Indenfor tidsrummet af de
sidste 5-10 &r har arbejdet

pa dette tidspunkt vil kunné
udtages af formen eller s&

ren. Savel den reaktive poly-
ester som styrenen indehol-
der sikaldte dobbeltbindin-
ger og kan derfor under pas-
sende omsteendigheder rea-
gere med hinanden under
dannelsen af et polymert fast
stof, der er hirdt og usmelte-
ligt. Denne reaktion, haerd-
ningen, kommer i gang ved
_tilseetning af ganske smé4
mengder heerdemidler til
den umzttede polyester. I
lobet af kort tid gir polyeste-
ren over i fast tilstand. Poly-
esteren gelatinerer. Tiden fra

med mindre man er i den
heldige situation at man kan

ce. For at sikre en ens farve-
mzthed, tilrades det at ind-
farve hele den mangde BE-
gelcoat der skal anvendes i
een arbejdsgang. Til denne

gning kan det oplyses at
straekkeevnen er ca. 1/2 kg
pr. kvadratmeter pr. lag.

ngden til forste lag

rigtigt—"

rigtig formfacon

Fremstiller man sely en form, sk'aI man undgd alle skarpe
kelize at lami s

kanter, da disse er

formen

skal veere kileformet for at lette udtagning af emnet.
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iddeltilseetningen til
gelatineringen indtraeffer be-
tegnes gerne som geltid eller
potlife. Nar en polyester er
gelatineret, betyder det ikke,
at haerdningsreaktionen er
afsluttet. Polyesteren foles
maske hird og fast, men fra
gelatineringstidspunktet
fortsaetter haerdningen, den
sikaldte efterhaerdningspro-
ces, i et leengere tidsrum.
Ved normal rumtemperatur
kan denne proces tage op til
et par maneder. Ca. 5 timer
efter gelatineringstidspunk-
tet har polyesteren opnaet
ca. 60% af sin endelige meka-
niske styrke, hvorfor emnet

emne, vil komme til at besta
af bide dette emne plus den
anvendte polyester og glas-
fiber. Og hvilken af de to me-
toder er s& den bedste? Her
mé det sta klart, at et poly-
esteremne fremstillet i nega-
tivform vil fremst4 med langt
det paeneste resultat. Frem-
gangsméden har blot een stor
ulempe for den private for-
bruger, nemlig at den nod-
vendige negativform er meget
vanskelig og kostbar at frem-
stille. Agter wmnan derfor at
fremstille en form som kun
skal anvendes een gang er det
tvivisomt om man kan gere
dette okonomisk forsvarligt,

Nir denne forbehandling
er tilendebragt og BE-slip-
midlet er tort, kan den egent-
lige ;emnefremstﬂling pébe-

gyndes.

Nu pafores forste lag po-
lyester, men da dette lag-har
direkte forbindelse med BE-
slipmidlet, kan man ikke an-
vende den normale polyester,
da denne i givet fald ikke vil
slippe formen. I stedet skal
anvendes BE-gelcoat som
besidder den specielle evne,
ikke at kleebe fast til BE-slip-
midlet. BE-gelcoat leveres
farveles, d.v.s. svagt ravfar-
vet, men kan efter enske til-
szttes ca. 5% BE-farvepasta
i den onskede farve og nuan-

