VEJLEDNI NG | ARBEJDE MED GLASKI BERARMERET POLYESTER

d asfiberarneret polyester bliver et neget stakt, vandta og hol dbart
materi al e, nar det bliver behandl et pad den rigtige made. Det er nod-

st andsdygti gt overfor olie, benzin og mange andre kem kalier, sant neget
hol dbart overfor vejrlig. Materialet kan holde til store fysiske pavirk-
ni nger og er forholdsvis nent at reparere.

Vi starter lige nmed nogle stikord til materialer, vaktgjer myv.

Pol yester er et kem sk plastmateriale, der er tyktflydende nen harder op
til en fleksibel fast masse ved hja p af haxderen, organi sk peroxide,

der skal tilsattes under lune og tegrre forhold ned 1 %op til 2 % Efter
tilsagning af haader, er der cirka 20 m nutters bearbej dningstid. Poly-
ester indeholder bl.a. det farlige opl gsningsm ddel Styrén.

d asfibermatte er ganske sma fl eksible hvide gl astrade, der er vawet
samen til en matte. Der arbejdes ned en tynd matte pa 300 gram pr. kva-
dratnmeter, en nellematte pd 450 gram pr. kvadratneter og en tung matte
p& 600 gram pr. kvadratneter. Desuden findes neget kraftige "row ng"
matter, der er krydsvawet og meget tykke. Matten er i sig selv ikke
staxk, og kan nemt rives i stykker, men nar den vames ned pol yester og
materi al et haxder, fas et nmeget starkt produkt.

Acetone er et farligt opl gsningsm ddel, der som nasten det eneste kan
opl @se pol yester.

Topcoat er en vandtat overfl adebehandl i ng pa pol yesterbasis. Tyktflyden-
de. Det indehol der voks og kan i kke bruges i fornme, nen kun til overfl a-
debehandl i ng. Topcoat fas i forskellige farver. Staxke farver blegner i
sol | ys.

Cel coat er en vandtat overfl adebehandl i ng, der udel ukkende bruges i for-
me. Tyktflydende. Det indehol der ikke voks, nmen gar i forbindelse ned
voksen i fornmen. Celcoat fas ogsa i forskellige farver

Primer (2-konponent) er en fuldstandig vandtat priner/grunder af EPOXY
typen. Den har konsistens somalmndelig maling og har gralig farve. Ef-
ter blanding haader prinmeren | angsont op til et hardt lag. Prineren er

i se¢ anvendt som behandling af badens bund fgr maling med bundmali ng.
Den kan ogsd bruges som grunder fgr maling nmed | akfarve. Der ma i kke ma-
| es med Topcoat oven pa prinmer. Epoxydanpe er neget farlige inden af-
hag dni ng.

Lak (2-konponent) er en stak og vandtat overfl adebehandling af gl asfi -
ber. G undbehandlingen er primer. Lakken fas i mange forskellige farver,
der nasten alle har glans. Farverne er nodstandsdygti ge overfor sollys
og vejrlig i evrigt. Nar |akken er blandet, er det en tyndtflydende nma-
ling, der krawer flere gange behandl i ng.

Formvoks er en vokstype, der kun anvendes til bearbejdning af fornme. Kun
denne formfor voks mad anvendes i fornmene. Voksen virker som al nindelig
voks, der smares pa og haxder. Herefter efterpoleres. Nar Gel coaten bli-
ver ilagt, gar voksen i forbindel se ned Gel coaten, og der opnas et neget
glat og stabilt |ag.

Vax ktgj til brug ved gl asfi berarbejde

e Hobbykniv ned nye, skarpe bl ade

e Andedraasvaan - maske - filtret skal vare et AXP filter, der kan
kl are de skrappe opl gsningsm dler og santidig virker som parti kel -
filter.



e Kraftige gumm handsker, der kan kl are opl gsni ngsm dl er. Handsker ne
ber kun bruges nogle fa& gange inden de kasseres.

e Tomestok og kraftig saks til brug ved afklipning af gl asfibernat-
te.

e Mlerrulle ned nedi um bgrster. Maxi mum 10 cm brede. Rullerne anven-
des kun i en arbejdsgang fer de kasseres.

e Plastikdunke - rene, og somer skaret nmidt over, sa de indehol der
ca. 1,5 liter

e Rarepi nde.

e Alumniunsrulle til at rulle luftbobler ud af den ned¢tede gl asfi -
bermatte. Man bgr have en ca. 8 cmbred og en ca. 18 cmbred rulle.
Rul l en renggres i Acetone straks efter brugen eller nar den "bliver
| angsont. Der anvendes en plastdunk nmed | &g til Acetonen.

e Beskyttelsesbriller og stevimaske til anvendel se ved slibning og
skaging i hardet glasfiberarneret polyester. HUSK: En st gvnmaske
vi rker ikke som andedrat svaan overfor farlige opl @sningsnidler.

e Sandpapir - nedium og slibekl ods.

e Evt. vinkelsliber nmed bl gd slibefod.

Fugt under gl asfi berarbejde giver risiko for dellam nering og svaghed

SADAN STZBES | FORM

1: formen placeres pa det sted, hvor der skal stgbes. Det er vigtigt, at
formen pl aceres pa et stabilt underlag, bukke, kraftige arbejdsborde,
paller eller Iignende. Underl aget skal vaxe ngjagtigt i water, idet den
for di ge bad kan vride, hvis fornmen ikke star i water. Ligel edes ska
formen i kke hvile pa enderne, nmen ogsd pa nidten. Hvis fornen ikke hvi-
l er pa hele bundfladen, kan den faxdi ge bad/ underdel fa nere eller mn-
dre spring i bunden, og den bliver svaxere eller unulig at sanl e ned
overdel en.

