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1. INDLEDNING

Epoxy af maerket WEST SYSTEM er en alsidig to-komponentepoxy i hgj kvalitet,
der let kan tilpasses en bred vifte af overfladebehandling og limningsformal. Den
bruges til nybygning og reparationer, der kreever forsteklasses fugtafvisning og
stor holdbarhed. Epoxyprodukterne fra WEST SYSTEM blev oprindeligt udviklet af
Gougeon Brothers Inc. for mere end 35 ar siden til produktion af traebade, og de
er nu anerkendte produkter inden for hele marineindustrien og anvendes dagligt
til reparationer og badebygning med materialerne glasfiber, trae, aluminium, stal,
kompositter og ferrocement. Det faktum, at epoxy fra WEST SYSTEM er fremstillet
specifikt til marinemiljoet — et seerligt barsk og kreevende krav — giver brugeren stor
tillid til produktserien, og i de seneste ar er epoxy fra WEST SYSTEM ogsa i vid
udstreekning blevet brugt inden for byggebranchen, modelfremstilling og ger-det-
selv-markedet.

(Se vores folder — “Other Uses-Suggestions for Household repair”).

Formalet med denne

brugsvejledning er, at give dig et
kendskab til produkterne fra WEST WEST
SYSTEM og viden om, hvordan de SYSTEM
bruges effektivt. Den indeholder ogsa \ ot

information om sikkerhed, handtering
af og grundteknikkerne i forbindelse
med brug af epoxy, som ger det
muligt at tilpasse produkterne fra
WEST SYSTEM til dine specifikke
reparationer og nybygning. Disse
teknikker anvendes til en bred vifte af
reparations-ognybygningsprocedurer,
som det er beskrevet i detaljer |
instruktionsmaterialerneog-videoerne
fra WEST SYSTEM.

The Professionals Choice
=8

Produktguiden giver en komplet
beskrivelse af produkterne fra WEST
SYSTEM og indeholder ogsa en
guide til valg af produkter. Alt dette er
med til at hjeelpe dig med at veelge de
rigtige produkter og pakkestarrelser
tli  den pageeldende opgave.

Produkter fra WEST SYSTEM fas
hos alle kvalitetsmarineforhandlere
verden over. Du kan fa oplyst navnet
pa din naermeste forhandler eller fa
yderligere tekniske, produkt- eller
sikkerhedsoplysninger ved at kontakte
Wessex Resins and Adhesives
Limited eller din lokale leverandgr.
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Alle epoxymaeerker er forskellige. De varierer meget i sammensaetning, kvaliteten af
ramaterialerne og deres egnethed til marinemiljget og andre ekstreme miljger. Det
er ikke vanskeligt at lancere en allround-epoxy til marineindustrien eller at fremstille
et produkt med gunstige egenskaber, mens andre vigtige fysiske egenskaber
ofres. Det er langt mere vanskeligt at skabe en balance mellem de ngdvendige
fysiske og mekaniske egenskaber til en alsidig
marine-epoxy af hgj kvalitet. Sikkerhed  Hardhed

Det kreever god kemi, strenge
testprogrammer, omfattende Fugtafvisning
tests i marken, konstant
kontakt med industrien og Temiske
konkret erfaring med vore Styrke -

dages producenter af bade EGENSKABER egenskaber
i topklasse at definere de pure
ngdvendige ydelseskriterier og
sammensaette en opskrift, der
lever op til disse kriterier. Fleksibilitet Pris

Udmattelsesstyrke

Hahdtering
egenskaber
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Krybestyrke

Epoxy fra WEST SYSTEM er fremstillet til badebyggeri og reparation af erfarne
epoxy-producenter, som har kendskab til den teknik og kemi, der kraeves i vore
dages banebrydende kompositstrukturer. Med mere end 35 ars erfaring inden
for udvikling af epoxy til marinemiljget, sammensaetter, tester og videreudvikler
Gougeon Brothers Inc. og Wessex Resins & Adhesives Ltd. stadig WEST
SYSTEM resin og -heerdere for at fremstille det mest palidelige og afbalancerede
epoxysystem, som fas i dag.

Potentielle resin- og heerdertyper, ingredienser og kombinationer testes for
at sammenligne deres udmattelsesstyrke, trykstyrke, glas ” transition” og den
hgjeste temperatur ved en eksoterm reaktion. Desuden testes vareprever for
hardhed, brudstyrke, treekspaending, treekmodul, bgjningsstyrke, bgjningsmodul,
varmeudslagstemperatur, slagstyrke og hvor effektivt de holder fugt ude. Denne
grundige testaf produkterne sikrer, atenhveraendring af et produkts sammensaetning
forbedrer mindst et af produktets karakteristika uden at formindske de andre
egenskaber.

Lgbende forskning og grundig testning er afgerende for udviklingen af bedre
epoxysammensaetninger og bedre bygnings- og reparationsmetoder. Desuden
udfgrer materialetestlaboratoriet ogsa omfattende testprogrammer til hjeelp for
badebyggere, designere og industrien, som arbejder pa specifikke projekter.

Der anvendes normalt standard-BS EN ISO-testprocedurer til at vurdere lims
og kompositlaminaters fysiske egenskaber, men laboratoriet vurderer ogsa
produkterne i forhold til en seerlig DIN- eller ASTM-standard.

De oplysninger, som indsamles ved hjeelp af et omfattende testprogram og
feedback fra kunderne, samles i en database om epoxy og epoxykompositter, der
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hele tiden udvides. Denne viden er af uvurderlig veerdi i forhold til arbejdet for at
opna den korrekte balance i de egenskaber, der kraeves i en alsidig kvalitetsepoxy
til marinebrug, og den sikrer ogsa, at oplysningerne er ajour og palidelige.

Epoxyen fra WEST SYSTEM er godkendt af Lloyds Register
of Shipping efter et grundigt testprogram, der omfattede

~ sammenlimning af trae, glasforstaerket plast (GRP-plast), stal,
aluminium og kombinationer heraf. Der fas specifikke detaljer
fra denne godkendelse ved henvendelse.

For at garantere, at alle egenskaberne og alsidigheden i WEST SYSTEM-epoxyen
opnas, leverer Wessex Resins en anden vigtig ingrediens — teknisk service.
Uanset om det pagaeldende projekt er stort eller lille, giver de tekniske manualer
og videoer fra WEST SYSTEM, der omtales i denne brugsvejledning, detaljerede
oplysninger om procedurer og instruktioner til specifikke reparationer og byggerier.
Der kan fas yderligere hjeelp ved at skrive til os eller ved at kontakte vores tekniske
personale via enten vores tekniske supportlinje: +44 (0)870 770 1030 eller via
e-mail: techinfo@wessex-resins.com eller Danmark 6220 1312 eller e-mail
info@hfmarine.dk, vi er altid interesserede i at hare om dine projekter, uanset
om det drejer sig om en sterre reparation af en bad, udskiftning af en radden
vindueskarm i hjemmet eller en simpel gar-det-selv-opgave i garagen.
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2. HANDTERING AF EPOXY

| dette kapitel far du en grundlaeggende indfgring i epoxysikkerhed, afheerdning og
fremgangsmaden til korrekt dosering, blanding og pafering af fyldstoffer, saledes
at hver blanding haerdes og opnar stor fasthed.

2.1 Epoxysikkerhed

Der er ingen fare forbundet med epoxyer, nar de handteres korrekt, men det er
vigtigt at forsta de potentielle farer og tage forholdsregler for at undga dem.

Den primaere fare forbundet med epoxy er kontakt med huden. WEST SYSTEM-
resin kan forarsage moderat irritation af huden og WEST SYSTEM-heerdere kan
forarsage alvorlig irritation af huden. Resin og haerdere er ogsa sensibilisatorer og
kan forarsage en allergisk reaktion, men det er vores erfaring, at de fleste mennesker
ikke er felsomme over for WEST SYSTEM-resin og -haerdere. Disse farer aftager i
takt med, at resin-/haerderblandingerne haerdes helt, men det er vigtigt at huske, at
farerne ogsa geelder for slibestgv fra delvist haerdet epoxy. Se materialesikkerhed
sdataarkene for at fa specifikke produktadvarsler og sikkerhedsinformation.

1. Undgad kontakt med resin, heerdere, blandet epoxy og slibestov. Beer
beskyttelseshandsker og -bekleedning, nar du handterer WEST SYSTEM-
materialer. WEST SYSTEM 831 Beskyttelsescreme giver ekstra beskyttelse
til falsom hud og mod allergi. BRUG IKKE oplgsningsmidler til at fierne epoxy
fra huden. Brug umiddelbart efter hudkontakt med resin, heerdere, slibestev fra
epoxy og/eller oplgsningsmidler WEST SYSTEM 820 Rensecreme til den forste
afvaskning efterfulgt af vask med seaebe og varmt vand.

Hvis du udvikler udsleet pa huden, mens du arbejder med epoxy, skal du holde op
med at bruge produktet, indtil udslaettet er helt forsvundet. Hvis problemerne opstar
igen, nar du genoptager arbejdet, skal du holde op med at anvende produktet og
sgge leege.

2. Beskyt gjnene mod kontakt med resin, haerdere, blandet epoxy og slibestav
ved at bzere gjenbeskyttelse. Hvis du far stofferne i gjnene, skal du gjeblikkeligt
skylle gjnene med vand i 15 minutter. Hvis du fortsat fgler ubehag, skal du s@ge
lzege.

3. Undga at indande koncentrerede dampe og slibestgv. Dampe fra WEST
SYSTEM-epoxy kan ophobes pa uventilerede steder, og der skal sgrges for
tilstreekkelig ventilation, nar der arbejdes med epoxy pa aflukkede steder som
f.eks. inde i en bad. Nar det ikke er muligt at sgrge for tilstreekkelig ventilation, skal
du beere et godkendt andedreetsveern.

4. Undga indtagelse. Vask dig grundigt, nar du har handteret epoxy, isaer for
du spiser. Hvis du kommer til at synke epoxy, skal du drikke rigeligt med vand —
fremprovokerKKE opkastning. Seggjeblikkeligtleege. Sefarstehjeelpsprocedurerne
pa materialesikkerhedsdataarkene.

Brugsvejledning 4 Indholdsfortegnelse



5. OPBEVARRESIN, HERDERE, FYLDSTOFFER OG OPL@SNINGSMIDLER
UDEN FOR BJRNS RAKKEVIDDE.

Du kan fa yderligere sikkerhedsinformation eller -data ved at skrive til: EPOXY
SAFETY, Wessex Resins & Adhesives Limited, Cupernham House, Cupernham
Lane, Romsey, Hampshire SO51 7LF, Storbritannien

2.2 Rengoring

Fjern spildte materialer med sand, ler eller andre stabile, sugende materialer,
og brug en skraber til at indsamle s& meget materiale som muligt. Ter efter med
sugende klude.

BRUG IKKE savsmuld eller andre fine cellulosematerialer til at opsuge haerdere,
og/eller bortskaf ikke heaerder i affald, der indeholder savsmuld eller fine cellulose
materialer, da der kan opsta spontan anteendelse.

Rengor resin eller blandede epoxyrester eller uhzerdet epoxy med WEST SYSTEM
850 Fortynder. Fjern heerderrester med varmt saebevand.

Bortskaf resin, heerder og tomme beholdere pa sikker vis i overensstemmelse
med de lokale renovationsregler.

BORTSKAF IKKE resin eller haerder i flydende tilstand. Overskydende resin og
hzerder skal blandes og heerdes (i sma maengder), til de udger en ufarlig solid
substans.

PAS PA! Store maengder haerdende epoxy kan blive varme nok til at
anteende braendbare materialer i neerheden og producere farlige dampe.
Opbevar beholdere med blandet epoxy i et sikkert og ventileret omrade

pa afstand fra arbejderne og anteendelige materialer. Bortskaf den solide masse,
nar den er haerdet, og massen er afkglet. Overhold de lokale renovationsregler

2.3 Epoxykemi

Abningstiden og hzerdetiden er afgarende for bygnings- og reparationsprocesserne.
Abningstiden angiver den tid, der er tilgaengelig til at blande, pafare, udglatte, forme,
sammenseette og fastklemme. Heerdetiden angiver tiden for fiernelse af klemmer,

. slibning og det naeste
trin i projektet. Tre

—
2 faktorererafggrende
f,% Fiydende Gele, indledende it for &bningstiden
g —ESD-TIEELS e og heerdetiden for
o Klzebrig en  epoxyblanding
< oK — heerderhastighed,
o

xytemperatur
UQJ' —Anbefalet minimumtemperatur §g 2 Syttﬂel‘r‘egeen at uaf

‘ \ ‘ \ \ blandingen.

|
Heaerdningstid efter blanding
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a) Haerdehastighed

Alle heerdere har et temperaturomrade, der er ideelt til haerdning. Ved en given
temperatur vil hver resin/haerder-kombination gennemga de samme haerdningstrin,
med ved forskellige hastigheder. Vaelg den heerder, der giver tilstreekkelig arbejdstid
for det pageeldende job ved den temperatur og de forhold, som arbejdet udfares
under. Produktguiden beskriver haerderens bgttetid og heerdetider.

Battetid er en term, der anvendes til at beskrive forskellige heerderes heerdetid. Det
er det tidsrum, en specifik masse bestadende af blandet resin og heerder forbliver
flydende ved en bestemt temperatur, f.eks. en epoxyblandingsmasse pa 100 g i
en standardbeholder ved 25°C. Dette er en rutinetestprocedure i forbindelse med
kvalitetskontrol.

Da bgttetiden angiver haerdningshastigheden for en specifik masse (volume)
epoxy i modseetning til en tynd film, er bgttetiden for en resin-/haerderblanding
meget kortere end dens abningstid.

b) Epoxytemperatur

Jo hgjere temperaturen er, jo hurtigere haerder en epoxyblanding (Figur 1). Den
temperatur, som epoxyen heerder ved, afggres af den omgivende temperatur
plus den eksotermvarme, der skabes ved reaktionen.

Den omgivende temperatur er temperaturen pa den luft og/eller det materiale, der
er i kontakt med epoxyen. Epoxy hzerder hurtigere, nar lufttemperaturen er varm.

c) Mangden af blandet epoxy

Blanding af resin og haerder skaber en eksoterm (varmeproducerende) reaktion.
Bland altid sma portioner af epoxy, for jo starre maengde, der anvendes, jo mere
varme afgives der, og jo kortere bliver bgttetiden og hezerdetiden. Ved starre
meengder tilbageholdes der mere varme, hvilket medferer en hurtigere reaktion
og endnu mere varme, f.eks. kan et plastblandingsbasger med en blanding pa 200
g fremkalde nok varme til at smelte beegeret. Hvis den samme maesngde spredes
ud i et tyndt lag, produceres eksotermvarmen ikke neer sa hurtigt, og epoxyens
hzerdetid afgeres af den omgivende temperatur.

Under varme forhold skal du bruge en langsommere hzerder for at gge abentiden.
Bland mindre portioner, der hurtigt kan bruges, eller heeld epoxyblandingen i en
beholder med et stgrre overfladeareal, f.eks. en rullebakke, hvorved epoxyen
spredes ud som en tynd film, og abentiden forlaenges. Jo hurtigere epoxyen flyttes
eller pafgres efter blandingen, jo mere &bentid er tilgeengelig til overfladebehandling,
opbygning eller sammenseaetning.

Under kolde forhold skal du bruge en hurtigere heerder og en varmiuftpistol, en
varmelampe eller en anden varmekilde til at varme resinen og haerderen op, for
de blandes og/eller, nar epoxyen er pafert. Ved rumtemperatur er ekstra varme
praktisk at have ved handen, nar der gnskes en hurtigere haerdning. BEMARK!
Uventilerede petroleums- eller propanvarmere kan haemme epoxyens heerdning
og kontaminere epoxyoverflader med uforbraendt kulbrinte.

Brugsvejledning 6 Indholdsfortegnelse



PAS PA! Opvarmning af en resin-/hserderblanding reducerer viskositeten,
hvilket kan fa epoxyen til at labe eller heenge pa lodrette flader. Desuden
kan opvarmning af epoxy pa et porgst underlag (bladt tree eller low-Density
kernemateriale) fa underlaget til at afgive gas og danne bobler i epoxybelaegningen.
Du kan undga, at underlaget afgiver gas ved at vente, indtil epoxyoverfladen er
blevet til gele, for det varmes op. Opvarm aldrig blandet epoxy i veesketilstand

over 50°C.

Uanset hvilke forholdsregler der tages for at styre heerdetiden, kan grundig
planlzegning af anvendelsen og samlingen give maksimal udnyttelse af abentiden
og heerdetiden for epoxyblandingen.

