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1. INDLEDNING

Epoxy af meerket WEST SYSTEM er en alsidig to-komponentepoxy i hgj kvalitet,
der let kan tilpasses til en bred vifte af overfladebehandling og limningsformal. Den
bruges til nybygning og reparationer, der kreever farsteklasses fugtafvisning og
stor holdbarhed. Epoxyprodukterne fra WEST SYSTEM blev oprindeligt udviklet af
Gougeon Brothers Inc. for mere end 40 ar siden til produktion af treebade, og de
er nu anerkendte produkter inden for hele marineindustrien og anvendes dagligt
til reparationer og badebygning i glasfiber, trae, aluminium, stal, kompositter og
ferrocement. Det faktum, at epoxy fra WEST SYSTEM er fremstillet specifikt til
marinemiljget — et seerligt barsk og kreevende miljg — 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”).

Formélet med denne brugsvejledning er, at give dig et kendskab til produkterne
fra WEST SYSTEM og viden om, hvordan de bruges effektivt. Den indeholder
ogsa information om sikkerhed, handtering af og grundteknikkerne i forbindelse
med brug af epoxy, som ggar det muligt at tilpasse produkterne fra WEST SYSTEM
til dine specifikke reparationer og nybygning. Disse teknikker anvendes til en bred
vifte af reparations- og nybygningsprocedurer, som det er beskrevet i detaljer i
instruktionsmaterialerne og DVD fra WEST SYSTEM.

Problemlgseren vil hjeelpe dig til at finde og forebygge eventuelle problemer nar
du anvender epoxy.

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 til den pagaeldende
opgave.

Produkter fra WEST SYSTEM fas hos alle kvalitetsmarineforhandlere verden
over. Du kan fa oplyst navnet pa din nzermeste forhandler eller fa yderligere
tekniske, produkt- eller sikkerhedsoplysninger ved at kontakte Wessex Resins and
Adhesives Limited eller din lokale leverandgar.

Hvorfor veelge epoxy WEST SYSTEM?

Alle epoxymeerker er forskellige.
De varierer meget i
sammenseaetning, kvaliteten
af ramaterialerne og deres
egnethed til marinemiljget SOy
og andre ekstreme miljger. EPOXY Termiske
Det er ikke vanskeligt at Styrke egenskaber
lancere en allround-epoxy
til marineindustrien eller at . .

. Handterings
fremstille et produkt med egenskaber
gunstige egenskaber, mens
andre vigtige fysiske egenskaber Fleksibilitet ~ Pris
ofres. Det er langt mere vanskeligt

Sikkerhed = Hardhed

Fugtafvisning Udmattelsesstyrke
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at skabe en balance mellem de ngdvendige fysiske og mekaniske egenskaber til en
alsidig marine epoxy af hgj kvalitet. Det kreever god kemi, strenge testprogrammer,
omfattende tests i marken, konstant kontakt med industrien og konkret erfaring med
vore dages producenter af bade i topklasse og andre brugere af kompositmaterialer,
at definere de ngdvendige ydelseskriterier og sammensaette en opskrift, der lever
op til disse kriterier.

Afbalanceret epoxy ydelse

Epoxy fra WEST SYSTEM er fremstillet af erfarne epoxy-producenter, som
har kendskab til den teknik og kemi, der kreeves i vore dages banebrydende
kompositstrukturer, til fortrinsvis badebyggeri og reparation. Med mere end 40
ars erfaring inden for udvikling af epoxy til marinemiljget, sammenseetter, tester
og videreudvikler Gougeon Brothers Inc. og Wessex Resins & Adhesives Ltd.
stadig WEST SYSTEM resin og -heerdere for at fremstille det mest pélidelige og
afbalancerede epoxysystem, som fas i dag.

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

Grundig testning

Logbende forskning og grundig testning er afggrende for udviklingen af bedre
epoxysammensaetninger og bedre bygnings- og reparationsmetoder. Desuden
udfgrer materialetestlaboratoriet ogsd 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 hjaelp af et omfattende testprogram og
feedback fra kunderne, samles i en database om epoxy og epoxykompositter, der
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.
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Teknisk support

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 pageeldende 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 telefon: +44 (0)1794 521111 eller via e-mail: techinfo@
wessex-resins.com eller Danmark 6220 1312 eller e-mail info@hfmarine.dk, vi er
altid interesserede i at hgre om dine projekter, uanset om det drejer sig om en
starre reparation af en bad, udskiftning af en radden vindueskarm i hjemmet eller
en simpel gar-det-selv-opgave i garagen.