med polyester og ber smit. viderefc;lrarbejdes, On- i_z\m eller leje sig frem til en
undergdet en meget hastig sker man en hurtigere gen- orm. .
udvikling. e nemhserdning, kan denne Den anden fremgangsrfm-
Fra at veere produkter proces fremskyndes ved demedat pd et
som kun anvendtes i indu- rigelig varmetilforsel. Under bestiende emne, er veesent-
strien og som kreevede kost- hzrdningen, navnlig omkring ggtnrxlnelelsutmm og derfor ogsa
bare ki rktej og gelatineringstidspunktet :
forme samt specisluddannet fremkommer en tydelig var- blandt private gor-det-selv
personale, er det i dag blevet meudvikling. Ved sterre gods- folk. Her er ulempen imid-
muligt for ,ger-det-selv” tykkelser kan temperaturen i lertid den, at man for at f3
manden eller damen, uden midten af polyesterstobnin- den samme glatte og blanke
brug af avanceret vaerktej, at gen stige til over 150°C. overflade som i negativform
lase mange specialopgaver Dette kan fore til sprang- skal veere meget omhyggelig
med et professionelt resultat. ninger af godset med deraf med slibning og spartling
g nedsat mekanisk styrke, hvil- inden det sidste lag pafores,
‘ket betyder, at man ber vere ligesom det ferdige emne vil
forsigtig med at arbleljde k;nled hav;he:vasentt_.l‘:g s‘:pm veegt.
for tykke lag. Endelig s! man efter disse gene-
nmvtnyes, at polyester under relle betragtninger gjort op
herdningsprocessen vil treek- med :f selv h;ﬂker:l metodg
ke sig sammen (hzrdesvind). man vil anvende, er de grund-
Dettge.svind varierer for de laggende arbejdsprincipper
forskellige polyestertyper, folgende:
men ligger i gennemsnit dpa By
2-3 volumenprocent me, gni ng i
glasfiberarmering. negativ form
nden indstebningen pabe-
Hvordan arbejder inden indstobningen pab
man med gyndes,er det meget vigtigt
; at formen er finslebet og ab-
P°|Y33ter solut rengjort, idet selv den
2 Inden man pibegynder et mindstenlinrgnl;ed eller ujeevn-
£ polyesterarbejde, med deraf hed tydeligt vil kunne ses i
N.a.d.a.s. har under type- folgende valg af produkter, den glatte og blanke overfla-
betegnelsen ,BE” skabt en erdet vigtigt at gore sig een de pa det faerdige emne.
serie polyester produkter og ting helt klar, nemlig om Den Klargjorte form ind-
t;;::ldpemidh: hertil, som arbejdet skal foregd i en nega- smores nu i et tykt lag voks.
brugsanvisninger og em- tivform eller som laminering Her kan man anvende
ballagestorrelser angér speci- udenpa et bestéende emne. ‘mange forskellige typer, men
elt henvender sig til den pri- o jo federe voks jo bedre, blot
vate forbruger, hvad enten - er der eet ufravigeligt krav
g&?:&i‘;;m’&':ﬂ”jb som skal overholdes, élehmiag
" at voksen ikke m4 indeholde
rustskade pd b‘l.‘“‘hv ¢ silicone. Til dette arbejde an-
gt o e ok BE ok o e o
T > : vo -vol m
ver det, at man folger nogle - e
bestemte grundregler for at nemt og problemfrit slip.
-~ opni det rigtige resultat. . _ .. . Tﬁfﬁ:; deﬁ?@!?@ygfﬂ’”’ :
” Disse grundreglervilvi ; j pafores Tormen of j@vnt
: . ykt lag slipmiddel som nu
ﬁom“:m::' noget om i Paiforing af polyester pd et skal have lov til at tarre. Det
enne ure. bestdende emne er vigtigt at formen er fuld-
Men forst en lille Forskell tod teendigt dackket med slip-
s C pideto <
smule teori er groft sagt, at et emne frem- g‘;ﬁ?ﬁlé :l:k‘:f iﬁéfittt: rgxl::t
stillet i negativform, nir det 1 ot 4ed 1
M OO M MO N p til sin tid Kan udtages af for-
X g:gfg:og:g:%:;‘:& men uden beskadigelser i
O O~0 0 00 ber, hvorimod en laminering sivgéligen' .Ig;r}'l anbefaler
- ’ -slipmiddel.
Heerdning af polyester
Den umzttede polyester er
ved leveringen en oplosning
af en reaktiv polyester i sty-

BE-gelcoat tilszettes haerder
som nu stryges i formen.
Her anbefales det, at man
kun strygerien retning f.eks.
pa langs af formen.

Dette forste lag skal nu
have lov at terre i 45-60 min.
hvorefter et nyt lag pastry-
ges. Denne anden paforing
foretages vinkelret p den
forste hvorved man sikrer sig
at evéntuelle ,helligdage”
fra forste strygning bliver
dee!

kket.

_ Nu skl andet lag ogsa
have lov at torre i 45-60 min.
Herefter kan det egentlige
polyester og glasfiberopleeg
pabegyndes.

BE-plast, som er en mid-
delreaktiv, tixotrop og co-
bolt-ft 1 P ’.}' »
iblandes nu den foreskrevne
meengde hzerder, og et j2vnt
tykt lag pafores ovenpd den
halvtorre BE-gelcoat.

I'den endnu vide BE-plast
leegges nu et lag glasfiber som
straks pany oversmores med
et lag BE-plast.