Blanding af epoxyresin og -haerder udlgser en kemisk reaktion, der omdanner de
kombinerede veeskekomponenter til et fast stof. | takt med at epoxyen heerder,
ndres dens konsistens fra flydende tilstand til en gelelignende tilstand, indtil den
bliver fast. (Figur 1)

1. Flydende — abningstid

Abningstiden (ogsa arbejdstiden) er den periode efter blandingen, hvor resin/
heerder-blandingen forbliver flydende og kan bruges og er egnet til pafering.
Al sammenlimning og sammenspaending skal finde sted i dette tidsrum for at
garantere en palidelig limning.

2. Gele - indledende haerdefase

Blandingen skifter karakter i den indledende heerdefase (betegnes ogsa som den
“grenne fase”), hvor den begynder at blive geleagtig. Epoxyen kan ikke laengere
anvendes og skifter konsistens fra at veere klaebrig til fast som hardt gummi. Der
dannes en lille bule, nar der trykkes pa massen med en tommelfinger, og massen
er endnu for blad til at terslibe.

Mens epoxyen befinder sig i den klaebrige fase, vil et nyt lag epoxy ga i kemisk
forbindelse med den, sa overfladen kan limes eller overfladebehandles igen uden
at slibe. Denne egenskab reduceres i takt med, at blandingen neermer sig den
sidste haerdningsfase.

3. Fast — afsluttende haerdefase

Epoxyblandingen er heerdet, s den nu er fast og kan terslibes og formes. Det er
ikke laengere muligt at lave en bule i overfladen, nar der trykkes pa den med en
tommelfingernegl. | denne fase har epoxyen opnaet 90% af sin endelige styrke, s&
eventuelle skruetvinger kan afmonteres. Blandingen vil fortseette med at hzerde i
de folgende dage ved rumtemperatur.

Et nyt lag epoxy kan ikke lzengere danne kemisk forbindelse med det gamle lag,
sa overfladen skal vaskes grundigt og slibes, fgr der paferes endnu et lag. Dette
sikrer en god, mekanisk sekundaer limning. Se Klargering af overfladen — side 11.

Indholdsfortegnelse Brugsvejledning 7
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2.4 Dosering og blanding

Ngje afmaling af resin og heerder og grundig blanding af de to komponenter er
vigtigt for at opna en god haerdning. Uanset om resin-/haerderblandingen paferes
som overfladebehandling eller modificeres med fyldstoffer eller additiver, skal
felgende procedurer fglges, hvis du vil sikre en kontrolleret og grundig kemisk
overgang til en solid epoxy med stor modstandsevne.

Doser de rigtige maengder resin og haerder i en ren beholder af plast, metal eller
voksfrie papirbeholdere (Figur 2). Brug ikke glas- eller skumbeholdere, da der er
potentielrisiko forudvikling afeksotermvarme. FORS@G IKKE attilpasse haerdetiden
ved at eendre blandingsforholdet. Et korrekt blandingsforhold er afggrende for en
korrekt haerdning og den fulde udvikling af de fysiske egenskaber.

Figur 2 Doser de rigtige dele
resin og haerder.

Dosering med minipumper

Med minipumper —

et pumpetryk resin for hvert
pumpetryk heerder giver det
rigtige blandingsforhold.

De fleste problemer i forbindelse med epoxyhaerdning skyldes som oftest det
forkerte blandingsforhold mellem resin og haerder. Afmalingen af det korrekte
blandingsforhold af resin og haerder kan geres let ved at bruge de kalibrerede
WEST SYSTEM-minipumper. (Til et pump resin skal der bruges et pump heerder.)
Tryk pumpehovedet helt ned, og lad det vende helt tilbage til udgangspunktet, far du
trykker igen. Halve tryk giver et forkert blandingsforhold. Laes pumpevejledningen,
fer du bruger pumperne, og kontroller det rigtige blandingsforhold, far du bruger
den ferste blanding til et projekt. Kontroller blandingsforholdet igen, hvis der opstar
haerdningsproblemer. Et helt tryk pa hver pumpe giver cirka 30 g blandet epoxy.

Dosering uden minipumper — maling af vagt/volume

For at afmale 105 Resin og 205 eller 206 Haerder efter vaegt, skal du blande
fem dele resin med en del hzerder. Der kan blandes sma& mangder med samme
blandingsforhold. For at afmale 105 Resin og 207 eller 209 Heerder efter vaegt,
skal du blande tre dele resin med en del haerder (efter vaegt: 3,5 del resin, 1 del
haerder).

Brugsvejledning 8 Indholdsfortegnelse



Forstegangsbrugere

Hvis du bruger WEST SYSTEM-epoxy for fgrste gang, skal du begynde med et
lille testparti for at fa fornemmelse for blandings- og heerdningsprocessen, fer du
anvender en blanding til den pageeldende opgave. Dette demonstrerer abentiden
for resin-/haerderblandingen ved den aktuelle omgivende temperatur og giver dig
vished om, at blandingsforholdet er afmalt korrekt. Bland sma portioner, indtil du er
sikker pa epoxyens handeringskarakteristika.

Bland de to ingredienser grundigt i 2 minutter — dette tager leengere tid ved koldere
temperaturer (Figur 3). Skrab siderne og bunden af beholderen, nar du blander.
Hvis du bruger blandingen til overfladebehandling, skal du efter blandingen hurtigt
haelde massen i en rullebakke for at forlaenge abentiden.

Figur 3 Ror resin og haerder godt
. sammen i 2 minutter, leengere ved
skrab hjgrnerne lavere temperaturer.

ADVARSEL! Nar epoxy haerder, udvikles der varme. Pafyld eller form
A ikke lag af epoxy, der er tykkere end 10 til 12 mm — laget skal vaere

tyndere, hvis det er omgivet af skum eller andre isoleringsmaterialer. Hvis
epoxyblandingen opbevares i et plastblandebaeger i hele bgttetiden, vil den udvikle
nok varme til at smelte plasten. Hvis en beholder med epoxyblanding begynder
at udvikle en eksoterm reaktion (opvarmes), skal den hurtigt flyttes uden for.
Undgé at inddnde dampene. Bortskaf ikke blandingen, far reaktionen er feerdig,
og blandingen er afkglet.

2.5 Tilszetning af fyldstoffer og additiver

| denne brugsvejledning menes der med epoxy eller resin-/haerderblandinger en
masse bestaende af blandet resin og heerder uden tilsatte fyldstoffer. Fortykkede
blandinger eller fortykket epoxy betegner en masse bestaende af blandet resin og
haerder med tilsatte fyldstoffer. Fyldstoffer bruges til at fortykke epoxy til specifikke
anvendelsesomrader som f.eks. limning eller spartling.

Nar du har valgt et passende fyldstof til den pagaeldende opgave (valgguide — side
34), skal du bruge det til at fortykke epoxyen, indtil det har den gnskede konsistens.
Den viskositet eller blandings tykkelse, som kraeves til et specifikt job, bestemmes
af den tilsatte maengde fyldstof. Der er ingen bestemt opskrift eller afmaling — du
skal visuelt bestemme hvilken konsistens, som passer bedst til den pagseldende
opgave. Figur 5 giver en generel vejledning i forskellene mellem ufortykket epoxy
og de tre andre konsistenser, som omtales i denne brugsvejledning.
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Fyldstoffer skal altid tilsaettes i to trin:

1. Bland den gnskede maengde resin og heerder grundigt, fgr du tilssetter fyldstoffer.
Begynd med en lille maengde — afsaet plads til fyldstoffet.

2. Tilseet sma meengder af fyldstoffet, indtil den @nskede konsistens er opnaet
(Figur 4). Kontroller, at fyldstoffet er blandet godt i, fgr blandingen anvendes.

Figur 4 Rgr sma maengder fortykkelsesmiddel i,
indtil den gnskede konsistens opnas.

Der opnas maksimal styrke ved at tilseette akkurat nok fyldstof til at fylde spreekker
mellem overflader, uden at det glider eller Igber ud af fugen eller spreekken. Der
skal kunne presses en lille smule ud af fugerne, nar der paseaettes skruetvinger.
Nar du laver spartlingsmasse, skal du tilsaette s& meget 407 eller 410 Fyldstof,
som kan iblandes jeevnt. Slibning er lettere, jo tykkere massen er. Pafgr blandingen
i et tyndere lag, enten rundt i indersiden af blandebaegeret eller pa en flad, ikke-
porgs overflade eller palet, for at forleenge den tid, du har at arbejde med

blandingen i.

KONSISTENS Ufortykket En smule fortykket Moderat fortykket Maksimalt
fortykket
“SIRUP” “KETCHUP” “MAYONNAISE” “SMJREOST”
UDSEENDE |
ST I TN
——
EGENSKABER | Drypper af lodrette Glider ned af Sidder fast Sidder fast
overflader. lodrette overflader pa lodrette pa lodrette

overflader. Toppe | overflader. Toppe

falder ned. holder sig oppe.
ANVENDELSE | Overfladebehandling, | Laminering/ Almindelig Spraekkefyldning,
gennemvaedning fer | limning af flade limning, hulkeling,
limning, pasaetning paneler med store hulkeling, limning | spartling, limning
af glasfiber, grafit og | overfladearealer, af beslag. af ujsevne
andre materialer. indsprojte med overflader.

sprajte.

Figur 5 Epoxy kan fortykkes til den ideelle konsistens, som kraeves til en opgave.
Fremgangsmaderne i denne brugsvejledning vedrerer fire almindelig konsistenser: sirup,
ketchup, mayonnaise og smgreost.

Selv om additiver blandes med blandet epoxy i en tilsvarende to-komponentproces,
er de ikke beregnede til at fortykke epoxy. Additiver giver epoxyen ekstra fysiske
egenskaber, nar den bruges som overfladebehandling, og pigmenter giver et
farvegrundlag, som senere kan overmales med kvalitetsmaling til marineformal.
Se beskrivelserne af additiverne pa side 45.
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3. GRUNDLAGGENDE TEKNIKKER

Falgende teknikker anvendes til de fleste reparationer eller byggeprojekter — pa
baden eller i hjemmet og uanset den struktur- eller materialetype, som arbejdet
udferes pa.

3.1 Klargering af overfladen

Uanset om du limer, spartler eller arbejder med glasfiber, athaenger resultatet ikke
bare af epoxyens modstandsevne men ogsa af, hvor godt epoxyen kleeber til den
overflade, som den pafgres. Medmindre du foretager en limning pa delvist haerdet
epoxy, afhaenger limningens styrke af epoxyens evne til at faestne sig mekanisk til
overfladen. Fglgende tre trin i klargaringen af overfladen er saledes en vigtig del
af enhver sekundaer limning.

For at opna god kleebeevne, skal overfladen veere:

1. Ren

Limningsoverflader skal veere fri for alle typer snavs, f.eks. fedt, olie, voks eller
slipmiddel. Renggr snavsede overflader med WEST SYSTEM 850 Fortynder.
(Figur 6). After overfladen med rene servietter, for fortynderen tgrrer. Renger
overfladerne, fer du sliber dem for at undga at slibe snavset ind i overfladen. Fglg
alle sikkerhedsforanstaltninger, nar du arbejder med fortyndere.

2. Tor

Alle limningsoverflader skal veere sa tarre som muligt for at opna god binding. Hvis
det er ngdvendigt, kan du tgrre limningen hurtigere ved at varme limningsoverfladen
op med en varmluftpistol, hartgrrer eller varmelampe (Figur 7). Brug ventilatorer
til at seette beveegelse i luften pa lukkede omrader. Pas pa, at der ikke opstar
kondensering, nar du arbejder udendgrs, eller nar temperaturen i arbejdsmiljget
eendres.

3. Slebet

Slib hardt tree og ikke-porgse overflader grundigt med aluminumoxidpapir korn
80 for at give epoxyen en god mekanisk feestneevne (Figur 8). Kontroller, at
overfladen, som skal limes, er solid. Fjern al afskalning, kisel, blaeredannelse eller
gammel belaegning, fgr der slibes. Fjern al stgv efter slibningen.

Det kan ikke understreges kraftigt nok, at de ovennsevnte tre punkter skal
gennemfgres — for at opnd holdbare limninger, skal overfladerne renggres, tgrres
og slibes grundigt, nar den tidligere belaegning fjernes.

Figur 6 Renggr overfladen.  Figur 7 Ter overfladen. Lad Figur 8 Slib ikke-porgse

Brug om ngdvendigt en de vade overflader tgrre godt, overflader. Lav en grunding,
fortynder for at fierne al eller brug varme eller en vifte til som epoxyen kan feestne
snavs. at fa dem til at terre hurtigere.  sig til.
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Den primare limning er en kemisk forbindelse
mellem lag af klaebemidler som f.eks. det vade lag
glasfiberlaminat i en stgbeform. Alle limlagene haerdes
sammen i et enkelt haerdet lag. Epoxy, som paferes
et lag af delvist haerdet epoxy, indgar i en kemisk
forbindelse med dette lag og danner en primeer
limning. Evnen til at indga en kemisk forbindelse
mindskes i takt med, at det tidligere epoxylag haerder,
og limningen bliver en sekundaer limning.

Sekundaer limning er en mekanisk og ikke en kemisk
forbindelse med et kleebemiddel pa et materiale eller
en haerdet epoxyoverflade. Limen skal faestne sig
til hulrum eller ridser i overfladen — en mikroskopisk
version af en sinksamling. Den korrekte forberedelse
af overfladen giver en struktur, der hjaelper med at
fastgere den haerdede epoxy til overfladen.

Haerdet epoxy — "Amine blush” kan forekomme som
en filmlignende voks pa haerdede epoxyoverflader. Det
er et biprodukt fra haerdningsprocessen og er mere
maerkbart under kglige, fugtige forhold. Amine blush
kan tilklistre sandpapir og hindre ordentlig limning,
men det er oplgseligt i vand og kan let fiernes. Det
kan dannes pa alle heerdede epoxyoverflader.

Belaegningen kan fijernes ved at vaske overfladen
grundigt med rent vand og en slibesvamp. After
overfladen med rene papirservietter for at fijerne den
oplgste beleegningen, far den tarrer p& overfladen. Slib
eventuelle resterende blanke omrader med sandpapir
80 korn, og renggr omradet.

Vadslibning fierner ogsa amine blush. Hvis der pafgres
afrivningsvaev (peel ply) over den friske epoxy, fiernes
amine blush, nar afrivningsveevet traekkes af den
haerdede epoxy, og der kreeves ingen ekstra slibning.

Epoxyoverflader, som stadig er kleebrige, dvs. endnu
ikke helt heerdede, kan limes eller overfladebehandles
med epoxy uden at det er nedvendigt at vaske eller
slibe overfladen. Fgr der pafgres andre belsegninger
end epoxy (maling, bundmaling, lak, gelcoat mv.),
skal andre epoxyoverflader haerdes helt og derefter
vaskes, slibes og rengares. Producentens overflade
behandlingsvejledning skal falges.

Brugsvejledning 12

Fjernelse af epoxy

Fjernelse af uhzerdet epoxy,
eller epoxy som ikke vil haerde.
Skrab sa meget materiale som
muligt af overfladen ved hjaelp af
en stiv metal- eller plastskraber
— varm epoxyen op for at saenke
viskositeten. Fjern resterne med
WEST SYSTEM 850 Fortynder.
(Felg sikkerhedsadvarslerne
om fortyndere, og serg for
tilstraekkelig  ventilation). Lad
fortynderen terre, for der
pafgres endnu et lag. Nar du
har pafert et nyt lag epoxy pa
treeoverflader, skal du barste
den vade epoxy (i retningen mod
treefibrene) med en stalborste
for at forbedre kleebeevnen.

Fjernelse af glasfiber, som
er pafert med epoxy. Brug en
varmluftpistol til at opvarme og
blgdgere epoxyen. Begynd pa
et lille omrade i et hjegrne eller
pa en kant. Opvarm epoxyen,
indtil der kan fgres en kitspartel
eller et stemmejern ind under
glasfiberen (ved ca. 50°C). Grib
fat i kanten med en knibtang, og
traek langsomt op i glasfiberen,
mens du varmer omradet op
umiddelbart fgr adskillelsen.
Pa store omrader skal du bruge
en hobbykniv til at ridse/skaere
i glasfiberen og afmontere
den i smalle strimler. Den
overfladestruktur, som opstar
som falge af dette, kan paferes
et nyt lang epoxy, eller den
resterende epoxy kan fjernes pa
felgende made.

Fjernelse af hazerdet epoxy.
Brug en varmluftpistol til at
blgdgere epoxyen (cirka 50°C).
Opvarm et lille omrade, og brug
en malingsskraber til at fierne
storstedelen af belaegningen.
Slib overfladen for at fijerne det
resterende materiale. Serg for
god ventilation, nar epoxyen
opvarmes.

Indholdsfortegnelse




Hardt tra - Slib grundigt med sandpapir korn 80, og fijern stevet for
overfladebehandlingen.