2. HANDTERING AF EPOXY

| dette kapitel far du en grundlzeggende indfaring i epoxysikkerhed, afhaerdning og
fremgangsmaden til korrekt dosering, blanding og pafering af fyldstoffer, séledes
at hver blanding hzerdes og opnar sin fulde styrke.

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.

Farer

Den primeere 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 fglsomme over for WEST SYSTEM resin og -heerdere. 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
materialesikkerheds dataarkene (MSDS) for at fa specifikke produktadvarsler og
sikkerhedsinformation.

Forholdsregler

1. Undgd kontakt med resin, heerdere, blandet epoxy og slibestgv. Baer
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, slibestav fra
epoxy og/eller oplgsningsmidler, WEST SYSTEM 820 Rensecreme til den farste
afvaskning efterfulgt af vask med seebe og varmt vand.

Hvis du udvikler udsleet pa huden, mens du arbejder med epoxy, skal du holde op
med at bruge produktet, indtil udsleettet er helt forsvundet. Hvis problemerne opstar
igen, nar du genoptager arbejdet, skal du holde op med at anvende produktet og
sgge leege.
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2. Beskyt gjnene mod kontakt med resin, heerdere, blandet epoxy og slibestgv
ved at beaere gjenbeskyttelse. Hvis du far stofferne i gjnene, skal du gjeblikkeligt
skylle gjnene med vand i 15 minutter. Hvis du fortsat faler ubehag, skal du sgge
leege.

3.  Undga at indande koncentrerede dampe og slibestav. Dampe fra WEST
SYSTEM epoxy kan ophobes pé 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 sarge for tilstreekkelig ventilation, skal
du beere et godkendt &ndedraetsveern.

4. Undgad indtagelse. Vask dig grundigt, ndr du har handteret epoxy,
iseer fgr du spiser. Hvis du kommer til at synke epoxy, skal du drikke rigeligt
med vand - fremprovoker IKKE opkastning. Sgg gjeblikkeligt leege. Se
farstehjeelpsprocedurerne pa materialesikkerhedsdataarkene.

5. OPBEVARRESIN, HERDERE, FYLDSTOFFER OG OPLASNINGSMIDLER
UDEN FOR B@RNS RAEKKEVIDDE.

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

2.2 Renggring

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

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

Rengagar resin eller blandede epoxyrester eller uhgerdet epoxy med WEST SYSTEM
850 Fortynder. Fjern heerderrester med varmt seebevand.

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
heerder skal blandes og heerdes (i sma maengder), til de udger en ufarlig solid
substans.

PAS PA! Store meengder haerdende epoxy kan blive varme nok til at
antaende braendbare materialer i naerheden 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 heerdet, og massen er afkglet. Overhold de lokale renovationsregler

Brugsvejledning 4



2.3 Epoxykemi
Forsta heerdetid

Abningstiden og heerdetiden er afgarende for bygnings- og reparationsprocesserne.
Abningstiden angiver den tid, der er tilgaengelig til at blande, p&fgre, udglatte, forme,
sammenseette og fastklemme. Heerdetiden angiver tiden far fijernelse af klemmer,
slibning og det nzeste trin i projektet. Tre faktorer er afggrende for abningstiden
og heerdetiden for en epoxyblanding — heerdehastighed, epoxytemperatur og
starrelsen af blandingen.

- Fast,
Flydende ol afsluttonde
- abentid hmrdningstase
— macan ——

RGORING AF OVERFLADE

Figur 1 Nar blandet
epoxy heerder, gar det
fra flydende tilstand til
en geleagtig tilstand og
videre til en fast tilstand.

Epoxytemperatur

Anbefalet minimumtemperatur

Heaerdningstid efter blanding

a) Heerdehastighed

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

Bottetid er en term, der anvendes til at beskrive forskellige haerderes haerdetid. Det
er det tidsrum, en specifik masse bestdende 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 heerdningshastigheden 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 eksoterme varme, der skabes ved reaktionen.

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

Brugsvejledning 5
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c) Maengden af blandet epoxy

Blanding af resin og haerder skaber en eksoterm (varmeproducerende) reaktion.
Bland altid sma portioner af epoxy, for jo starre meengde, der anvendes, jo mere
varme afgives der, og jo kortere bliver bgttetiden og heerdetiden. Ved starre
meengder tilbageholdes der mere varme, hvilket medfgrer en hurtigere reaktion og
endnu mere varme, f.eks. kan et plastblandingsbaeger med en blanding pa 200 gr.
fremkalde nok varme til at smelte baegeret. Hvis den samme meengde spredes ud
i et tyndt lag, produceres den eksoterme varme ikke nger s hurtigt, og epoxyens
heerdetid afggres af den omgivende temperatur.