. 2 ” 2‘4
Glasfiberen loegges i de

nu vide polyester og rulles
omhyggelige med metalrulle

Dette sidste lag BE-plast
skal nu grundigt indarbejdes
i glasfiberen og til dette ar-
bejde anvendes bedst en spe-
ciel polyester metairulle. -
Denne indarbejdning med

" metalrullen skal udfores s&

leenge glasfiberen endnu er
hvid. Forst nar den overalt
hay samme farve som BE-pla-
sten, er al luft presset ud af
glasfiberen.

Denne skiftevis pafering
af BE-plast og glasfiber med
efterfolgende bearbejdning
med metalrullen skal nu fort-
seettes indtil emnet har den
onskede tykkelse.

Nir sidste lag BE-plast er
tort, d.v.s. at man kan rore
ved det og kun fole en svag
klzebrighed, er man kiar til
at afslutte med BE-topcoat.

Ogsi BE-topcoat er farve-
lgs og skal everituelt indfar-
ves efter de samme regler
som gjaldt for BE-gelcoat.

Néar BE-topcoat herefter
er helt tor, kan emnet tages
ud af formen, dog anbefales
det, at lade det blive i formen
si lenge som muligt og helst
min. en uge, idet efterhard-
ningen som tidligere fortalt
straekker sig over en leengeére
periode.

Selve udtagningen af for-
men foretages nemmest ved
forst at give formens ydersi-
de nogle lette slag med en

i er eller lignen-
de, specielt i hjerner og langs
overkanterne. Der m4 aldrig
anvendes vold, s4 som at
stikke spidse ting ned mellem
form og emne,da man derved

M. behandling D

risikerer at knaekke emnet.
Til slut, nar emnet er fjernet
fra formen, foretages en fin-
slibning og polering af gel-
coatoverfladen.

Her opnar man et godt
resultat ved at anvende BE-
polerpasta som indeholder et
konserverende polermiddel
blandet med en slibepasta
som ikke skader gelcoaten,
men efterlader denne med en

‘ smuk blank overflade.
" Laminering

udenpa et

bestaende emne
Denne metode er umiddel-
bart den enkleste at anvende,
men samtidig kreever den en
del mere omhu for at opni
den samme peene glatte
overflade.

Med hensyn til hvilke em-
ner der kan lamineres, er
mulighederne narmest ube-
greensede, blot skal man her

‘veere opmeerksom pé, at visse”

kunststofmaterialer som
f.eks. polystyren-plader il
blive angrebet og nedbrudt
af den styren som findes i
polyesteren. -

For tree, beton og andre
pudsede overflader der udger
de mest almindelige underlag
for laminering, geelder det, at
der skal foretages en grun-
ding for den egentlige lami-
nering pibegyndes. Denne
%runding bestér af en enkelt
‘orste strygning af polyester-
fortyndet med 10% styren.

Er det et nedgravet emne
som f.eks. en swimming-pool
der vkl famimeres, o1 et vig-
tigt at huske, at ogsi ydersi-
den af det nedgravede emne
skal have en vandafvisende
ling kan vee:
asfalt eller et lag polyester
evt. forstaerket med glasfiber
hvis grundvandsforholdene
er seerlig vanskelige.

Undlader man denne
ydersidebehandling, er der
stor risiko for, at grundvand
vil sive gennem emnet og ud-
sette den indvendige lami-
nering for et s& voldsomt
pres at den fleekker, og repa-
ration af en sidan skade er
kostbar og besveerlig.

Nir underlaget herefterer
i orden, udferes den almin-
delige laminering med forst.
et lag polyester og herefter
skiftevis glasfiber og poly-
ester som forklaret under
afsnittet om bygning i nega-
tiv form. ’

Nar emnet er blevet belagt
med den tykkelse man on-
sker, og sidste BE-plastlag
har en ter men let klebrig
overflade foretages en evt.
udspartling og finslibning.

Arbejdet afsluttes med et
lag evt.indfarvet BE-topcoat.

For at veere helt sikker pa,
at emnet er helt indfarvet, er

*det en god ide at indfarve
sidste lag BE-plast med en
portion BE-farvepasta.

Til stut finslibes og pole-
res BE-topcoat, efter den er
helt tor, med BE-polerpasta.

I visse tilfzelde, hvor man
blot onsker at belaegge et
emne med polyester for at
gore det modstandsdygtigt
overfor vand, syrer m.m. er
det ikke nedvendigt ogsa at
benytte glasfiber. Her pifo-
res de enkelte lag BE-plast
blot med et laengere tidsinter-
val, idet hvert lag her skal vee-
re tart men stadig klebrigt.

Ogsa ved denne frem-

te enten et lag



garigsméde skal der afsluttes
med BE-topcoat.