Teaktrae/olietrae — Aftar overfladen med WEST SYSTEM 850 Fortynder eller ren
acetone, og nar fortynderen er fordampet, skal fladen slibes med sandpapir korn
80. Fjern slibestgvet, og after den slebne overflade med fortynder — fortynderen
udtarrer olien pa overfladen og ger det muligt for epoxyen at treenge ind i materialet.
Kontroller, at fortynderen er fordampet for overfladebehandlingen, men pafer
epoxyen inden for 15 minutter efter paferingen af fortynderen.

Porgst trae — Kraever ingen speciel forberedelse, men det tilrddes at slibe med
mellemkornet sandpapir for at abne for porerne. Aftar stgvet.

Metaller — Pa metaller skal alle tidligere overfladebehandlinger og snavs, f.eks.
rust, fiernes, saledes at det bare metal blotleegges. Dette sker ved at slibe med groft
sandpapir som f.eks. korn 80 eller foretage en sandbleesning og derefter affedte
overfladen grundigt. Det tilrades at bruge en klaebeforbedrer pa ikke-jernholdige
metalsubstrater. Herunder er en liste over de mest almindeligt anvendte metaller
inden for badebyggeri og hvordan de skal behandles:

Stal — Affedt det, og slib det derefter grundigt (ideelt set ber det sandbleeses), og
fiern al snavs, sa metallet bliver skinnende. Pafar epoxy hurtigst muligt og i hvert
fald inden for 4 timer efter overfladebehandlingen.

Rustfrit stal —Affedt det, og slib det derefter grundigt (ideelt set bar det sandblaeses),
og fjern al snavs og den rustfri beleegning, s& metallet bliver skinnende. Pafgr
epoxy hurtigst muligt og i hvert fald inden for 4 timer efter overfladebehandlingen.

Aluminium - Ikke-anodiseret materiale skal affedtes og enten slibes grundigt eller
aetses kemisk, (svovisyre/natriumdichromatoplgsning eller autoriseret aluminiums
aetsningsstof).

Anodiseret aluminium og anodiseret aluminiumlegeringer — skal limes sa
hurtigt som muligt efter affedtning og slibning og i hvert fald inden for 30 minutter.

Hard anodiseret aluminiumlegering — skal fiernes ved hjeelp af sandblaesning
eller ved eetsning med svovlsyre/natriumdichromatoplgsning eller autoriseret alum
iniumseetsningsblanding. Urenset metal er ikke egnet til limning.

Polyester/glasforstaerket plast — Fjern al snavs ved hjaelp af WEST SYSTEM
850 Fortynder. Slib grundigt med sandpapir korn 80, indtil overfladen er mat, og
fiern stavet.

Ferrocement — Fjern alt tidligere maling og beleegning vha. en vad sandbleesning
— dette er mindre aggressivt end tgrt sand og beskadiger ikke overfladen. Hvis
separationslagene er synlige pa overfladen efter sandblaesningen, eller hvis der
ses rust fra forsteerkningskablerne, er det ngdvendigt at vaske med en fortyndet
oplgsning af saltsyre — oplgsningen skal besta af ferskvand med 4-5% saltsyre.
Vask grundigt med vand, og lad materialet terre helt fgr overfladebehandlingen
pabegyndes.

Beton — Fjern alle tidligere beleegninger, og slib med en stiv stalbgrste. Fjern alt
stov og affald for overfladebehandlingen.
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3.2 Limning

Dette afsnit omhandler to forskellige
typer  strukturel limning. To-
komponentlimning er den foretrukne
metode til de fleste situationer, fordi
den sgrger for, at epoxyen traenger
ind i limoverfladen og forhindrer
omrader, hvor der mangler resin.
En-komponentlimning bruges il
tider, nar der hviler minimalt pres pa
samlingerne og for stor absorbering i
porgse overflader ikke er et problem.
| begge tilfeelde skal man for at
opna den bedste slidstyrke smare
epoxyen godt ned i overfladen ved
hjeelp af en rulle eller en barste.

For epoxyen blandes skal det
kontrolleres, at alle de dele, der
skal limes, passer til hinanden,
og at overfladebehandlingen er
gennemfart. (Se afsnit3.1Klargering

af overfladen p& side 11). Klargaer

alle de skruetvinger og veerktgj,
der er ngdvendige til opgaven,
og deek de omrader til, der skal
beskyttes mod steenk.

1. Pafer en resin-/
hzerderblanding pa de flader,

der skal samles (Figur 9).
Dette kaldes gennemveedning
eller “grunding” af limfladerne.
Epoxyen skal pafgres med
en engangspensel pa sma eller
vanskeligt tilgeengelige omrader.

Limning

Samlingsstyrke — evnen til at overfere
en belastning fra en del til en anden
— afhaenger af den kombinerede virkning
af tre faktorer.

LIMSTYRKE - Ngjagtig afmaling og
grundig blanding sikrer, atepoxyblandingen
besidder den fulde styrke.

KLARG@RING AF OVERFLADEN
— For at opnéd den bedste binding og

belastningsoverfgrsel skal overfladen
veere korrekt behandlet.
SAMLINGSOMRADE -  Samlingens

limomrade skal passe til belastningen
pa samlingen. @get overlapning,
laskeforbindelser, hulke og
forstaerkningsfibre pa tvaers af samlingen
kan bruges til at udvide limningsomradet.

Samlingsstyke

Gennemvaed sterre omrader med

en skumgummirulle eller ved at péafere
resinen/haerderen jeevnt pa overfladen med

en plastspartel/sprejte. Ga videre med trin to med det samme, eller far den
gennemveedede belaegning bliver kleebefri.

2. Omdan resin-/haerderblandingen ved at iblande det korrekt fyldstof, indtil
massen bliver stiv nok til at fylde eventuelle mellemrum mellem overflader, som
skal seettes sammen og til at forebygge fuger uden resin. Pafgr et jeevnt lag af den
fortykkede epoxy pa en af limfladerne. Der skal paferes s& meget, at en lille smule
klemmes ud, nar fladerne presses sammen (Figur 10).
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Figur 10 Péf@r fortykket epoxy pa en af
pa limfladerne. limfladerne

Som allerede naevnt kan den fortykkede epoxy paferes umiddelbart oven pa den
gennemveedede overflade, eller pa ethvert tidspunkt fgr epoxyen bliver kleebefri.
Til de fleste sma limninger skal fyldstoffet blandes i den tilbagevaerende resin-
/heerderblanding, som blev brugt til gennemvaedningen. Ibland nok resin/heerder til
begge trin. Kom fyldstoffet i hurtigt efter, at overfladen er blevet gennemvaedet, og
veer forberedt pa, at du har kortere tid at arbejde med blandingen i.

3. Klem komponenterne sammen. Fastger i det nedvendige omfang for at fastholde
komponenterne pa deres pladser med skruetvinger. Klem kun nok sammen til, at
presse en lille smule af den fortykkede blanding ud fra samlingen. Dette angiver,
at epoxyen har god kontakt med begge fladerne (Figur 11). Klem ikke al den
fortykkede blanding ud fra samlingen med for meget tryk pa.

4. Fjern eller form overskydende lim, der klemmes ud af samlingen, sa snart
samlingen er fastgjort med skruetvinger. En WEST SYSTEM 804 Blandepind hvor
den ene ende er slebet til et tveeraeg, hvilket er et ideelt vaerktgj til fiernelse af det
overskydende lim (Figur 12). Lad samlingen hserde grundigt, fer skruetvingerne
afmonteres.

T 7
it /
- W - y.
™ §=-
: 3 i/
N{_\lb"\_ . .
Figur 11 Klamper/skruetvinger skal Figur 12 Fjern eller form overskydende
monteres fagr epoxyen stivner. epoxy, som flyder ud af samlingen.

Enkelttrinslimning vil sige at pafgre en fortykket epoxyblanding, der indeholder 403
Mikrofibre, direkte pa begge limfladerne uden fgrst at gennemvaede overfladerne
med en resin-/haerderblanding. Det anbefales dog kraftigt, at epoxyen ikke fortykkes
mere end ngdvendigt for at fylde spreekker i samlingen (jo tyndere blandingen er,
jo bedre kan den traenge gennem overfladen), og denne metode bruges heller ikke
til samlinger med stor belastning eller limning, tvaersnitsflade eller andre porgse
overflader.
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3.3 Limning af hulkeler

En hulkel er fortykket epoxy, der leegges indvendig i en hjgrnesamling. Det er en
fremragende teknik til imning af komponenter, da limningens overfladeareal derved
for@ges og fungerer som en strukturel afstiver. Alle samlinger, som skal deekkes
med glasfiberdug, skal bruge en hulkel til at understgtte dugen pa indersiden af
samlingen.

Fremgangsmaden til limning med en hulkel er den samme som for normal limning,
men i stedet for at fierne det fortykkede epoxy, som er trykket ud fra samlingen, nar
komponenterne er klemt sammen, formes epoxy-/fyldstofblandingen til en hulkel.
For sterre hulkeler skal du, sa snart limningen er gennemfart, og fer det udklemte
epoxy bliver kleebefrit, pafare mere af den fortykkede blanding pa samlingen og
forme det til en hulkel.

1. Sammenlim komponenterne som beskrevet ovenfor.

2. Form og udglat det udtrykte fortykkede epoxy til en hulkel ved at treekke et
afrundet hulkelingsveerktgj (en blandepind er ideel til dette) langs samlingen, og
skub det overskydende materiale foran veerktgjet, og efterlad en glat hulkel pa hver
side med en ren kant. Nogle overskydende hulkelingmaterialer forbliver uden for
kanten (Figur 13) og kan bruges til at genfylde eventuelle hulrum. Udglat hulkelen,
indtil du er tilfreds med udseendet. En blandepind efterlader en hulkel med en
radius pa cirka 10 mm. Nar det geelder starre hulkeler, anbefales du at bruge
en 808 Plastspartel, der er skaret til den rigtige form eller bgjet til den anskede
radius.

Figur 13 Formgiv og udglat hulkelen.

Pafyld mere fortykket epoxy for at udfylde hulrum eller for at lave sterre hulkel.
Pafgr nok langs samlingskanten med den afrundende blandepind for at lave en
hulkel med den @nskede starrelse. Der kan laves laengere eller flere hulkeler ved
at bruge tomme fugemassepistolindsatser eller kagedekorationsposer. Skeer hul i
plastspidsen for at pafere en stribe fortykket epoxy, som er stor nok til den gnskede
hulkelstgrrelse. Der kan ogsa bruges kraftige husholdningsposer, hvor det ene
hjarne er klippet af.

3. Fjern det resterende overskydende materiale uden for kanten ved at bruge
en blandepind eller en kitspartel (Figur 14). Der kan saettes glasfiberdug eller
afdeekningstape over hulkelomradet, for hulkelen er haerdet (eller efter hulkelen
er heerdet og slebet).

Figur 14 Fjern den overskydende epoxy
uden for hulkelkanten.
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4. Nar hulkelen er hzerdet helt, skal den slibes glat med sandpapir korn 80. Aftar
overfladen for stav, og pafer to eller tre lag resin/heerder pa hele hulkelomradet far
den endelige finish.

3.4 Limning af beslag

Hvis skruer og andre befaestelseselementer med gevind monteres med WEST
SYSTEM-epoxy, forbedrer det i hgj grad befaestelseselementernes baereevne ved
at fordele belastningen pa et stgrre omrade i underlaget. Beslag kan limes pa flere
forskellige mader afhaengigt af den belastning, som beslagene skal udsaettes for.

Den letteste metode til at opna bedre udtreeksstyrke og fjerne fugtindtraengning
er at gennemvaede abne huller og nye feringshuller, for skruerne monteres.
Epoxy treenger gennem fibrene rundt om hullet, hvilket @ger diameteren for
befaestelseselementet.

1. Gennemvad et indferingshul af standardstgrrelse, og kom resin-/
haerderblandingen i hullet ved hjeelp af en piberenser eller en sprgjte (Figur 15).
Fortyk et nyt lag epoxy efter behov til abne eller for store huller.

Figur 15 Gennemvaed et
standardferingshul, og monter
beslaget.

2. Saet beslaget i hullet, og lad epoxyen heerde.

Der kan opnas stegrre styrke og stabilitet ved at bore for store huller, der
oger det eksponerede underlagsomrade og maengden af epoxy rundt om
beheeftelseselementet. Hvis behzeftelseselementet/beslaget kan klemmes fast pa
andre mader, kan det store hul udvides til enden pa behzeftelseselementet.

1. Bor huller, der er for store, som er cirka 2/3 af beheeftelseselementets dybde
(Figur 16a).

2. Bor et indfgringshul af normal stgrrelse i bunden af det store hul, sa det svarer
til befeestelseselementets fulde laengde. Hensigten med fgringshullet af normal
starrelse er, at det skal holde beslaget pa plads, indtil epoxyen heerder.

3. Gennemvaed hullerne og befaestelseselementet med en resin-/haerderblanding.
Lad epoxyen treenge godt ind i traeets eksponerede tvaersnitsflade.
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Figur 16 Bor for
store huller for at

? sl gge det eksponerede
Indfaringshul “é 1, underlagsomrade
M l— T og den epoxy, der
- penetrerer ind i befinder sig rundt om
Q tveersnitsfladen.

befaestelseselementet.

4. Fyld hullet med fortykket epoxy/kleebemiddelsfyldstof. Brug 404 High-Density
(foretrukne), 406 Colloidal Silica eller 403 Mikrofibre.

5. Monter befeestelseselementerne med nok kraft til, at beslagene fastholdes. Lad
epoxyen heaerde grundigt, for belastning pa beslagene (Figur 16b).

Limning af beslag omfatter meget mere end blot limning af befeestelseselementerne.
Ved at lime beslagsbunden til overfladen, @ges beslagets belastningsevne
betydeligt ved at give beslaget en solid bzereflade. Det forsegler ogsa traeet neden
under og er en staerkere fastgegringsmetode, som holder lzengere, end hvis kun
fastgerelseselementerne limes. Det er isaer nyttigt tii montering af beslag pa
overflader, som ikke er plane, buede eller ujeevne.

1. Klarger monteringsfladen og bunden af beslaget, sa der opnas god klaebeevne
(se afsnittet Klargaring af overfladen pa side 11).

2. Gennemvaed det store hul med epoxy. Lad epoxyen treenge godt ind i treeets
eksponerede tveersnitsflade (lige som ved limning af befeestelseselementerne).

3. Belaeg bunden af beslagets kontaktflade med ufortykket epoxy. Pafgr den vade
epoxy med en stalbgrste, eller slib den ind i overfladen med sandpapir korn 50.
Slibning af bunden, som er belagt med epoxy, eksponerer epoxyen direkte til frisk
metal, hvilket medfarer, at metallet undgar at ruste.

4. Sprgijt en ikke-lgbende epoxy/404- eller 406-blanding i hullet. Brug nok blanding
til at sikre, at der ingen mellemrum er i hullet efter isaetning af befaestelseselementer.
Belaeg bunden af beslaget og befeestelseselementernes gevind med fortykket epoxy
(Figur 17).

Figur 17 Belaeg bunden af beslaget og
befeestelseselementernes gevind med
fortykket epoxy

Brugsvejledning 18 Indholdsfortegnelse



5. Saet beslaget pa plads. Iseet og stram befaestelseselementerne til, indtil der
klemmes en smule af blandingen ud af samlingen (Figur 18).

Figur 18 Stram befzaestelseselementerne,
indtil der klemmes en smule epoxy ud fra
samlingen.

6. Fjern den overskydende epoxy, eller form den til en hulkel. Lad epoxyen heerde
i mindst 24 timer ved 15°C, for du paferer beslaget belastning. Afseet mere tid i
kaligt vejr.

Brug fortykket epoxy til at stebe en bund under beslaget, nar beslaget monteres
pa en buet eller ujeevn overflade, eller nar beslaget monteres vinkelret pa
underlaget.

1. Forbered befeestelseselementerne, hullerne, underlaget og bunden som
beskrevet ovenfor.

2. Lim sma blokke fast pa underlaget for at stgtte bunden ved den gnskede
hgjde og position (f.eks. winchbase, Figur 19”A”).

Figur 19 Understgt
bunden med blokke
— pafer nok fortykket
epoxy til at fylde

B hulrummet.

3.  Pafer nok fortykket epoxy — ikke-lebende smgreostkonsistens — til at @ge
volumen under den gnskede position for beslaget til et niveau, der er marginalt
hgjere end blokkene. Hvis mellemrummet mellem bunden og overfladen er
mere end 12 mm, skal mellemrummet fyldes med to separate lag for at undga
eneksoterm reaktion.

