ohne Probleme hinsichtlich Schrumpfverhalten und 
exothermer Wärme. Die Herstellungszeiten für GFK-Formen werden drastisch 
gesenkt 
Die extreme Steifigkeit von ONE SHOT garantiert eine außergewöhnliche 
Formstabilität. 
 
 

ist ein gefülltes Hochleistungsformenbauharz 
 

LEDA ONE SHOT Formenbauharz 

Eigenschaften 

 
ONE SHOT kann im Handauflegeverfahren und - als derzeit einzigstes 
Formenbauharz im Markt - auch im Spritzverfahren verarbeitet werden. Es wird 
gebrauchsfertig geliefert und bedarf keinerlei Zusätze. 
Um Verformungen des Formenkörpers zu vermeiden, sollte die Schichtdicke des 
ONE SHOT Formenbauharzes mindestens 6 bis 7mal so stark sein, wie der 
vorangegangene Lagenaufbau. 
 
Jegliche Versteifung oder Verstärkung, die nachträglich angebracht wird, muss mit 
ONE SHOT Formenbauharz ausgeführt werden. 
 
Zur Katalyse des ONE SHOT Formenbauharzes wird ausschließlich der MEKP-
Härter Promox P 200, mit einem Anteil von 1% empfohlen.  
 
Bei Temperaturen unter 15°C sollten die Laminierarbeiten nicht durchgeführt 
werden. 

Anwendung 
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 Prüfmethode Maßeinheit Wert 

Dichte bei 20°C Leda03 g/cm³ 1,4 +/- 0,1 

Füllstoffanteil Leda04 % 75 +/- 2 

Brookfield Viskosität bei 25°C Leda01 mPas 2700 +/- 1000 

Gelzeit bei 25°C mit 1% MEKP Leda02 Minuten 42 +/- 4 

Maximale exotherme Temperatur Leda02 °C 95 +/- 10 

 

Technische Eigenschaften 

 
Formen, die mit dem ONE SHOT gefertigt wurden, müssen nicht nachgetempert 
werden. ONE SHOT Formenbauharz zeichnet sich durch eine hohe mechanische 
Festigkeit aus. Bei 25°C wird die maximale Durchhärtung bereits nach 24 Stunden 
erreicht. 
 
Falls trotzdem getempert werden soll, sollte dies nicht vor Ablauf von 24 Stunden 
nach Fertigstellung der Form durchgeführt werden. 
Eine Fertigungstemperatur von bis zu 120° C stellt kein Problem dar. Voraussetzung 
hierfür ist das Tempern der Form. (nach 24-48 Stunden bei 120-130° C) 
 
 

Tempern 

 
Variante A mit Barriercoat LEDASKIN IS/LEDASKIN VE 
> schneller Laminataufbau ohne Anschleifen 

• Formenbaugelcoat HP Mould VE (rot) 0,6 - 0,8 mm (0,8 - 1,2 kg/m²)  
• Barriercoat LEDASKIN IS/LEDASKIN VE 0,5 - 1,5 mm (0,5 - 1,5 kg/m²)  
• Formenbauharz ONE SHOT min. 12 mm (ca. 1,2 - 1,5 kg/m² pro mm) 

im Handlaminat mit Matte und/oder Rovinggewebe oder im 
Spritzverfahren  

 
Variante B mit VE-Harz R 902 und spinngeteilter Matte 
> konventioneller Formenbau mit Gelcoat-Verstärkung 

• Formenbaugelcoat HP Mould VE (rot) 0,6 - 0,8 mm (0,8 - 1,2 kg/m²) 
• VE-Harz R 902 (ca. 0,6 bis 0,8 kg/m²) mit einer Lage spinngeteilter 

Matte AM8-225g/m² 
• Formenbauharz ONE SHOT min. 12 mm (ca. 1,2 - 1,5 kg/m² pro mm) 

im Handlaminat mit Matte und/oder Rovinggewebe oder im 
Spritzverfahren 

 
Beachten Sie die ONE SHOT Verarbeitungshinweise! 
 