Kontrol af haerdetid

Under varme forhold skal du bruge en langsommere heerder 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 dbentiden forlaenges. Jo hurtigere epoxyen flyttes
eller pafgres efter blandingen, jo mere &bentid er tilgeengelig til overfladebehandling,
opbygning eller ssammensaetning.

Under kolde forhold skal du bruge en hurtigere heerder og en varmluftpistol, en
varmelampe eller en anden tgr varmekilde til at varme resinen og heerderen op,
far de blandes og/eller, nar epoxyen er pafgrt. Ved rumtemperatur er ekstra varme
praktisk at have ved handen, nar der gnskes en hurtigere haerdning. BEMARK!
Uventilerede petroleums- eller propanvarmere kan haeemme epoxyens heerdning
og kontaminere epoxyoverflader med uforbreendt kulbrinte.

PAS PA! Opvarmning af en resin-/haerderblanding reducerer viskositeten,
hvilket kan fa epoxyen til at Iabe eller haenge pa lodrette flader. Desuden
kan opvarmning af epoxy pa et porgst underlag (blgdt tree eller low-Density
kernemateriale) fa underlaget il at afgive gas og danne bobler i epoxybeleegningen.
Du kan undga, at underlaget afgiver gas ved at vente, indtil epoxyoverfladen er

blevet til gele, far det varmes op. Opvarm aldrig blandet epoxy i vaesketilstand
over 50°C.

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

Epoxyens heerdefaser

Blanding af epoxyresin og -hzerder udlgser en kemisk reaktion, der omdanner de
kombinerede veeskekomponenter til et fast stof. | takt med at epoxyen heerder,
2ndres dens konsistens fra flydende tilstand til en gelelignende tilstand, indtil den
bliver fast. (Figur 1)

1. Flydende — abningstid

Abningstiden (ogsé arbejdstiden) er den periode efter blandingen, hvor resin/
hzerder-blandingen forbliver flydende og kan bruges og er egnet til pafaring.
Al sammenlimning og sammenspaending skal finde sted i dette tidsrum for at
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garantere en palidelig limning.
2. Gele —indledende haerdefase

Blandingen skifter karakter i den indledende haerdefase (betegnes ogsa som den
“grgnne fase”), hvor den begynder at blive geleagtig. Epoxyen kan ikke laengere
anvendes og skifter konsistens fra at vaere en klaebrig gel, 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 tgrslibe.

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 naermer sig den
sidste haerdningsfase.

3. Fast — afsluttende heerdefase

Epoxyblandingen er heerdet, sa 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, sa
eventuelle skruetvinger kan afmonteres. Blandingen vil fortsaette med at heerde i
de fglgende dage ved rumtemperatur.

Et nyt lag epoxy kan ikke leengere danne kemisk forbindelse med det gamle lag,
s& overfladen skal vaskes grundigt og slibes, fer der paferes endnu et lag. Dette
sikrer en god, mekanisk sekundeer limning. Se Klargaring af overfladen — side 10.

Efterhaerdning

Du kan forbedre epoxyens termiske egenskaber og reducere faren for at
glasfiberstrukturen kan ses igennem epoxyen, ved at opvarme epoxyen EFTER
den er feerdigheerdet. Kontakt HF Industri & Marine for yderligere oplysninger om
post curing af epoxy

2.4 Dosering og blanding

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

Dosering

Doser de rigtige maengder resin og heerder i en ren beholder af plast, metal eller
voksfrie papirbeholdere (Figur 2). Brug ikke glas- eller skumbeholdere, da der
er potentiel risiko for udvikling af eksoterm varme. FORS@G IKKE at tilpasse
heerdetiden ved at endre blandingsforholdet. Et korrekt blandingsforhold
er afggrende for en korrekt haerdning og den fulde udvikling af de fysiske
egenskaber.

Brugsvejledning 7
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Figur 2 Doser de rigtige dele

resin og haerder.