4. Placer beslageti en stilling, sa det hviler pa blokkene (Figur 19”B”), og monter
behaeftelseselementerne.

Indholdsfortegnelse Brugsvejledning 19

£
(=
e
Q9
=
>
n
2
m
=
LLl
—
w
>
(7p]
|_
n
L
=




=
Im
2}
—
)
<
2]
—
m
<
(oY)
=
=
(2]
<
m.
)
o
=
>

5.  Udglat den overskydende epoxy i den gnskede hulkelform rundt om bunden
(Figur 19”C”). Lad epoxyen haerde helt, far belastning. Beskyt eksponeret epoxy
mod UV-straling (se afsnittet om afsluttende finish pa side 29).

Lim steenger med gevind fast pa underlaget (i stedet for bolte eller skruer), og
fastger beslaget med matrikker. Denne variant er egnet til montering af motorer
eller maskiner. Beleeg bunden af beslaget med voks/slipmiddel for at gere det
aftageligt. Selv om beslaget ikke er “limet” pa underlaget, giver epoxyen stadig en
baereflade, der passer perfekt til og understatter bunden af beslaget.

1. Klarger gevindskarne steenger ved at pafgre voks pa de gverste ender (over
overfladen) og renger de nederste ender (under overfladen).

2. Monter en mgtrik og en skive pa staegerne, gennemvaed de nederste ender,
og skub dem ind i de epoxyfyldte huller. Lad epoxyen heerde grundigt, fer der
fastgeres beslag, og matrikkerne strammes (Figur 20).

A

=

=
= g | Figur 20 Lim
pi=ig steenger med
1&¢ gevind fast i

W

underlaget som
erstatning for let
aftagelige beslag.

Hvis et beheeftelseselement/staengerne senere skal afmonteres, skal gevindene
smgres med voks eller slipmiddel (dette er nok til at forhindre en god limning).

Afmonter et permanent palimet behaeftelseselement ved at varme
behaeftelseselementets hoved op med en loddekolbe eller en propanblaeselampe.
Brug et varmeskjold for at beskytte omgivelserne. Varmen bevaeger sig ned ad
behaeftelseselementet og bledger den epoxy, som den har kontakt med. Ved cirka
50/55°C burde epoxyen vaere blgd nok til, at befeestelseselementet kan traekkes
ud. Afsaet mere tid, hvis varmen skal fordeles pa leengere befeestelseselementer
og/eller elementer med en starre diameter.

3.5 Laminering

Termen “laminering” beskriver sammenlimning af en raekke relativt tynde lag, f.eks.
krydsfiner, finer, stoffer ellerkernemateriale, hvorved derdannes komposit. Komposit
kan veere et vilkarligt antal lag af det samme materiale eller kombinationer af
forskellige materialer. Metoderne til pafgring af epoxy og montering af skruetvinger
varierer afhaengigt af de materialer, der lamineres.

Brugsvejledning 20 Indholdsfortegnelse



En hurtig metode til pafering af epoxy til laminering
er atbruge en skumgummirulle. En endnu hurtigere
metode til store, flade overflader er ganske enkelt
at haelde resin-/heerderblandingen ud midt pa
pladen/fineren/stoffet og fordele epoxyen jeevnt
over overfladen med en plastspartel. Pafer
fortykkede blandinger med en 809 Tandspartel.

Klamper eller skruer er den mest almindelige
metode til sammenklemning, nar der er solidt
materiale at fastggre dem péa. En jeevn fordeling af
veegte er nok, nar der lamineres en overflade, der
ikke holder de mekaniske befeestelser som f.eks.
et skum- eller et poreskumkernemateriale.

"Wacuum  bagging” er en  specialiseret
sammenklemningsmetode til laminering af en
lang reekke forskellige materialer. Ved hjeaelp af en
vakuumpumpe og plastfolie bruges atmosfaeren til
at leegge et perfekt og jeevnt pres pa alle panelets
omrader uanset starrelse, form eller antallet af lag.
Du kan fa detaljerede oplysninger om “vacuum
bagging” i 002-150 Vacuum Bagging Techniques.

3.6 Spartling

Allesammenspaendingsmetoderer
velegnedetilatforhindrebevaegelse
mellem de dele, der sammenlimes.
Sammenspandingsmetoderne

omfatter fiederklemmer/
skruetvinger, “C’-klemmer og
justerbare forankringsskinner,

elastikker skaret ud af luftslanger,
emballagetape, vaegte og vacuum
bagging. Nar klemmer placeres
i neerheden af omrader, som er
daekket af epoxy, skal der bruges
polyethylenoverdaekning eller peel
ply under klemmerne, sa de ikke
limes fast til overfladen. Klamper,
sgm eller skruer bruges ofte pa
steder, hvor almindelige klemmer/
skruetvinger ikke er egnede.
Beheeftelseselementer, der skal
blive siddende, skal veere af en
rustfri legering som f.eks. bronze.
I nogle tilfaelde kan den fortykkede
epoxy eller tyngdekraften holde
dele pa plads uden klemmer.

Spartling vil sige fyldning og formning af lave eller ujsevne omrader, sa de svarer til
de omgivende omrader og ser “stremlinede” ud for gjet og ogsa foles jeevne. Nar et
starre strukturarbejde er gennemfart, kan den endelige spartling let gennemfares
ved hjeelp af WEST SYSTEM-epoxy og lavkomprimerede fyldstoffer.

1. Forbered overfladen som beskrevet under limningsafsnittet (side 11). Slib
eventuelle buler eller kanter pa overfladen, og fiern al stav fra det omrade, der skal
spartles.

2. Gennemvaed porgse overflader med resin-/haerderblanding (Figur 21).

3. Bland resin-/haerderblandingen og 407 Low-Density fyldstof eller 410
Microlight™-fyldstof til en smgreostlignende konsistens. Jo tykkere blandingen er,
jo lettere vil den veere at slibe, nar den er haerdet.

£
[«
e
Q9
=
>
n
2
m
=
LLl
—
w
>
w
|_
(7p]
L
=

Figur 21 Gennemveed de
porgse overflader, fgr der
paferes spartlingsmasse.
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4. Pafer den fortykkede epoxyblanding pa den veedede overflade med en
plastspartel, og serg for, at den feres ind i alle hulrum og fordybninger. Udglat
epoxyen i den gnskede form, og lad blandingen ligge en smule hgjere end det
omgivende omrade (Figur 22). Fjern eventuel overskydende fortykket epoxy, far
det haerder. Hvis du fylder huller, som er mere end 12 mm dybe, skal du pafere
spartlingsblandingen af flere omgange, da dette ger det muligt for hvert lag at
haerde delvist, fgr du fortseetter, og/eller brug 206-langsomheerder eller 209-
ekstralangsomheerder afhaengigt af temperaturen.

Bemaerk: Pa lodrette og haengende overflader skal du lade den gennemvaedede
beleegning blive til gele, for du paferer spartlingsmassen, som kan Igbe eller glide af
det nyligt gennemvaedede lag. Pafer spartlingsmassen, mens den gennemvaedede
belaegning stadig er klaebrig.

Figur 22 Pafer spartlingsmasse for at
fylde alle huller og udglatte fyldningen
til den rigtige form.

5. Lad det sidste lag fortykkede epoxy gennemhzerde.

6. Slib spartlingsmaterialet, sa det passer til de omgivende konturer (Figur
23). Begynd med sandpapir korn 50, hvis det er ngdvendigt at fierne meget
spartlingsmateriale. Brug sandpapir korn 80, nar du nzermer dig den endelige
kontur.

Figur 23 Slib den haerdede
spartlingsmasse til den gnskede kontur.

PAS PA! Bzr en stgvmaske, nar du sliber heserdet epoxy. Fjern
slibestovet, og fyld eventuelle resterende fordybninger vha. samme

fremgangsmade.

7. Nar du er tilfreds med overfladen, skal du pafere to eller tre lag resin-/
haerderblanding pa omradet med en engangspensel eller rulle. Lad den endelige
belaegning heerde helt, far den sidste slibning og finish.

3.7 Palaegning af glasfiberdug og tape
Glasfiberdug kan laegges pé overflader vha. to forskellige metoder, der yder
forstaerkning og/eller slidstyrke. Det pafgres normalt, nar spartlingen og formningen

ergennemfertogferden sidste overfladebehandling. Detpafgres ogsaiflerelag, dvs.
Lamineretogkombineretmedandrematerialer, hvilketgarmaterialernetilkompositter.
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Den “vade” metode betyder, at dugen paferes en epoxybelagt overflade, for
belaegningen er feerdighaerdet. Den “tarre” metode vil sige at pafere dugen pa en
ter overflade og derefter impraegnere glasset med epoxy. Den vade metode er at

foretrekke ved en enhver mulig lejlighed.

Ved at arbejde med sma meengder epoxy er det
muligt at arbejde ved et behageligt tempo pa
temmelig store omrader, som skal forsteerkes.

1. Forbered overfladen til imning som beskrevet
i afsnittet om forberedelse af overfladen (side
11).

2. Tilpas dugen til den rigtige sterrelse. Rul
dugen peent sammen, sa den let kan rulles pa
plads senere.

3. Pafer et tykt lag epoxy pa overfladen.

4. Rul glasfiberdugen pa plads oven pa den
vade epoxy. Overfladespaending vil fastholde de
fleste duge. (Hvis dugen ikke pafgres vandret,
er det muligt at vente, indtil epoxyen bliver lidt
kleebrig). Glat rynker ud ved at lgfte kanten af
dugen og udglatte fra midten af dugen med
handen (beer handsker) eller en plastspartel.
Hvis der skaeres en fold eller et hak i dugen, skal
den laegges fladt pa en runding eller et hjgrne.
Klip med en skarp saks, og overlap midlertidigt
kanterne.

5. Pafgr mere epoxy med en skumgummirulle
pa ethvert omrade af dugen, som virker ter (ser
hvid ud).

(’strip”-kanoer mv.)

En alternativ gennem
vaedningsmetode er at placere
epoxyen oven pa dugen med
en pensel med korte har. Dyp
penslen i epoxyen, og pensle
epoxyen pa overfladen vha. et
let, jeevnt penselstrag. Tving
ikke epoxyen ind i dugen, da
dette kan indkapsle Iluften i
dugen og ses gennem den
klare finish. Pafar nok epoxy til
at maette dugen og traeet neden
under. Efter nogle minutter kan
der paferes mere epoxy pa
terre (hvide) omrader. Huvis
epoxyen ser meelkeagtig ud
pga. hgj fugtighed, eller fordi
den er blevet forarbejdet for
meget ved paferingen, skal
overfladen varmes op ved
at fgre en varmluftpistol eller
hartgrrer over overfladen.
Brug lav varme for at undga
gasafgivelse. Sgrg for at bruge
207 Heerder til en klar finish.

6. Fjern den overskydende epoxy vha. en spartel (Figur 24). Brug lange,
overlappende strag med lige meget tryk. Formalet er at fierne den overskydende
epoxy, som kan fa dugen til at “glide af” overfladen men samtidig undga at skabe
tarre pletter ved at trykke for hardt med spartlen. For meget epoxy ses som et
skinnende omrade, mens en godt gennemvaedet overflade ser jaevnt gennemsigtig
ud med en jeevn veeviekstur. Efterfglgende epoxylag fylder dugens vaevstruktur.

Figur 24 Skrab den overskydende
epoxy vaek, fgr det begynder at
antage en gelelignende konsistens.

7. Der kan paferes flere glasfiberlag med det samme ved at gentage ovennaevnte
trin.
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8. Afklip den overskydende (Figur 25) og overlappede dug, nar epoxyen er begyndt
at haerde. Dugen kan let klippes af med en skarp hobbykniv, sa lsenge epoxyen
ikke er hzerdet helt. Hvis det er ngdvendigt, kan overlappende dug afklippes pa
felgende made.

Figur 25 Afskeer overskydende
glasfiberdug, nar epoxyen har faet
geleagtig konsistens, men fgr den
hzerdes og bliver hard.

a) Placer en lige metalkant oven pa og midt mellem de to overlappende kanter.

b) Skaer gennem begge lag med en skarp hobbykniv (Figur 26), og pas pa ikke at
skeere for dybt.

Figur 26 Afskeer overlappende
glasfiberdug, nar epoxyen har faet
geleagtig konsistens.

c) Fjern det gverste afskarne stykke, og lgft den modsatte kant for at fierne det
overlappende stykke dug (Figur 27).

Figur 27 Fjern det overste afskarede
stykke, lgft den modsatte kant for at
fierne det overlappende stykke dug.

d) Fugt undersiden af den haevede kant med epoxy, og udglat.

Resultatet bar veere en naesten perfekt leengdesamling, der fierner den dobbelte
glasfiberdugtykkelse. En overleegning er dog steerkere end en le&engdesamling, sa
hvis udseendet ikke betyder noget, kan det tilrddes at lade overlapningen blive
og spartle ujeevnheden efter overfladebehandlingen. Der kan ogsa bruges WEST
SYSTEM 743 glasfiberdug med tilspidset kant, hvilket ger en lsengdesamling
ungdvendig. Kontakt Wessex Resins & Adhesives Limited eller din lokale distributer
for at fa yderligere oplysninger.

Eventuelle resterende ujeevnheder eller overgange mellem dugen og underlaget
kan spartles ved hjaelp af en epoxy-/fyldstof-spartlingsmasse, hvis overfladen skal
males. Eventuelle spartlinger, der foretages oven pa det sidste glasfiberlag skal
paferes adskillige ekstra epoxylag pa det spartlede omrade.
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9. Foretag en overfladebehandling for at fylde veevsstrukturen, fgr det
gennemveedede omrade bliver klaebefrit (Figur 28). Fglg fremgangsmaderne til
den afsluttende overfladebehandling i naeste afsnit. Det kraever to eller tre lag at
fylde dugens vaevsstruktur og muliggare en sidste slibning, som ikke beskadiger
dugen.

Figur 28 Foretag en overfladebehandling
for at fylde vaevstrukturen, for
gennemvaedningen bliver klaebefri.

1. Forbered overfladen til limning (se afsnittet om forberedelse af overfladen pa
side 11).

2. Placer dugen pa overfladen, og afskaer den, sa den er 30 mm sterre end
overfladen pa alle siderne. Hvis overfladearealet, som skal daekkes, er stgrre end
dugen, kan flere stykker overlappe hinanden med cirka 5 mm. P& haeldende eller
lodrette overflader skal dugen fastholdes med maskeringstape eller afdeekningstape
eller med klamper.

3. Bland en lile meengde epoxy (tre eller fire pump af henholdsvis resin og
haerder).

4. Pa vandrette overflader skal der pafgres en smule resin/haerder midt pa dugen,
men det er vigtigt at bruge en rulle eller en pensel til gennemveaedning af dugen pa
lodrette overflader.

5. Spred epoxyen ud over dugen med en 808 plastspartel. Epoxyen skal forsigtigt
spredes ud til de tarre omrader (Figur 29). Nar dugen er gennemveedet, bliver
den gennemsigtig, hvilket angiver, at den har absorberet nok epoxy. Hvis der
pafares glasfiberdug pa en porgs overflade, skal det kontrolleres, at der er pafart
nok epoxy til at blive absorberet i bade dugen og overfladen neden under. Prgv at
begreense brugen af spartel, da for meget “arbejde” pa den vade overflade danner
sma luftbobler i epoxyen. Dette er isaer vigtigt, hvis der gnskes en klar finish.

Figur 29 Spred epoxyen ud over
dugens overflade med en plastspartel.

6. Fortsaet med at haelde og sprede (eller rulle) sma partier epoxy fra midten ud
mod kanterne, udglatte rynker og leegge dugen pa plads. Kontroller, om der er tarre
omrader (isaer pa porgse overflader), og gennemveed om ngdvendigt omradet
igen,
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for du gar videre til naeste trin. Hvis der skaeres en fold eller et hak i dugen, skal
den leegges fladt pa en runding eller et hjgrne. Klip med en skarp saks, og overlap
midlertidigt kanterne.

7.Se nu trin 5, 6, 7, 8 og 9 i afsnittet om den vade metode ovenfor for at afslutte
proceduren.

3.8 Epoxybarriere coating

Formalet med coating er at opbygge en epoxytykkelse, der giver en effektiv
fugtbarriere og et glat underlag til den sidste finish.

Pafgr minimum to lag WEST SYSTEM-epoxy for at opné en effektiv fugtbarriere.
Pafar tre lag, hvis der skal udferes en slibning. Fugtbeskyttelsen gger de ekstra
lag, og i tilfeelde af osmosereparation og -beskyttelse, skal der pafares seks lag
eller en tykkelse pa cirka 600 mikroner. Seks lag med 422 Barrierelagsadditiv i de
sidste fem lag yder den maksimale beskyttelse mod fugt. Additiver eller pigmenter
bgr ikke blandes i det forste lag. Bland ikke fortyndere eller oplesningsmidler
i WEST SYSTEM-epoxy.