Glasfiber

Med hensyn til glasfiberen
skelner man mellem flere for-
skellige tykkelser og kvalite-
ter. Hvad tykkelserne angir,
vil de mest anvendelige for
en private forbruger veere
300 g 0g450 g. Disse talver-
dier star for vaegten pr. kvm.
ogforteeller dermed at 300 g
kvaliteten er tyndere, idet

der er mindre antal fibre pr.
kvm. end i 450 g. Samtidig
er 300 g kvaliteten dog ogsa
nemmere at arbejde med,
idet den hurtigere bliver gen-
nemveedet og lettere lader
sig bukke hvor der er mange
kanter der skal bekledes.
‘Indenfor de enkelte tyk-
kelser:skelner man ogs4 mel-
lem pulverbundne og emul-

_ sionsbundne glasfibre. Den-
ne forskel gir alene pa, hvilke-

bindemidler der er anvendt

til at holde sammen p4 glas-
fibrene.

For den private forbruger
vil det nok veere at foretreek-
ke at anvende emulsions-
bundne glasfibre, idet disse
er mere faste og dermed let-
tere at klippe og skeere i og
samtidig falder matten ikke
s4 let fra hinanden.

gennemtorre

glasfiberpdleeg

1. Gammel farve og lak fjernes grundigt
2. Beskyt bdden mod regn og lad den

3. Ved en klinkbygget bdd braekkes alle
skarpe kanter for at lette senere

4. Grunding med fortyndet polyester
5. Efter 1-2 timer pdbegyr;des laminering

overflade

6. Treekker lamineringen ud lgengere end
3 dage, skal der slibes i overfladen
inden nye lag pdfores

7. Efter pdforing af sidste lag BE-plast
spartles og slibes for at fi en jeevn

8..Grunding med BE-plast tilsat farve
9. Afslutning med BE-topcoat tilsat farve

Til slut
10 gode rad
1

Lees altid brugsanvisningerne
grundigt igennem inden De
der de enkelte produk

ter.

2.

Serg for at have samlet alt
hvad De skal bruge af pro-
dukter og redskaber inden
De pabegynder arbejdet.

3.

Bland aldrig hzerder i mere
polyester end De kan n4 at
forbruge p4 ca. 20 minutter.
4. :

Vzr altid opmarksom p3, at
heerdeprocessen ikke kan
komme i gang ved tempera-
tur under 18°C. Kan arbej-
det kun udfores udendors
ved en lavere temperatur end
18° C ma der kunstigt tilfores
varme i form af varmeovne
eller lignende.

S.

Udfores polyesterarbejdet i
sol og ved heje temperaturer
vil polyesteren pabegynde
heerdningen veesentlig hurti-
gere, hvorfor det under si-
danne omstandigheder an-
befales at reducere haerder-
mengden — dog til mini-
mum 1%.

6.

Alle polyestertyperne inde-
holder oplesningsmidlet sty-
ren som kan irritere slimhin-
der og give hovedpine. Serg
derfor altid for god ventila-
tion under arbejde med alle

polyestertyper.
7.
Al polyester har en begreen-

;eltl h%lgbat}wd pal/j2-3/44r.
e BE-polyestertyper er
tydeligt datomzerket, hvilket
sikrer Dem, at De altid kober
et produkt som er i orden.
8,

Nér Deres polyester skal op-
bevares, ber dette altid ske
merkt og keligt og aldrig i
direkte sollys, da dette i hoj
grad vil nedseette holdbar-
hedstiden.

9.
Under arbejdet ber De jaevn-
ligt rengore redskaberne i
styren eller acetone, da po-
lyesteren ogsé her undergar
en heerdeproces som pludse-
lig gor Deres veerktej ubru-
geligt.
10,
Sidst men ikke mindst skal
der kraftigt advares mod
skadesles omgang med heer-
deren. Den haerder der an-
vendes til alle polyesterty-
peme er en organisk peroxid,
som i ren form er staerkt
tsende. Vask haenderne
grundigt hver gang De har
anvendt heerder, idet selv
ganske sm3 meengder i gjet
kan fore til uhelbredelig
blindhed. Skulle uheldet ske,
skyl da omglende ojet med
rigeligt rent vand og seg om-
ghende lzge.
Folger De dissé enkelte anvis-
ninger, vil De hurtigt opdage,
at arbejde med polyester og
glasfiber er en nem méde at
lose opgaver pa som hidtil
har ligget udenfor ens for-
méen.
Vi ensker Dem god fornajelse
med Deres arbejde.
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