Typischer Laminataufbau 
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 Prüfmethode Maßeinheit Wert 

Zugfestigkeit UNI EN ISO 527 g/cm³ 1,4 +/- 0,1 

Bruchdehnung UNI EN ISO 527 % 0,7 +/- 0,2 

Zugmodul UNI EN ISO 527 Mpa 5300 +/- 500 

Biegemodul UNI EN ISO 14125 Mpa 5500 +/- 500 

HDT UNI EN ISO 75 °C 55 +/- 5 

 
 
 
 

 Prüfmethode Maßeinheit Wert 

Zugfestigkeit UNI EN ISO 527 g/cm³ 85 +/- 5 

Bruchdehnung UNI EN ISO 527 % 1,5 +/- 0,2 

Zugmodul UNI EN ISO 527 Mpa 9500 +/- 500 

Biegemodul UNI EN ISO 14125 Mpa 10300 +/- 500 

Biegefestigkeit UNI EN ISO 14125 Mpa 187 +/- 10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Das Produkt sollte in dem Originalgebinde luft- und lichtdicht gelagert werden. Bei 
einer Lagertemperatur unter 20°C bleibt es für 3 Monate ab Produktionsdatum 
stabil. 
 

Lagerung 

Die Standardverpackung ist in Hobbocks à 25 kg oder Fässern à 250 kg  
 

Verpackung 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise und Sicherheitsratschläge im Sicherheitsdaten-
blatt, das wir Ihnen auf Anforderung gerne zusenden.  
 

Arbeitssicherheit 

Eigenschaften des ausgehärteten ONE SHOT (nicht verstärkt)  

Eigenschaften des ausgehärteten ONE SHOT verstärkt mit 25% Glas 
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 Prüfmeth. Maßeinheit Wert 

Dichte bei 20°C Leda03 g/cm³ 1,5 +/- 0,1 

Gelzeit bei 25°C mit 2% MEKP Leda02 Minuten 25 +/- 4 

 
 
 
 
 
 
 

 
Dieses spaltfüllende Klebeharz auf Vinylesterbasis wurde zur Glättung und Reparatur 
von GFK Bauteilen entwickelt. 
 
Auf Grund der hochwertigen Rohstoffe ist R 430 besonders für Bereiche geeignet, in 
denen die Eigenschaften von Vinylester Produkten gefragt sind. 
 
Besonders hervorzuheben sind 

• gute Streichfähigkeit 
• hohe Festigkeit 
• gute Oberflächenqualität 
• sehr gute Beständigkeit gegen Nässe und Chemikalien 

 
Die spezielle Formulierung gewährleistet eine gute Benetzung und Klebekraft. 
 
 
 
 
 

Klebe- und Reparaturharz auf Vinylesterbasis 
 

LEDA Vinylester R 430 

Eigenschaften und Anwendung 

Technische Eigenschaften 

Die Standardverpackung ist in Hobbocks à 28 kg  
 

Verpackung 
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Alle hierin enthaltenen Informationen und Daten sind nach bestem Wissen und Gewissen Durchschnittslaborwerten entnommen.  
Wegen der Fülle möglicher Einflüsse bei der Verarbeitung und Anwendung dieses Produktes bestimmt der Anwender durch 
entsprechende Versuche die letztendliche Eignung. Wir schließen jede Gewährleistung, Haftung oder Garantie für das Endprodukt aus. 
Bestehende Gesetze und Bestimmungen sowie Schutzrechte Dritter sind vom Empfänger in eigener Verantwortung zu beachten. 
 
 

Das Produkt sollte in dem Originalgebinde luft- und lichtdicht gelagert werden. Bei 
einer Lagertemperatur unter 20°C bleibt es für 3 Monate ab Produktionsdatum 
stabil. 
 

Lagerung 

Beachten Sie die Gefahrenhinweise und Sicherheitsratschläge im Sicherheitsdaten-
blatt, das wir Ihnen auf Anforderung gerne zusenden.  
 

Arbeitssicherheit 