Tynde engangsskumgummiruller som f.eks. WEST SYSTEM 800 Skumgummiruller
giver bedre kontrol over filmtykkelsen, er mindre tilbgjelige til at fordrsage en
eksotermisk reaktion og den efterlader mindre ujeevnheder end tykkere ruller.
Skeer rullerne ud, sa de er smallere og derved kan na vanskelige omrader eller
lange, smalle overflader som f.eks. stringers. Der kan bruges en malerpensel til
mindre omréader, hvis harene er stive nok til at sprede epoxyen ud til en jeevn film.

Gennemfer al sparting og pafgring af glasfiberdug, fer den sidste
overfladebehandling pabegyndes. Lad temperaturen for de porgse overflader
stabilisere sig, fer overfladebehandlingen foretages. | modsat fald kan luften
inden i de porgse materialer udvide sig, nar materialet varmes op og afgives fra
materialet (gasafgivelse) gennem beleegningen og efterlade bobler i den haerdede
belaegning.

1. Forbered overfladen til limning (se afsnittet om forberedelse af overfladen pa
side 11).

2. Ibland kun ngjagtigt s& meget resin/haerder, som kan anvendes i blandingens
abentid. Haeld epoxyen i en rullebakke, lige sa snart den er blandet grundigt.

3. Kom en moderat maengde epoxy pa rullen. Rul den overskydende masngde ud
pa den haevede del af rullebakken for at opna en ensartet belsegning pa rullen.

4. Rul let og tilfeeldigt pd en omrade pa cirka 600 mm x 600 mm for at fordele
epoxyen jeevnt pa hele omradet (Figur 30).

Figur 30 Rul let og tilfeeldigt pa et
lille omrade. Spred epoxyen til en
tynd, jeevn film.
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5. Nar rullen terrer, skal trykket @ges for at sprede epoxyen til en tynd, jeevn film.
Udvid om ngdvendigt deekningsomradet ved at fordele filmen mere tyndt og jeevnt.
Jo tyndere filmen er, jo lettere er det at holde den jaavn og undga lgbere eller
ujevnheder i beleegningen.

6. Afslut omradet med lange, lette og jeevne strag for at reducere forekomsten
af rullemeerker. Overlap det tidligere behandlede omrade for at sl& omraderne
sammen.

7. Foretag overfladebehandling af s& mange af disse sma arbejdsomrader som
muligt med hver blanding. Hvis en blanding begynder at fortykkes, fgr den kan
paferes, skal den kasseres, og der skal blandes en ny, mindre portion.

8. Udglat beleegningen ved at treekke en skumgummirulle let hen over den friske
epoxy i lange, jeevne og overlappende strgg, umiddelbart efter en blanding er
pafert. Brug nok tryk til at udglatte ujeevnhederne, men ikke nok til at fijerne
beleegningen (Figur 31). Skift udjeevningsretning. Fgrste beleegning lodret,
anden belaegning vandret, tredje belaegning lodret osv. En WEST SYSTEM 800
Engangsrulle kan klippes ud i segmenter og derved omdannes til en pensel, som
egner sig glimrende til dette formal.

Figur 31 Udglat belaegningen ved at
traekke en skumgummirulle let over den
friske epoxy.

Pafering af flere lag

Pafar et andet og flere lag epoxy vha. samme fremgangsmade. Kontroller, at det
forrige lag stadig er kleebrigt men har haerdet nok til at kunne baere vaegten af det
naeste lag. Du kan undga at skulle slibe mellem péaferingen af lagene ved at pafgre
alle lagene pa den samme dag. Se afsnittet om specialforberedelse af haerdet
epoxy pa side 12.

3.9 Barrierebelaegning til reparation af osmose

Vi ved, at WEST SYSTEM-epoxy er en af de meste effektive fugtbarrierer
pa markedet i dag... til tree eller glasfiber. Der findes kun fa oplysninger om
overfladebehandlingens effektivitet pa laengere sigt i forhold til forhindring af
bleeredannelser i en raekke forskellige klimaer og forhold, og vi tror ikke, at den
perfekte, 100% effektive fugtbarriere er fundet endnu. Alle foreliggende beviser
antyder dog, at en specielt fremstillet epoxybarrierebeleegning er den bedst kendte
metode til reparation af bleeredannelser og forhindring af nye bleeredannelser. Vi
ved fra vores testdata, at seks lag fortynderfri, kompakt polymerbarrierebelsegning
som WEST SYSTEM-epoxy reducerer muligheden for, at fugt treenger ind i skroget
i betydelig grad.

Osmose er dog et meget komplekst faanomen, og vi anbefaler kraftigt, at du
radferer dig med en tilsynsferende eller en kvalificeret ekspert angaende
problemer med et specifikt skrog.
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Du kan kontakte os for at fa yderligere oplysninger eller kabe et eksemplar af vores
brugsvejledning, “Gelcoat Blisters-A Guide to Osmosis Repair”.

3.10 Afsluttende klargering af overfladen

Nar det sidste lag har haerdet natten over, skal fladen vaskes med rent vand og
overfladen slibes, sa den er klar til den afsluttende finish. Den korrekte finish-teknik
giver ikke blot et paent udseende men beskytter ogsa overfladerne mod ultraviolet
lys, som nedbryder epoxyen pa lang sigt. De meste almindelige finish-metoder
er maling eller lakering. Disse overfladebehandlinger beskytter epoxyen mod
ultraviolet lys og kraever korrekt behandling af overfladen fgr pafering.

Forberedelsen til den afsluttende finish er lige sa vigtig som for pafgring af endnu
et lag epoxy. Overfladen skal vaere ren, tar og slebet og fri for amine blush.

1. Lad det sidste epoxylag haerde grundigt.

2. Vask overfladen med en Scotch-brite ™-svamp og vand for at fierne amine blush.
Teor efter med papir.

3. Slib overfladen, sa den far en glat finish (Figur 32). Hvis der er flere Igbere eller
ujeevnheder, skal slibningen pabegyndes med sandpapir korn 80 for at fierne de
hgjeste omrader. Slib indtil overfladen feles og ser glat ud. Afslut slibningen med
den rigtige kornstarrelse til den pagaeldende belaegningstype, der skal paferes
— kontroller overfladebehandlings vejledningen. Malingens kleebeevne afhaenger
af malingens mekaniske “grip”, dvs. dens evne til at feestne sig til sliberevnerne i
epoxyens overflade. Hvis der skal paferes en hgj-, bygge- eller opfyldningsgrunder,
er korn 80-100 saedvanligvis nok. Til grundere og faste belaegninger kan sandpapir
korn 120-180 veere nok. Overfladebehandling med sandpapir korn180 anbefales
ofte til overfladebehandling med hgjglans-finish. Du kan risikere at finere korn
end disse ikke giver nok “bid” til kleebeevnen og medfgrer Igbere ujaevnheder og
Igbere. Folg altid malingproducentens anbefalinger til forberedelse af overfladen.
Vad slibning foretraekkes af mange, da det mindsker forekomsten af slibestgv og
desuden reduceres trin 2 og 3 ovenfor til én handling.

Figur 32 Slib overfladen, sa den
far en glat finish.

4. Nar du er tilfreds med overfladens konsistens og jeevnhed, skal overfladen
renggres med rent vand, som skal stramme jaevnt og ikke i dréber. Hvis vandet
danner draber eller perler (et tegn pa kontamination), skal omradet aftarres med
papir og derefter vadslibes igen, indtil der ikke leengere forekommer vanddraber.
(Figur 33).
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Figur 33 Renger overfladen med
rent vand efter slibningen.

Fortsaet med den sidste overfladebehandling, nar overfladen er tarret. Det tilrades
at pabegynde overfladebehandlingen inden for 24 timer efter den sidste slibning
for at reducere risikoen for kontamination. Fglg malingproducentens vejledning.
Vi foreslar dog ogsa, at du tester malingen pa et testomrade for at vurdere hvor
meget forberedelse af overfladen, der er ngdvendig, og om finish-systemet er
kompatibelt.

3.11 Finish

Formalet med at pafgre maling eller lak oven pa en epoxybarrierebeleegning er
at dekorere overfladen og beskytte epoxyen mod sollys. Denne finish forlaenger
epoxyfugtbarrierens holdbarhed, hvilket saledes ogsa giver et stabilt grundlag,
der forlaenger finish-beleegningens holdbarhed. Tilsammen udger de to et
beskyttelsessystem, der er langt mere holdbart end de respektive lag i sig selv.

Beskyttelse mod sollyset er et af de vigtigste hensyn at tage, nar der skal veelges
en finish. Beskyttelsen af barrierelaget mod UV-straler (ultraviolette straler) pa
leengere sigt afheenger af den effektive beskyttelse, som finish-laget giver mod
UV-straler og bevarelsen af pigmenteringen og/eller afskeermningen mod UV-filtre
pa overfladen af epoxybarrierebeleegningen. En hgjglans-finish tilbagekaster en
starre del af lyset fra overfladen end en mat finish. Derfor er en hvid finish — iseer
en hgjglanshvid — meget mere holdbar.

De fleste overfladebehandlingstyper kan anvendes sammen med udhzerdet epoxy,
som neesten er helt hardt plast. De fleste malingsfortyndere vil derfor ikke blive
blgde, svulme op eller reagere med en epoxyoverflade. Det anbefales dog at
fremstille et testpanel for at forsikre sig om overfladebehandlingskompatibiliteten.
Det anbefales altid at kontrollere producentens vejledning for at fa bekraeftet
kompatibiliteten og egnetheden.

Latexmaling er kompatibel med epoxy, og det er tilstreekkeligt til at beskytte
epoxybarrieren mod UV-straler. | mange byggetekniske sammenhaenge kan
latexmaling vaere den mest egnede overfladebehandling. Den har dog begraenset
holdbarhed.

Alkyd-finish — emaljelak, alkydemaljelak, marine-emaljelak, akrylemaljelak,
alkydmodificeret epoxy, traditionel lak og badlak — er lette at pafare, er billige, har
lav giftighed og er lette at fa fat i. Deres ulemper er en lav modstandsdygtighed
mod UV og lav slidstyrke.
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En-komponent polyurethan er let at pafgre, rengere og besidder bedre
egenskaber end alkyd. Det er ogsa dyrere, og nogle kan veere ukompatible med
aminepoxysystemer som f.eks. WEST SYSTEM-epoxy, selv om 207 Heerder har
god kompatibilitet. Test det farst.

To-komponent linear polyurethan-maling (LP) giver den mest slidsteerke
beskyttelse, som fas. LP fas som pigmenteret eller klar belaegning og giver
enestdende beskyttelse mod UV-straler, glansbevarelse, slidbestandighed
og komplet kompatibilitet med epoxy. Sammenlignet med andre typer
overfladebehandling er de dog dyre, kraever stgrre paferingsfaerdigheder og udger
en stgrre helbredsfare, isaer nar det sprayes pa.

Epoxymaling fas i et-komponent og to-komponent versioner. To-komponent
epoxyer har mange karakteristika, som minder om polyurethan med hgj ydeevne.
De er slidstaerke og kemisk bestandige, men de giver begraenset beskyttelse mod
UV-straler i sammenligning med de linezere polyurethaner.

Antibegroningsmaling fas i en lang reekke forskellige varianter. De fleste
typer antibegroningsmaling er kompatible med epoxy og kan pafgres direkte
pa et epoxybarrierelag. Hvis du er usikker pa, om malingen er kompatibel, eller
hvis du oplever heerdnings- eller kleebeproblemer med en bestemt maling, skal
du kun bruge den grunder, der anbefales til antibegroningsmalingen oven pa
barrierebelagningen. Faglg de anbefalinger, der er givet til forberedelse af GRP-
overflader. Andre malingtyper, herunder marine-LP og grundere, anbefales ikke fil
brug under vandet.

Grundere er normalt ikke ngdvendige at pafgre epoxyen, selv om det kan
veere ngdvendigt at bruge mellemliggende grundere sammen med visse typer
specialbundmaling. Desuden er high build grundere nyttige til at skjule ridser
eller fejl i underlaget. Hvis brugsvejledningen pa den valgte maling eller lak
anbefaler en seerlig grundet overflade, skal du felge de angivne anbefalinger til
glasfiberforberedelse. Selvaetsende grundere kan ikke anvendes pa epoxylag pga.
epoxyens kemiske modstandsdygtighed.

Polyestergelcoat er en pigmenteret version af den polyesterresin, der bruges til
at GRP-bade og mange andre produkter. Gelcoat giver en glat overflade fgr finish
og pafares, mens baden eller bAdkomponenten produceres. Det bruges ikke ofte
som finish efter produktionen, men det kan paferes pa epoxy og er praktisk il
visse reparationssituationer. Epoxy, som ikke har reageret, forstyrrer haerdningen
af en gelcoat. Se 002-550 Fibreglass Boat Repair & Maintenance, som er udgivet
af Wessex Resins, for at f4 detaljerede oplysninger om pafgring af gelcoat pa en
€poxy.

Felg altid brugsvejledningen fra producenten af overfladebehandlingssystemern
e. Som tidligere naevnt anbefales det ikke desto mindre at lave et testpanel for
at afpreve, hvor meget overfladeforberedelse, der kraeves, og finish-systemets
kompatibilitet og handteringskarakteristika.
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4. LIMNING VED LAVE TEMPERATURER

Epoxy kan bruges ved lave temperaturer, men der skal anvendes seerlige
paferingsteknikker for at opna et acceptabelt resultat pd lang sigt. Disse
forholdsregler er ikke omfattende eller vanskelige at falge, og de vedrarer ikke kun
WEST SYSTEM-epoxy — alle typer epoxy, som anvendes ved lave temperaturer,
kan pavirkes af temperaturen, hvilket kan forarsage betydelige problemer, hvis
den anvendte epoxy bruges til vigtige dele af baden. Pa grund af forskellene i
sammensaetningen af diverse epoxytyper, er det faktisk ikke alle typer epoxy, der
besidder de ngdvendige egenskaber for at fungere effektivt under kolde forhold.
Forholdsreglerne er hverken omfattende eller vanskelige.

4.1 Kemiske egenskaber

Nar en epoxyresin og -haerder blandes, startes en kemisk reaktion, der udvikler
varme — en “eksoterm reaktion”. Den omgivende temperatur, som den kemiske
epoxyreaktion finder sted under, pavirker reaktionens hastighed. Varmere
temperaturer far reaktionen til at accelerere, mens koldere temperaturer seenker
reaktionshastigheden.

Hvis reaktionen er for langsom, selv om epoxyen kan haerdes, haerdes den maske
ikke helt og opnar maske heller ikke sine potentielle fysiske egenskaber. Det er her
faren ligger, for utilstreekkeligt haerdet epoxy kan besidde nok styrke til at fastholde
en struktur, men den kan alligevel kollapse efter gentagne belastninger ved normal
anvendelse.

4.2 Anvendelsesegenskaber

Temperaturen har en vigtig indvirkning pé& den uhezerdede epoxys
anvendelsesegenskaber. Z££ndringer i den omgivende temperatur eendrer dramatisk
viskositeten (tykkelsen) af epoxyen. Nar det er koldt varierer vands viskositet meget
lidt i forhold til temperaturforandringerne for frysepunktet, men temperaturen kan
have en effekt, der er 10 gange stgrre pa epoxymolekyler end pa vandmolekyler
ved en temperaturforandring pa 15°C. Jo koldere det er, jo tykkere vil epoxyen
derfor blive, hvilket pavirker dens evne til at veaere flydende. Denne forandring har
tre vigtige konsekvenser for arbejdet med epoxy under kolde forhold.

a.) Det er vanskeligere at blande resinen og haerderen. Resinen har meget
sveerere ved at flyde gennem doseringspumperne og ud af beholderen, og bade
resinen og haerderen har tendens til at blive siddende pa pumpens, beholderens
og blandingsveerktgjernes flader. Husk, at pa grund af den lave temperatur foregar
den kemiske reaktion meget langsommere og producerer en langt mindre effektiv
eksotermreaktion, hvilket kan medfgre ufuldstaendig og/eller ungjagtig blanding,
og dette resulterer i en permanent reduceret limeevne.

b.) Den blandende epoxy er meget hardere at pafere, da viskositeten minder
om kold honning, og det er derfor ekstremt vanskelig at pafere og gennemvaede
overflader.

c.) Der kan dannes luftbobler under blandingen, som kan forblive i blandingen pga.
den ggede overfladespaending i den kolde epoxy. Dette kan isser skabe problemer
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ved anvendelsesformal, hvor finishen skal veere klar og ved osmosereparationer.

4.3 Teknikker ved koldt vejr

Efter at have gjort rede for vanskelighederne og de potentielle farer ved brug af
epoxy i koldt vejr, vil vi understrege, at med lidt forudgéende planlaegning og visse
forholdsregler, kan de naevnte problemer tackles, og konsekvenserne af dem
undgas. Felgende seks grundleeggende regler for koldt vejr er blevet anvendt i
mere end 25 ar, og vi har endnu ikke oplevet haerdningsproblemer i koldt vejr med
WEST SYSTEM-epoxy.