2: formen rengegres ned mld rengeringsm ddel og aftgrres nmed tagrre og
rene klude. Ved eventuelle skridsikre manstre skal en kraftig skurebgar-
ste anvendes for at fa gammel voks og gelcoat ud af nenstret inden ny
voks paf ares.

3: fornmen vokses ned fornvoks (og absol ut i kke andre typer voks). Voksen
fordeles javnt i hele formen nmed en klud. Pafer kun et tyndt lag pr.
gang. Pas pa ikke at give for neget voks i flader ned skridsikker rille-
mgnster. Disse nmpnstre ma i kke "fyldes op" med voks. Nar voksen er hee-
det (ligesomnar man vokser en bil), skal den poleres til formen far
hgj gl ans. Herefter gentager man voksningen 2 - 3 gange, sa formen i alt
har faet 4 gange voks og polering. Hvis formen er helt ny eller er af-
fedtet nmed Acetone, skal der vokses flere gange. Det er vigtigt, at for-
men far voks overalt, for hvis der pletter uden voks, gar den gl asfi ber-
arnerede pol yester ned Cel coaten i forbindel se ned fornens gl asfi ber, og
formen bliver g@del agt.

4. gelcoaten lagges i fornmen ned en rulle. Der blandes tilstrakkelig

Cel coat og der arbejdes forsigtigt ned rullen. Gv et godt, tykt |ag
farste strgg og lad vawe nmed at kegre fremog tilbage nmed rullen (ligesom
nar man maler). Hvis Gel coaten slipper op inden fornen er fardignalet,
sa start ned at give et godt, tykt lag og lad vaee ned at rulle i det

al | erede nmal ede onr&de. Nar fornen er fardigmal et, skal Gelcoaten haede

i nden arbejdet fortsatter



5: glasfiber og polyester |lagges i fornen. d asfiberen rives eller Kklip-
pes til, s& stykkerne passer ned i formen. Der skal vaxre overlam pa ca.
5cm Inde i formen er det bedst at rive stykkerne for at fa en glidende
overgang uden kanter. Der startes ned at bl ande pol yester/hader i pas-
sende nmemngde (ca. 1 liter). Det kan vaxre en fordel at bruge den tynde
300 grans matte i ferste lag. Polyesteren sneres i fornmen ned en rulle
og glasfibermatten | agges i. Herefter sneres pol yester pa gl asfibermt -
ten med rullen igen, og nar matten ser "nmedtet” ud, kan man rulle luft-
bobl erne forsigtigt ud nmed alum niunsrullen. Alle |uftbobler skal ud,
men der skal rulles forsigtigt og i kke for hurtigt! Lad vare ned at be-
arbejde et stgrre onrade end du kan klare! Det er absolut vigtigt, at
isax det forste |lag glasfiber ligger godt ind til CGelcoaten og alle

| uft bobler er rullet ud.

6: flere lag glasfiber |agges i fornmen pd samme made. Men nar et |ag

gl asfiber er hardet, skal det |ige handslibes |et ned sandpapir inden
naste lag glasfiber lagges i. Dette er for at slibe "stikkere" bort.
"Stikkere" er smd gl aspi gge nmed pol yester pa, somhar rejst sig og er
hag dede. Hvis i kke de slibes vak, dannes der |uftlommer pa stedet, og

di sse luftlomrer kan ikke rulles vak under stgbningen. De krawver efter-
f @l gende slibning nmed vinkel sliber. "Stikkere" kan i @vrigt ga i fingre-
ne somsplinter, og det ger rigtig ondt. Der kan sal edes | amges det gn-
skede | ag gl asfibermatte med pol yester i fornmen, og en hovedregel er, at
et lag 450 gram matte giver ca. 1 nmfardig tykkel se.

7: formen er faxrdigstegbt og skal skilles ad. Her gad der det omat vaxe
forsigtig, sa hverken den stgbte bad eller fornen tager skade. Man ska
forsigtigt lirke nellemfornmen og den stegbte bad nmed rene, spidse trae

pi nde. Nar der er opstaet en lille revne, kan der anvendes trykluft el-

| er maske en vandslange for at skille delene fra hinanden. Der nma aldrig
bruges vold eller harde, skarpe genstande til at skille del ene ad. Det
kan godt tage lidt tid fer voksen slipper. Nar delene er skilt ad, ren-
geres formen for glasfiberrester, vand eller lignende. Fornen nma aldrig
sta med vand i |angere tid!

8: den fardige del af baden skal slibes indvendig for "stikkere" inden
vi dere bearbej dning. Nar den er fuldstandig haxdet efter nogle dagn, kan
kanterne skaxres af nmed en vinkelsliber eller en fintandet stiksav. De
feardige dele sates sammen ned skruetvinger, nasser af skruetvinger. Nar
baden er "prgvesammensat" og i orden, skilles den ad igen, og kanterne
sl i bes og paferes glasfiberspartel masse eller glasfiberlim Delene sat -
tes sammen og skruetvingerne sadtes pa igen. Nar |linmen er haadet, spart-
| es den indvendige kan ud og der stgbes et par lag matte i samingen he-
l e vejen rundt. Nar baden er helt fardigstebt og der er isat hylder el-

I er lignende, skal den nmal es indvendi gt ned Topcoat.

Luftbobl er i hardet glasfiber giver svaghed og risiko for frostsprang-
ni ng

God forngjel se
John Friborg