WEST SYSTEM 205 Haerder er fremstillet vha. et kemisk aktiveret polyaminsystem,
som udviser god hzerdningsevne ved temperaturer sa lave som 5°C. Den haerder
hurtigt, hvilket betyder, at der er mindre risiko for ufuldsteendig heerdning som falge
af de kolde temperaturer.

Alle epoxytyper er sammensat som et specifikt blandingsforhold af resin og haerder.
Det er vigtigt at blande i de praecise blandingsforhold, som producenten anbefaler.
Det gar ikke haerdningsprocessen hurtigere at iblande mere haerder, men det gger
risikoen nedsat slidstyrke for den hzerdede epoxy. BEMARK: WEST SYSTEM
Minipumper er konstrueret og indstillet til at dosere den korrekte maengde med et
pump resin for hvert pump haerder.

Som diskuteret ovenfor: Jo varmere resinen og haerderen er, jo lavere er
viskositeten. Tyndere (lavere viskositet) resin og heerder flyder lettere gennem
pumperne, kleeber mindre til beholderne og blandingsudstyret og udviser gode
handterings- og gennemvaedningsegenskaber.

De to epoxybestanddele kan opvarmes vha. varmelamper, eller de kan opbevares
pa et varmt sted, indtil de skal bruges. En anden enkel metode til opvarmning
af resinen og heerderen er at lave en lille varmekasse af stive foliebeklaedte
isoleringsark. Placer en almindelig lyspeere eller et elektrisk varmetaeppe inden i
kassen for at bevare en temperatur, som ikke er hgjere end 30°C.

Veer ekstra forsigtig, nar du blander resinen og haerderen, og bland i et leengere
tidsrum, end du normalt ggr. Skrab siderne og bunden af blandingsbeholderen ved
hjeelp af en blandepind for at na kanterne. Du kan ogsa bruge en blandingsbeholder
med en mindre diameter. Dette forbedrer den kemiske aktivitet, da det begraensede
overfladeomrade vil indeholde den varme, der produceres under reaktionen.

Nar varm epoxy placeres pa en kold overflade, svaekkes epoxyens molekyleliming
segenskaber hurtigt. Kontroller, at strukturen og omradet omkring den har samme
temperatur. For eksempel kan et skrog, som er koldere end den omgivende luft,
afgive kondensvand, og det kan kontaminere epoxyen, nar det pafgres. Varm
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overfladen op s& meget som muligt. Dette kan geres ved at opstille telte omkring
sma omrader og opvarme ved hjaelp af transportable varmeapparater eller ved
at opvarme omradet med varmluftpistoler eller varmelamper. Sméa komponenter
eller materialer, f.eks. glasfibervaev, kan varmes op fer brug i en varmekasse som
beskrevet i afsnit 3 ovenfor.

Nar der udferes en pafering af epoxy under kolde forhold, fremkalder en tynd film
af epoxy ikke megen varme. Heerdningshastigheden vil derfor blive reduceret, og
der kan opsta en reaktion med fugten i atmosfaeren. Dette kan medfgre dannelse af
amine blush pa den heerdede overflade. Umiddelbart far pafarslen af efterfalgende
lag skal overfladen vaskes med rent vand og derefter tagrre og slibes.

4.4 Opbevaring i kulde

Det er bedst at opbevare WEST SYSTEM-materialer ved temperaturer over
10°C. Lagene skal veere skruet stramt pa. Opbevaring af epoxyresin i ekstrem
kulde kan forarsage krystaldannelser, men dette @deleegger ikke resinen, og
situationen kan godt afhjaelpes. Opvarm vand i en beholder, som er stor nok til
epoxyresinbeholderen. Tag laget af resinbeholderen for at undga trykdannelse,
og placer beholderen i det varme vand. Kontroller, at der ikke treenger vand ind i
resinbeholderen. Rgr i epoxyen med en ren pind, indtil veesken igen bliver klar, og
alle krystallerne er smeltet. Tag beholderen op af vandet, skru laget stramt pa igen,
og vend beholderen pa hovedet for at smelte eventuelle krystaller, som har faestnet
sig til toppen af beholderen. Hvis der er dannet krystaller i resinpumpen, kan de
oplgses ved at pumpe varm resin gennem den.

WEST SYSTEM-epoxy kan opbevares ved en konstant temperatur ved at bygge
en VARMEKASSE som vist nedenfor.

40 W elektrisk
peere til
opretholdelse af en
temperatur pa cirka
15 - 20°C.

Magnetisk las til
at holde dgren
lukket og holde pa
varmen.

Bemaerk: Denne
kasse er beregnet til
at opvarme en ‘B’-
pakke med WEST

I

N@ .

%[;

Kassen er bygget

vha. 6 mm krydsfiner

og WEST SYSTEM-
epoxy/fyldstoffer, som er
blandet sammen til en
smgreostkonsistens for
at lave hulkelsamlinger.

Mal:  30cm

<>
30Cmﬂ A

3;?;":'\2;?21&63 Kassen star pa traeblokke for at 60cm
til brug for ‘C'- holde WEST SYSTEM-epoxyen

veek fra det kolde gulv og for at
LR gore det lettere at lafte den.
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5. VALG AF PRODUKT OG BEREGNINGSGUIDE

Guide til valg af harder

Veaelg en haerder med den heerdehastighed, som bedst passer til den opgave og
den temperatur, du arbejder under

Temperaturomrade, . N

heerder (°C) Heerdehastigheder ved rumtemperatur
Heerder | Brug af resin/haerder q q . Heerder til fast| Minipumpe
9 Rumtemp. Geleringstid | Abentid ved masse ved | nedvendig

ved (25°C) | (20 °C) 20 °C)

57107157207 257 30" 35”50 g'masse)| (tynd film) )

301AB

Generel limning og
eller C

overfladebehandling

Generel limning og - B . B ) AT 301AB
206 overfladebehandling 20 — 25 min |90 — 110 min| 10 — 15 timer eller C

205 10— 15min | 60— 70 min | 6-8 timer

Klar 303AB
overfladebehandling eller C
303AB

eller C

207 18 — 23 min |85 — 110 min| 10 — 15 timer

200 - 260

209 Generel limning og )

overfladebehandling
*Bemaerk: Epoxy haerder hurtigere ved varme temperaturer og i tykkere lag. Epoxy haerder
langsommere ved kolde temperaturer og i tyndere lag.

48 — 56 min 10 — 15 timer

Guide til valg af fyldstof

Kleebemiddelsfyldstoffer Spartlingsfyldstoffer

Anvendelse High-Density |, Low-Density

Type overfladebehandling — enskede Haoj styrke Lettest at slibe
egenskaper

Tykkelse pa resin-/haerder-/fyldstoffblanding. 404 406 403 405 407 410

Limning af beslag (konsistens som
mayonnaise) — Starre greenseflade
med befaestelseselementer og sterre Yok kk | kkk | kkk Yk
belastningskapacitet for beslag — maksimal
styrke

Generel limning (konsistens som
mayonnaise) — Sammenlim dele med
epoxy, som er fortykket til den er en masse Fokk | kokk | kkk * k *
til strukturel fyldning af spreekker — styrke
fyldning af spraekker

Limning med hulkel (konsistens som

smereost) — @g den feelles limflade, og lav en *k ok Ak ok *kk | kkk

strukturel afstiver mellem delene — glathed/
styrke

Laminering (konsistens som ketchup)

— Sammenlim lag med treespaner, finer, * % Tk k| hokkKk * %k * %k

planker, plader og kerneved — styrke til
spreekkefyldning
Spartling (konsistens som smgreost) — Fyld
dybe omrader, huller og spraekker med et
fyldstof-/spartlingsmasse, som er let at forme Kokok | Fokokok:
— kan slibes/fylder spraekker
Fyldstof, som er egnet til forskellige formal: s % % Y= udmaerket, % %= meget godt % %=
godt, %= brugbar, (ingen stjerner) = anbefales ikke.

Valg af fyldstoffer

Som en regel skal du bruge hgjkomprimerede fyldstoffer, nar du sammenlimer
hgjkomprimerede materialer som f.eks. hardt tree og metaller. Alle klsebemiddels
fyldstofferne er egnede til de fleste limningssituationer. Du skal veelge et fyldstof
til generelt brug ud fra de handteringsegenskaber, som du foretraekker. Fyldstoffer
kan ogsa blandes med andre stoffer.
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Guide til fyldstoffernes egenskaber

GENERELLE FYLDSTOFF
EGENSKABER 403 404 405 406 407 410
Blanding (lettest = 5) 5 2 4 3 2 4
Tekstur (glattest = 5) 1 2 3 5 4 4
Styrke (steerkest = 5) 4 5 4 4 2 1
Veegt (lettest = 5) 3 1 3 3 4 5
Slibning (lettest = 5) 2 1 2 2 4 5

Fyldstoffets egnethed til forskellige formal: 5 = udmeerket, 4 = meget godt, 3 = godt, 2 =

brugbart, 1 = darligt

Guide til beregning af fyldstoffer

FYLDSTOFF GENERELLE EGENSKABER
KETCHUP MAYONNAISE | SM@REOST

403 Mikrofiber 4% 7% 16%

404 High-Density 35% 45% 60%

405 Hulkelfyldstof 15% 20% 25%

406 Colloidal Silica 3% 5% 8%

407 Low-Density 20% 30% 35 -40%
410 Microlight 7% 13% 16%

Tabellen ovenfor viser de omtrentlige procentdele (efter vaegt) af fyldstof, som skal
tilsaettes epoxyblandingen for at opna en af konsistenserne ‘ketchup’, ‘mayonnaise’

eller ‘smgreost’ til de forskellige fyldstofprodukter.

Anslaet dekningsevne for blandet WEST SYSTEM-epoxy

1,0 kg blandet
epoxy

Pafgring af lag pa
porgs overflade ved
25°C

Haerdermaetning pa ikke-
porgs overflade ved
25°C

Tilsaetning af
fyldstoffer eller

105 Resin med 205

gennemveaedning

eller 206 Haerder G =T o7 = Ehe af duge
105 Resin med 207 S o—80m 00100 reducerer
eller 209 Heerder coenm ST mEm daekkeevnen
Ngdvendig blandet
; i veegt for at deekke 1
Tabellen. angiver den Epokxyblanding m2 vged T
omtrentlige MEBNGAe | o osin med 205 elier 206
blandet epoxy, som kraeves Hesrder 135¢g
til at deskke etomrade pa 1 55 R i med 207 eller 209 -
oFe Haerder 9
Bemzerk, at epoxyspartii 105 Rjgl/’l '(‘;‘?tirz\?:e:;e;er °9| 1,8kg=3mm
ngsblandingerne giver en 407 Low-Density fyldstof tykt lag
e.p I(()X)g/fyldstoftykkelse be 105 Resin med 205 Heerder og 1,5 kg = 3 mm
] & i 16% (efter veegt) af ’
410 Microlight tykt lag

Indholdsfortegnelse
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6. PROBLEMLOGSER

MULIGE
ARSAGER

PROBLEM LASNING

1. Fjern epoxyen. Pafar ikke mere materiale oven
pa ikke-hzerdet epoxy. Se afsnittet om fiernelse af
epoxy pa side 12.

Forkert blandingsforhold 2. Kontroller, at det korrekte antal pump er brugt

— for meget eller for — ens antal resin- og haerderpump. TILSAT IKKE
lidt haerder pavirker ekstra haerder for at opna hurtigere haerdning!
haerdetiden, og hvor 3. Kontroller, at du har brugt den rigtige

grundig haerdningen er. [pumpe (blandingsforhold 5:1 eller 3:1) og
pumpegruppestgrrelse, f.eks. Gruppe A

4. Kontroller pumpeforholdet (se vejledningen i brug
af pumper). Se afsnittet om dosering pa side 8.

1. Afszet ekstra haerdetid i koldt vejr.

2. Tilfgr varme for at opretholde den kemiske
reaktion og @ge haerdningshastigheden. BEMARK!
Lav temperatur — Uventilerede petroleums- eller propanvarmere
epoxyblandinger haerder |kan haamme epoxyens haerdning og kontaminere
Epoxyblandingen langsommere ved lave  [epoxyoverflader.

er ikke haerdet efter [temperaturer. 3. Brug en hurtigere haerder, som er beregnet til
den anbefalede hzerdning ved lavere temperaturer.

haerdetid. Se Forsta haerdetid og Sammenlimning ved lave
{temperaturer pa side 5 og 31.
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1. Fjern epoxyen. Pafgr ikke mere materiale oven
pa ikke-hzerdet epoxy. Se afsnittet om fijernelse af
epoxy pa side 12.

2. Bland resin og haerder grundigt for at undga
omrader med for meget resin og hzerder.

3. Tilseet fyldstoffer og additiver, efter resinen og
hzerderen er blandet godt sammen. Se afsnittet om
blanding pa side 9.

Utilstreekkeligt blandet.

1. Fjern epoxyen. Pafgr ikke mere materiale oven
pa ikke-haerdet epoxy. Se afsnittet om fijernelse af
epoxy pa side 12.

Forkerte produkter. 2. Kontroller, at den rigtige resin og heerder er
anvendt. Resin heerder ikke korrekt sammen

med andre haerdermaerker eller sammen med
polyesterkatalysatorer.

Utilstreekkelig heerdning. [Se ovenfor.

Samling med for lidt resin
— der er traengt epoxy

ind i en porgs overflade,
hvilket har efterladt et
hulrum ved samlingen.

Gennemveed limefladerne, for der pafgres
fortykket epoxy. Veed meget porgse overflader og
tveersnitsflader igen.

Se Totrinslimning pa side 14.

Renger og slib overfladen efter
Kontamineret limeflade. [forberedelsesproceduren pa side 11. Slib

PAE Il i treeoverflader efter havling eller sammenfajning.

Limfladen er for lille i
forhold til belastningen
pa samlingen.

g limefladen ved at tilfgje hulkeler, limede
beheeftelseselementer eller laskeforbindelser.

For stort
sammenklemningstryk
har presset epoxy ud af
samlingen.

Brug akkurat nok sammenspaendingstryk til at
klemme en smule epoxy ud af samlingen. Se
afsnittet om sammenspaending pa side 21.
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PROBLEM

MULIGE
ARSAGER

LASNING

Klar belaegning,
lsom er blevet
uklar.

Fugt fra
kondensdannelse eller
meget fugtige forhold
reagerer med dele i
uhaerdet haerder.

1. Opvarm den delvist heerdede overflade forsigtigt

for at fierne fugt og gennemfare haerdningen. Pas pa

— undga gasafgivelse. Se side 7.

2. Brug 207 Heerder for at opna en klar beleegning og til
limning af tynd finer, hvor epoxyen kan traenge gennem
til overfladen.

Indespeerret

luft. Resultat af
hardhzendet brug af
rullen.

1. Pafer belaegningen ved en varmere temperatur

— epoxy er tyndere ved varmere temperaturer.

2. Pafer epoxyen i tynde, jeevne lag.

3. Opvarm epoxyen delvist for at afgive indestaengt luft
log for at opna en komplet haerdning.

Pas pa — undga gasafgivelse. Se side 7.

Der dannes en
\voksagtig film
pa overfladen af

Der dannes
amine blush som
et resultat af

IAmine blush-dannelse er almindeligt. Fjern det med
\vand. Se afsnittet om specialforberedelse af haerdet
epoxy pa side 12.

haerdet epoxy. haerdningsprocessen.
1. Brug 800 Engangsruller, og rul belaegningen
ud til en tyndere film. En tynd film udglattes langt
glattere end en tyk film, nar den er udjeevnet med en
Den paferte epoxy er )
iskumgummirulle.
for tyk. . .
Lob I 2. Varm epoxyen op for at reducere viskositeten, eller
@ erer:] eder. pafer blandingen ved en varmere temperatur. Se
ujssvnheder | Sammenlimning ved lave temperaturer pa side 31.
belzegningen.

Belzegningen heerder
for langsomt.

1. Pafgr beleegningen ved en varmere temperatur.

2. Opvarm resinen og haerderen, fgr de blandes for at
gare heerdningsprocessen hurtigere i keligt vejr.

3. Skift om muligt til at hurtigere haerder. Se afsnittet
lom styring af heerdetiden pa side 6.

Spartlingsmasse
(ved brug af
fyldstof/407- eller
410-blanding)
Isiver ned og er
\vanskelig at slibe.

Spartlingsmaterialet er,
ikke tykt nok.

1. Tilsaet mere fyldstof til blandingen, indtil den har

en smgreostlignende konsistens — jo mere fyldstof,
der tilsaettes, jo stivere bliver blandingen, og jo lettere
bliver den at slibe.

2. Lad den gennemvaedede belaegning blive geleagtig,
for spartlingsmaterialet paferes lodrette overflader. Se
afsnittet om spartling pa side 21.

Maling, lak eller
gelebelaegning
kan ikke haerde pa
lepoxy.

Epoxyen er ikke helt
heerdet.

Lad det sidste epoxylag heerde grundigt. Afsaet
lom n@dvendigt adskillige dage til langsomme
hzerdere ved kglige temperaturer. Opvarm om
ngdvendigt blandingen en smule for at afslutte
haerdningsprocessen.

Se afsnittet om styring af haerdetiden pa side 6.

Malingen kan ikke
bruges sammen med
epoxy.

1. Brug en anden type maling. Visse typer maling og
lak kan vaere ukompatible med visse haerdere. Hvis du
er usikker, kan du foretage en kompatibilitetstest pa et
loverfladebehandlet stykke skrotmateriale. 2. Brug 207
Haerder. Den er kompatibel med de fleste typer maling
log lak.

Epoxyoverfladen er
ikke helt forberedt.

Fjern den amine blush, som har sat sig pa overfladen,
log slib overfladen grundigt, fer du paferer maling og
lak.

Se afsnittet om afsluttende klargering af overfladen pa
|side 28.

Indholdsfortegnelse
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PROBLEM

MULIGE
ARSAGER

LASNING

Epoxyen blev
meget varm og
heerdede for
hurtigt.

Portionen er for stor
eller har veeret i
blandingsbeholderen
for leenge.

1. Bland mindre partier.

2. Flyt blandingen til en beholder med et starre
overfladeareal umiddelbart efter blandingen. Se
afsnittet om heerdetid pa side 5. Dosering og
blanding pa side 7.

[Temperaturen er for hgj
for haerderen.

Brug 206 Langsomheerder eller 209
Ekstralangsomhaerder i meget varmt vejr.

Overfladebehandlingen
ler for tyk.

Nar du fylder store, dybe omrader, skal blandingen
pafgres i flere, tynde lag.

Der er dannet
bobler i
belaegningen over
porgst materiale
(ubehandlet trae
eller skum)

Luft, som er fanget i
materialet, siver ud
lgennem belaegningen
(gasafgivelse), nar
materialets temperatur
|stiger.

1. Foretag overfladebehandling af traeet, nar
temperaturen begynder at falde — efter opvarmning
af treeet med varmeapparater eller mod slutningen af
dagen.

2. Pafgr et tyndere lag, og lad luften sive lettere ud.
3. Udglat belaegningen med en rulle for at ggre det af
med bobler.

Se afsnittet om forsigtighed i forbindelse med

gasafgivelse pa side 7.

Bolthuller kan ses i
epoxybelaegningen
pa slebet glasfiber
eller epoxy.

Overfladespaending
far en epoxyfilm til at
treekke sig tilbage fra
bolthullet, far det bliver
til gele.

Efter pafering af epoxy med 800 Engangsruller, skal
der fyldes epoxy ind i bolthullerne med en stiv plast-
eller metalspartel, som holdes i en lav eller naesten
lad vinkel. Foretag en ny overfladebehandling, og
udglat belsegningen, nar alle bolthullerne er fyldt.

Bobler i
beleegningen.

Kontaminering af
loverfladebehandlingen
forarsaget af snavsede
pafaringsveerktgj
log/eller utilstraekkelig
forberedelse af
overfladen.

1. Kontroller, at blandingsveerktajet er rent. Unnga
oksbehandlede blandingsbeholdere.
2. Kontroller, at overfladen er grundigt forberedt.
Brug sandpapir med den rigtige grovhed til
overfladebehandlingen, f.eks. korn 80 til epoxy.
Se vejledningen fra malings- eller lakproducenten
or at fa oplysninger om ngjagtig forberedelse af
overfladen.
Nar overfladen er forberedt, skal du undga
kontaminering i form af fingeraftryck,
udstedningsgasser, duge med blgdggringsmiddel
(silikone). Foretag overfladebehandlingen inden for
nogle fa timer efter forberedelsen af overfladen.
Efter en vad slibning, skal skyllevandet flyde
jeevnt uden at danne draber (draber er et tegn pa
kontaminering). Hvis rensevand danner draber,
skal materialet renggres og tarres, og processen
gentages — se afsnittet om afsluttende klargering af
overfladen pa side 28.

Kontakt Wessex Resin & Adhesives Ltd eller din lokale distributer for at fa yderligere teknisk

hjeelp.

Teknisk supportlinje Danmark 6220 1312.
Teknisk supportlinje Storbritannien: +44 (0)870 770 1030.
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7. PRODUKTERNE

Epoxy af maerket WEST SYSTEM haerder til en hgjstyrkeplast ved
rumtemperatur, nar der iblandes flydende epoxyresin og heerder i et bestemt
blandingsforhold.

Ved at bruge en enkel ‘kogebogsfremgangsmade’ er det muligt at skraeddersy
handteringsegenskaberne og de fysiske egenskaber for den heerdede epoxy, sa
den passer til arbejdsforholdene for det pagaeldende projekt.

1. Begynd med 2. Kontrollerer 3. Veelg det 4.Tilpasmodstandsevnen,vaegten,
105Epoxyresin, hezerdetiden, eller  rigtige set teksturen, slibbarheden og farven
som er den filpas arbejdstem- MINIPUMPER  for den haerdede epoxy med et af
grundlaeggende peraturen  eller seks WEST SYSTEM-fyldstoffer.
ingrediens i arbejdstiden, som Tilpas resin-/haerderblandingens
alle WEST kraeves til brug viskositet ved hjeelp af maengden af
SYSTEM- Mmeden affire spe- tilsat fyldstof, eller opna specifikke
epoxybland- cielt fremstillede overfladebehandlingsegenskabe
inger WEST SYSTEM- r ved hjelp af WEST SYSTEM-
heerdere. additiver
% M ik?'gﬁ ber Generel traelim
) 404 Klzebemiddel til stor
g High-Density belastning
S5 g 405 Klasbemiddel,
> o 58 = | Hulkelfyldstof trasfarvet
205 g £2 5
Standard 5 E 45 & 406 Generelt strukturelt
§= £85 T | Colloidal Sillica klaebemiddel
58 g < m
_ 8L Ec EE 407 Let, strukturel
28 £35 ui Low-Density spartling
£g 206 | 52
"= (] 1F; 29
g E é :‘% e o= > gt Mi (g'éﬁght Lavest veegt-spartling
239 g
S23 Q.
£8558m
105 (11§ = S
g g §= éz 420 Modstandsdyal
£ QE £ EE Aluminiumspulver | M8 .Sidtage p
EO ; ? g E 421 Overfladebehandling,
207 5% « | Brandhaemmer medstandsdygtig
Speciel <3 2 w
overfladebehandling Bc E X 422 ... | Overfladebehandling,
= o |Barrierelagsadditiv/| modstandsdyagti
g8 2 fugtspeerre mod blzeredannelse
> 3o
o 423 Overfladebehandling,
gE Grafitpulver lav friktion
E £ K 42;‘5 i Overfladebehandling,
209 59 obberblanding antibegroningsmaling
Ekstra langsom @ % E
[
S8 % 501-506 Overfladebehandling,
33 z Hvid, sort, bla og grd farvegrunder
— e g

WEST SYSTEM 105 Resin med enten 205 eller 206 Haerder er blevet tildelt Lioyds
Register Statement of Acceptance MATS/1773/1
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WEST SYSTEM 105 Resin med 209 Tropisk heerder er blevet tildelt Lloyds Register
Statement of Acceptance MATS/1772/1
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8. PRODUKTGUIDE

8.1 WEST SYSTEM RESIN OG HARDERE

105 Resin er grundmaterialet
i WEST SYSTEM-familien af
produkter, som alle blandingerne
bygger pa. Resinen er en Klar,
lysegul epoxy med lav viskositet,
som, nar den blandes med en
af WEST SYSTEM-haerderne,
er beregnet til at gennemvaede
treefibre, glasfiber og en raekke
forskellige metaller. Den kan
haerdes inden for et bredt
temperaturspektrum, sa den
bliver et solidt stof med stor
modstandsevne og enestaende
modstandsdygtighed over for
fugt. WEST SYSTEM-epoxyen er et godt klaebemiddel, som kan fylde revner og
hulrum, nar den blandes med WEST SYSTEM-fyldstoffer, og den kan efterfalgende
slibes og formes. Nar den pafgres med en rulle, besidder den i sin form af en
tynd film fremragende egenskaber, idet den flyder ud og bliver jeevn, uden at der
dannes luftbobler. Epoxyblandingen hezerder og far en klar finish, sa der kan opnas
et udseende, der minder om naturligt tree ved at foretage en overfladebehandling
med en to-komponentlak. 105 Resinen har et relativt hgjt antaendelsespunkt, som
gor det mere sikkert at arbejde med end polyester, og den indeholder ikke lugte
og dampe fra oplgsningsmidler. For hver resinbeholderstgrrelse findes der en
tilsvarende stgrrelse beholder med heaerder og en minipumpe. Nar du keber resin,
haerder og minipumper, skal du kontrollere, at alle tingene er maerket med det
bogstav, der angiver den samme starrelse (dvs. A, B, C eller E).

205 Heerdere bruges til de fleste situationer for at opna en hurtig haerdning og en
epoxy, som hurtigt udvikler sine fysiske egenskaber. Nar den blandes i forholdet
fem dele 105 Resin efter veegt til en del 205 Haerder efter vaegt, opnas der med
den haerdede resin-/heerderblanding et staerkt og stift produkt, som besidder gode
sammenhaengende egenskaber og udgar en fremragende fugtbarriere med gode
limnings- og overfladebehandlingsegenskaber.

10 til 15 minutter

5 il 7 timer

5 til 7 dage

5°C

(blandingsforhold 5:1) 301, 306, 309
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Nar denne lavviskositetshaerder blandes med 105 Resin i blandingsforholdet fem
dele resin (efter veegt) til en del 206 Haerder (efter vaegt), vil den haerdede resin-/
hzerderblanding give en fast masse med hgj slidstyrke og fugtafvisning, som egner
sig glimrende til overfladebehandling og limning. Den kan bruges, hvis du gnsker
leengere tid til arbejdet, nar du arbejder under ideelle forhold.

20 til 30 minutter

9 til 12 timer

5 til 7 dage

16 °C

(blandingsforhold 5:1) 301, 306, 309

207 Specialhezerder til overfladebehandling er beregnet til brug sammen med
WEST SYSTEM 105 Resin til overfladebehandling pa steder, hvor der gnskes
en meget klar finish. Denne haerder er ogsa glimrende til limning. 207 indeholder
en ultraviolet haemmer, som beskytter 105/207-blandingen mod sollys. Imidlertid
vil det stadig veere ngdvendigt at beskytte den haerdede epoxyoverflade mod UV-
beskyttelse pa lang sigt med en god marinemaling eller en to-komponent lak med
UV-filter. Bemeerk: Blandingsforhold 3:1, resin/harder

20 til 30 minutter

9 til 12 timer

5 til 7 dage

16 °C

(blandingsforhold 3:1) 303, 306-3, 309-3

209 Ekstra langsomheerder er beregnet til brug sammen med 105 Resin under
ekstremt varme og/eller fugtige forhold til generelle limnings- og overfladebe
handlingsformal, eller nar du gnsker at bruge leengere tid p4 monteringen ved
rumtemperatur.

En 105/209-blanding giver cirka dobbelt sa lang battetid og arbejdstid som 206
Langsomhaerder og tilfredsstillende battetid helt op til 43°C. Den danner en klar,
gul, fast masse med gode fysiske egenskaber og modstandsdygtighed over for fugt,
som er velegnet til imning og overfladebehandling. Bemaerk: Blandingsforhold
3:1, resin/haerder

75 til 90 minutter

20 til 30 minutter

20 til 24 timer

6 til 8 timer

5 til 9 dage

18 °C

(blandingsforhold 3:1) 303, 306-3, 309-3
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8.2 EPOXYDISPENSERE

Minipumperne er udviklet specielt til enkelt og ngjagtigt at blande WEST
SYSTEM 105 Resin og 205 eller 206 Haerdere. Minipumperne sikrer et ngjagtigt
blandingsforhold mellem resin-/haerderblandingen, hvilket fierner alt det rod, som
opstar, nar du blander med handen. Pumperne skal monteres direkte pa resin-
og heerderbeholderne og er indstillet til at dosere det korrekte blandingsforhold
pa 5 dele (efter vaegt) resin til 1 del (efter veegt) heerder med et pump af hver.
Nar resinen og haerderen bruges lgbende, kan pumperne blive siddende pa
beholderne. Bestil 301A Minipumper til ‘A-pakkebeholdere, 301B Minipumper til
‘B’-pakker eller 301C til ‘C’-pakker. Et fuldt tryk pa hver pumpe giver cirka 25 g
resin og cirka 5 g heerder.

Advarsel: Ma ikke bruges sammen med 207 eller 209 Hardere.

Disse pumper skal bruges til WEST SYSTEM 207 og 209 Specialhaerdere.
Minipumperne skal monteres direkte pa resin- og heerderbeholderne og er indstillet
til at dosere det korrekte blandingsforhold pa 3 dele (efter vaegt) resin til 1 del (efter
vaegt) heerder med et pump af hver. Se afsnittet om dosering med minipumper pa
side 8. Et fuldt tryk pa hver pumpe giver cirka 25 g resin og cirka 8,5g haerder.
Advarsel: Ma ikke bruges sammen med 205 eller 206 Haerdere.

Ideel til blanding af stgrre meengder epoxy. Doserer cirka 15 gram resin og
heerder pr. pumpetryk. Til opgaver pa bade, som er stgrre end en jolle, har en
doseringspumpe hurtigt tjent sig selv ind, idet blandingstiden og spildet reduceres.
Pumpen leveres komplet med beerehandtag. Kan ogsa leveres som 306-3 special
forholdskonfiguration til brug sammen med 207 eller 209 Haerdere.

Indeholder pakninger, kugler, taetningsringe, fiedre, hgjrer med rgrringe og nye
resin- og heerderbeholdere med lag.

Konstrueret og bygget af Gougeon Brothers. Bade
professionelle og amaterer vil have stor glaede af
denne pumpes effektivitet. Resin-/haerderblandingen
pumpes ud ved at dreje handtaget kontinuerligt.
Pumpen doserer cirka 500 g pr. minut, men kan dog
ogsa dosere mindre ved at dreje mindre. En positiv
speerreveerdi forhindrer spild af resin og haerder og
dryppende tude. Beholderne kan rumme 10 kg resin
og 5 kg haerder. Kan ogsa leveres som 309-3 special
forholdskonfiguration til brug sammen med 207- eller
209 Heerdere.
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8.3 REPARATIONS- OG RESINPAKKER

Indeholder forskellige materialer som anvendes til mindre reperationer og
udbedringer pa baden, i veerkstedet eller hjemme. Pakken indeholder 250 gr 105
Resin, 50 gr 205 haerder, 403 & 407 fyldstof, plastsprajter, pensel, handsker og
brugsvejledning.

En pakke pa 600 g med WEST SYSTEM-epoxy (105/205). Den er fremstillet til dig,
der ikke bruger meget epoxy. Kan ogsa benyttes som refill til reparationspakken.

Denne pakke er ideel som supplement til juniorpakken, og tilsammen udger de to
pakkeretsaet, som kan brugestilatgennemfgre de fleste mindre reparationsopgaver.
Pakken indeholder 403-, 406- og 407-fyldstoffer, limpensler, blandepinde,
afsnitsopdelte blandingsbeholdere, handsker, sprgjter og glasfiberband.

Dette er et effektivt, hurtigt heerdende tokomponent resin-og haerdersystem. Dette
kleebemiddel er ideelt til hurtige reparationer og generel limning pa baden og i
hjemmet, i vaerkstedet eller garagen. Den er velegnet til opgaver af midlertidig
karakter for at holde komponenter pa plads, mens limningen foretages med WEST
SYSTEM-epoxy. G/5 kan kleebes pa de fleste overflader, inklusive tree, glasfiber og
de fleste metaller, og det heerder pa 4-5 minutter.

8.4 WEST SYSTEM-pakker

WEST SYSTEM resin og hzerdere fas i folgende pakkestarrelser.

Skal opbevares ved rumtemperatur. Hold beholderne lukket for at forhindre kontaminering.
Med den korrekte opbevaring kan resin og haerder anvendes i mange ar. Med tiden fortykkes
105 Resinen en smule og kraever derfor ekstra omhu ved blandingen. Haerdere kan blive
merkere med tiden, men de fysiske egenskaber pavirkes ikke af farven. Minipumper kan
blive siddende pa beholderne under opbevaringen. Efter lsengere tids opbevaring anbefales
det at kontrollere pumpernes doseringsngjagtighed og blande et lille parti for at kontrollere,
at det heerder korrekt. Gentagne frysnings-/optgningscyklusser under opbevaringen kan
forarsage krystallisering af 105 Resinen. Se afsnittet om opbevaring i kulde péa side 33
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8.5 FYLDSTOFFER
FYLDSTOFFER

En blanding af cellulose- og bomuldsfibre
bruges som fortykkelsesadditiv il
limningsformal. Epoxy, som er fortykket
med mikrofibre, giver en god gennemveaedning af underlaget, og det er fremragende
til at fylde spraekker. Tilseet 4% til 16% (efter vaegt) af 403 til WEST SYSTEM-
epoxyblandingen. Farve: Offwhite

Et fyldstof, som er udviklet til at maksimere klaebeevnen ved limning af beslag,
hvor der forventes gentagne belastninger. Det kan ogsa bruges til hulkeling og
fyldning af spreekker. Det kan tilseettes resin/heerder i et blandingsforhold pa 35%
til 60% (efter veegt) afhaengigt af den gnskede viskositet. Farve: Offwhite

Bestar af en blanding af cellulosefibre og andre fyldstoffer til brug ved hulkeling,
nar der gnskes en naturlig finish. Alkohol eller vandbaseret bejdse kan tilsaettes
for at tilpasse farven. Tilsaet 15% til 25% (efter vaegt) til epoxyblandingen. Farve:
gyldenbrun

Allround fortykningsfyldstof, som er velegnet til limning, udfyldning og hulkeling.
Det kan anvendes til at undga lgbere pa ikke-vandrette flader og til justering af
epoxyens viskositet. Det bruges ofte sammen med andre fyldstoffer til justering
af en epoxyblandings egenskaber, f.eks. forbedring af en spartlingsmasses
konsistens. Tilseet 3% til 8% (efter veegt) til resin-og haerderblandingen. Farve:
Offwhite

SPARTLINGSFYLDSTOFFER

Dette er en blandet mikroballonsfyldstof, som bruges til at lave spartlingsmasser,
som er lette at slibe, men som ogsa forbliver steerke (styrke malt i forhold til vaegt).
Tilsaet 20% til 40% (efter vaegt) til WEST SYSTEM-epoxyblandingen. Heerder til en
mgrk, redbrun farve.

410 Microlight™ er det ideelle lavkomprimerede fyldstof, hvis man vil lave en let
spartlingsmasse, som er let at arbejde med, og som er egnet til store omrader.
Microlight kan let blandes i en epoxyblanding. Tilseet mellem 7% til 16% efter vaegt.
Nar massen heerder, er den lettere at slibe end nogle andre fyldstofsystemer.
Den bevarer en skarp kant og er mere omkostningseffektiv end andre fyldstoffer.
Anbefales ikke til brug ved hgje temperaturer og bgr ikke overfladebehandles med
merke farver. Haerder til en gyldenbrun farve.
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8.6 ADDITIVER

Additiver blandes med epoxy
Tilseet mellem 5% til 10% efter volumen for at  for at zndre de fysiske

give beskyttelse mod ultraviolet lys pa steder, egenskaber, nar  massen
som ikke beskyttes af andre beleegninger, pruges til overfladebehandling.
og som en base for senere maling. Ger den  additiver kan bruges til at aendre
behandlede overflade markant hardere. farven, slidoestandigheden eller

modstandsdygtighed over for
fugt i den haerdede epoxy.

Et fint, hvidt pulver, der tilsaettes epoxy i vaegtforholdet en til en. Det heerdede
materiale er en brandheemmer, der kan anvendes i motorrum og kabysser. 421
Brandhaemmer gger ogsa epoxyens viskositet, og blandingen skal leegges pa med
en murerske eller spartles pa plads.

En patenteret blanding, som er beregnet til at forbedre WEST SYSTEM-epoxyens
fugtspeerreegenskaber og bekaempe osmose. Additivet fungerer godt som en
barriere mod blaeredannelser i en gelcoatbelaegning, og det @ger ogsa slidstyrken.
Tilsaet 20% til 25% (efter veegt) af 422 til epoxyblandingen.

Et fint, sort pulver, der tilseettes WEST SYSTEM-epoxy (10% efter volumen),
som producerer en ydre beleegning med lav friktion med @get friktionsmodstand
og bestandighed. Epoxy/grafit bruges almindeligvis som beleegning pa ror og
seenkekegl eller pa bunden af kapsejladsbade, som opbevares pa land. Epoxy-
/grafitblandingen kan ogsa bruges til konstruktioner med teaktrae til at efterligne
traditionelle fuger rent udseendemaessigt og beskytte resinen mod sollys.

425 Kobberforbindelse kan blandes i epoxyblandingen, hvilket giver en
grundbelaegning til almindelig antibegroningsmaling. Nar det tilsaettes
epoxy i blandingsforholdet 80% (efter veegt), forbedrer den harde overflade
fugtspeerreeffektiviteten og slidbestandigheden, og den indeholder nogle gode
ekstra antibegroningsegenskaber. Den er ideel til overfladebehandling af ethvert
underlag, der skal i direkte kontakt med vand, og den kan ogsa bruges, nar der
gnskes en hardere overflade, f.eks. behandling af former.

Kan tilseettes epoxyen for at opna en grundfarve til det endelige daeklag. De farvede
overflader fremhaever endvidere ujeevnheder og fejl. Pigmenter skal tilseettes i
forholdet 3%-5% (efter vaegt) og bar kun tilseettes det sidste lag epoxy, da den
forggede viskositet forhindrer blandingens evne til at treenge ned og forsegle
overfladen. Fas i hvid, sort, bla og gra
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8.7 Forstaerkningsmaterialer

Specialdug behandlet med amino-silanresin til brug i kombination med
epoxysystemer. Nar forstaerkningsmaterialer bruges sammen med WEST
SYSTEM-epoxy, udviser de en kraftigt forbedret modstandsdygtighed mod traevling
og en stor fleksibilitet og beeredygtighed i sammenligning med andre kemiske
overfladesystemer, iszer de forstaerkningsmaterialer, der er fremstillet til limning
med polyesterresin.

Alle  forstaerkningsmaterialer, der
seelges under varemeerket Episize,
er underkastet strenge retningslinjer
for produktionskontrol. Materialerne
underkastes periodiske tests pa
Wessex Resins’ fabrikker. Dette sikrer,
at de udvalgte materialer til nybygning
og reparationer imgdekommer de
hgjeste standarder.

Episize™ glasfiberdug er ideel il
opbygning af kompositlaminater og til
reparation af glasfiberkonstruktione.
Den kan ogsa bruges til at give en
slidsteerk overflade pa forskellige typer
treeveerk. De lettere glasduge bliver helt gennemsigtige, nar de gennemvaedes
med WEST SYSTEM-epoxy, hvilket giver en klar, naturlig treefinish. Kan leveres i
felgende veegtklasser: 135,190, 200 og 280 g/m: i rulleleengder af 5, 10, 25, 50 og
100 meter.

Disse krympefri duge kombinerer to lag ensrettede fibre (+45°), som sys sammen
vha. en let trad. Resultatet er en biaksial dug, der er fremstillet med forudsigelige,
gentagne egenskaber. Kan leveres i falgende vaegtklasser: 318,446 og 602 g/m- i
rulleleengder af 5, 10, 25 og 50 meter.

De alsidige glasfiberband er ideelle til forsteerkning af rygge, deekhjerner og
lignende strukturer. Nar de limes med WEST SYSTEM-epoxy, giver de ekstra
traekstyrke, séledes at harfine revner forhindres i at udvikle sig. Glasfiberbandende
fas i falgende bredder: 25, 50, 75, 100 og 150 mm, vaegt: 170 g/m?2.

Fas i bredden 125 mm, vaegt: 446 g/m: (+45°). Dette band eger den strukturelle
styrke betydeligt pa steder, hvor der gnskes starre forsteerkning.
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25 mm Grafitfibre er sammenhaengende fibre med et modul pa cirka 200.000 MPa. |
forhold til veegten er de meget steerkere og stivere end naesten alle byggematerialer,
herunder stal og aluminium. Grafitfibre bruges som et sekundeert materiale i
tilfeelde, hvor pladsen og starrelsen er begraenset. Det er et omkostningseffektivt
materiale, og det bidrager i vaesentlig grad til de samlede strukturelle egenskaber.
Den gennemsnitlige tykkelse er 0,25 mm.

324 g/m: envejs kulfibertape ( UD) bruges til at forbedre treekstyrken og stivheden
i en retning, mens den indebaerer minimal tykkelse og vaegt. Carbonen holdes pa
plads af en glastrad, som sikrer let handtering og gennemvaedning af fibrene. Fas
i bredderne 50 mm og 150 mm.

Twill veevet matte giver laminater forbedret traek- og trykstyrke. Der fas to forskellige
typer stof: 200 g/m:, 2/2 twill eller 280 g/m:, 4/4 twill. Fas metervist eller i ruller a 25
m, 50 m og 100 m.

Peel Ply er et fint vaevet stof, som er behandlet med et formslipmiddel, som epoxy
ikke klaeber sig til. Det er godt til at lasne og reducere den efterfalgende slibning
for pafgring af mere epoxy. Fas i ruller 8 100 m og tape med bredden 50 mm og
100 mm.

. i

“—\\S
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8.8 Paferingsvaerktoj

~ T~

Y

180 mm bredt, 45 mm i diameter, engangsskumgummirulle.

180 mm bredt handtag til engangsruller. Beregnet til brug sammen med 790
Engangsskumgummirulle.

75 mm bred engangsskumgummirulle — ideelt til overfladebehandling af epoxy pa
sma omrader.

Genanvendelig 75 mm brede rullehandtag til brug med 800 Engangsruller.

Bakken kan bgijes, saledes at epoxyen kan ‘braekkes af’. Derved kan bakken
bruges flere gange. Ggr foring ungdvendig.

Praktiske engangslimpensler med traehandtag. De kan anvendes til mange
forskellige typer limning og pafaring.

150 mm x 18 mm brede, afrundede traeblandepinde til blanding af epoxy og
perfekte til hulkeling.
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300 mm x 27mm, firkantede treeblandepinde. De sikrer grundig blanding, nar der
er tilsat en stor procentdel fyldstoffer til epoxyen. Steerke, holdbare blandepinde,
som er ideelle til at skrabe overskydende epoxy af overflader.

Steerke, genanvendelige 800 ml blandingsbeholdere, opdelt i afsnit 8 50 ml. Nar
epoxyen er haerdet, kan den let “breekkes ud”.

Genanvendelige sprajter, som kan fyldes med epoxy til indsprgjtning pa vanskelige
steder. Ideelle til limning af beslag og reparationer af krydsfiner. Fas med plads til
10 ml og 50 ml.

Lette, genanvendelige til spartling og fyldning. Tveaeggede, 90 mm x 150 mm.

110 mm x 110 mm lette, genanvendelige tandspartel med teender pa 3 mm, 4 mm
og 6 mm pa tre sider, hvilket ger det hurtigt at pafgre modificeret epoxy ved en
konstant hastighed. Praktiske ved laminering af store paneler

Riflede aluminiumsruller til grundig gennemvaedning af duge med epoxy. Fas i
leengderne 50 mm, 90 mm og 150 mm, diameter 22 mm.

Kvalitetspensel til lak eller maling. Leveres i bredderne 25 mm og 50 mm.

God og fast kvalitetspensel til pafering af epoxy pa laminerede omrader og til
forsteerkning af dugen. Leveres i bredderne 50 mm og 100 mm.

Creme til fiernelse af uhzerdet epoxy fra huden. Fas i beholdere a 250 og 500 ml
samt plastdaser a 1 kg.

En aerosol, som indeholder en ikke-irriterende, allround-beskyttelsescreme, som
indeholder szerlige bakteriedraebende ingredienser, hvilket minimerer risikoen for
hudinfektioner. Beskytter mod resin, olier, fedt og petroleumssprit.
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Lette, semlgse engangshandsker, som giver god beskyttelse mod kemikalier.
Udmaerket beskyttelse med god fingerfglsomhed og -feerdighed. CE-mzerket.

Kraftige gummehandsker med god rive- og slidstyrke. Vaesketeette. Kan genbruges.
CE-maerket.

En specielt fremstillet renggringsfortynder til fijernelse af uhaerdet epoxy fra
veerktgj, bade og veerkstedsoverflader. Ogsa god til fiernelse af forurenende stoffer
fra haerdede epoxyoverflader.

En sikker renseveeske, der er nem at bruge,
som er fremstillet til at fierne uhzerdet epoxy
fra veerktgj, arbejdsbaenke, minipumper osv.
Kan ogsa bruges til at fjerne urenheder pa
epoxyoverflader.

Et specialveerktgj fremstillet af Gougeon Brothers
til udskeering af praecise sammenbladninger i
finer med en tykkelse pa op til 9 mm. Kan let
monteres pa de fleste rundsave og er let at
afmontere.

Et komplet startersaet til reparationer ved
rumtemperatur og sma lamineringsopgaver
pa op til 1,2 m2. Seettet indeholder: Venturi-
vacuumgenerator (med bronzelyddaemper),
vacuumbaegre (3), 6 mm ild.
vacuumrgr (3 m), vacuummaler, “T’-stik
(sammenfgjning) (2), formslipstof (1.4m:),
ventilationsstof (1,4 m:), vacuumposefilm
(1,4 m:) Vacuumposeforsegler (7,5 m),
brugsvejledning, 002-150 VACUUM
BAGGING TECHNIQUES.

Venturigeneratoren udvikler et vacuum pa
over 65 kPa (0,065 MPa) og er udformet
saledes, at den drives af almindelige
luftkompressorer, som giver mindst 4
0,42 MPa. Der kan optreede forskelle i
specifikationerne for de enkelte modeller.
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8.9 Faglitteratur
002 The Gougeon Brothers on Boat Construction

Denne bog er et must for alle, som bygger bade eller som arbejder med trae og WEST
SYSTEM-epoxy. Den indeholder omfattende kapitler om kompositkonstruktionsteknikker,
materialer, lofting, sikkerhed og veerktaj og masser af illustrationer, diagrammer og billeder.
Indbundet, 406 sider

002-550 Fibreglass Boat Repair & Maintenance

En komplet guide til reparation af glasfiberbade med WEST SYSTEM-epoxy. Indeholder
illustrerede fremgangsmader til forstaekning af bygningsstrukturer, reparation af daek og
skrog, montering af beslag, reparation af keglen og paleegning af teaktraesdeek. Paperback,
75 sider.

002-970 Wooden Boat Restoration & Repair

En illustreret guide til genopbygning af strukturen, forbedring af udseendet, reducering af
behovet for vedligeholdelse og forlaengelse af traebades holdbarhed med WEST SYSTEM-epo
xy. Indeholder information om afhjeelpning af rad, reparation af spanter, af plankebelaegningen
pa skrog og daek, montering af beslag med epoxy og beskyttende overfladebehandling.
Paperback, 76 sider.

002-650 Gelcoat Blisters - A Guide to Osmosis Repair

En guide til reparation og forebyggelse af bleeredannelser i gelcoatbeleegningen pa
glasfiberbade med WEST SYSTEM-epoxy. Indeholder en analyse af de faktorer, der er
medvirkende til blaeredannelser, samt illustrerede fremgangsmader til forberedelse, tarring,
reparation og overfladebehandling med henblik pa beskyttelse mod fugt. Paperback, 22
sider.

002-150 Vacuum Bagging Techniques

En trinvis guide til vacuumposelaminering, en teknik til sammenklemning af tree,
grundmaterialer og syntetiske kompositter, som er limet sammen med WEST SYSTEM-epoxy.
Der drgftes teori, forme, udstyr og teknikker, som bruges til bygning af kompositstrukturer.
Paperback, 52 sider.

002-740 Final Fairing & Finishing

Teknikker til spartling af trae, glasfiber og metaloverflader. Indeholder spartlingsvaerktgj,
materialer og en generel guide til finishbelaegninger. Paperback, 29 sider.

8.10 Instruktionsvideoer
002-894 Fibreglass Repair with WEST SYSTEM Brand Epoxy

En guide til reparation af den strukturelle konstruktion pa glasfiberbade. Indeholder
information om reparation af fribord, og hvordan man péaferer gelcoat pa epoxyreparationer.
VHS — 20 min.

002-896 Fibreglass Repair with WEST SYSTEM Brand Epoxy

En guide til reparation og forhindring af bleeredannelser i gelbecoat pa glasfiberbade.
Indeholder en analyse af de faktorer, der er medvirkende til bleeredannelser, samt illustrerede
fremgangsmader til forberedelse, tarring, reparation og overfladebehandling med henblik pa
beskyttelse mod fugt. VHS — 16 min.

Indholdsfortegnelse Produktguide 51

(]
S
>
x
>
©
o
@
=
]
|_
%
>_
o
|_
0
W
=




Velsheda, yachten i J-klassen,
som deltog i America's
Cup-jubileeet, er blevet
restaureret ved hj=lp af
WEST SYSTEM-produkter
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