Dosering med pumper

i N
lpumpetryk + 1 pumpetryk
resin haerder

Med pumper —

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 heerder. Afmalingen af det korrekte
blandingsforhold af resin og heerder kan ggres let ved at bruge de kalibrerede
WEST SYSTEM pumper. (Til et pump resin skal der bruges et pump haerder.) Tryk
pumpehovedet helt ned, og lad det vende helt tilbage til udgangspunktet, far du
trykker igen. Halve tryk giver et forkert blandingsforhold. Laes pumpevejledningen,
for du bruger pumperne, og kontroller det rigtige blandingsforhold, far du bruger
den farste blanding til et projekt. Kontroller blandingsforholdet igen, hvis der opstar
haerdningsproblemer. Et helt tryk pa hver pumpe giver cirka 24 g blandet epoxy.

Dosering uden pumper — maling af veegt/volume

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

Farstegangsbrugere

Hvis du bruger WEST SYSTEM epoxy for farste gang, skal du begynde med et
lille testparti for at fa fornemmelse for blandings- og haerdningsprocessen, far du
anvender en blanding til den pageeldende opgave. Dette demonstrerer abentiden
for resin-/heerderblandingen 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.

Blanding

Bland de to ingredienser grundigt i 2 minutter — dette tager lsengere 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
heelde massen i en rullebakke for at forleenge abentiden.

Brugsvejledning 8



Figur 3 Rar resin og haerder godt
) sammen i 2 minutter, laengere ved
skrab hjgrerne lavere temperaturer.

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

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.
Undga at indande dampene. Bortskaf ikke blandingen, far reaktionen er feerdig,
og blandingen er afkglet.

2.5 Tilseetning af fyldstoffer og additiver

Fyldstoffer

I denne brugsvejledning menes der med epoxy eller resin-/haerderblandinger en
masse bestaende af blandet resin og haerder uden tilsatte fyldstoffer. Fortykkede
blandinger eller fortykket epoxy betegner en masse bestadende 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 pageeldende opgave (valgguide — side
34), skal du bruge det til at fortykke epoxyen, indtil det har den gnskede konsistens.
Den viskositet eller blandingstykkelse, som kreeves 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 pageeldende
opgave. Figur 5 giver en generel vejledning i forskellene mellem ufortykket epoxy
og de tre andre konsistenser, som omtales i denne brugsvejledning.

Fyldstoffer skal altid tilseettes i to trin:

1. Bland den gnskede maengde resin og haerder grundigt, far du tilseetter fyldstoffer.
Begynd med en lille maengde — afsaet plads til fyldstoffet.

2. Tilseet sma maengder af fyldstoffet, indtil den gnskede konsistens er opnaet
(Figur 4). Kontroller, at fyldstoffet er blandet godt i, for blandingen anvendes.

f.”_///

Figur 4 Rar sma meengder fyldstof i, indtil den
gnskede konsistens opnas.
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Der opnas maksimal styrke ved at tilszette 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 paseettes skruetvinger.
Nar du laver spartlingsmasse, skal du tilszette sd 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” “SM@REOST”
UDSEENDE
EGENSKABER | Drypper af lodrette Glider ned af Sidder fast Sidder fast
overflader. lodrette overflader pé lodrette pé lodrette
overflader. Toppe | overflader. Toppe
falder ned. holder sig oppe.
ANVENDELSE | Overfladebehandling, | Laminering/ Almindelig Spreekkefyldning,
gennemveedning fer | limning af flade limning, hulkeling,
limning, paseetning paneler med store hulkeling, limning | spartling, limning
af glasfiber, grafitog | overfladearealer, af beslag. af ujeevne
andre materialer. indsprgjte med overflader.
sprajte.

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

Additiver

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, pigmenter giver et
farvegrundlag, som senere kan overmales med kvalitetsmaling til marineformal.
Se beskrivelserne af additiverne pa side 49.

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
udfares pa.

3.1 Klargering af overfladen
Uanset om du limer, spartler eller arbejder med glasfiber, afhaenger resultatet ikke
bare af epoxyens modstandsevne men ogsa af, hvor godt epoxyen klaeber til den

overflade, som den pafagres. Medmindre du foretager en limning pa delvist haerdet
epoxy, afhaenger limningens styrke af epoxyens evne til at faestne sig mekanisk til
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overfladen. Fglgende tre trin i klarggringen af overfladen er saledes en vigtig del
af enhver sekundeer 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). Aftgr overfladen med rene servietter, fgr fortynderen tarrer. Renger
overfladerne, for du sliber dem for at undga at slibe snavset ind i overfladen. Fglg
alle sikkerhedsforanstaltninger, nar du arbejder med fortyndere.

2. Tar

Alle limningsoverflader skal veere sa tarre som muligt for at opna god binding. Hvis
det er ngdvendigt, kan du tarre limningen hurtigere ved at varme limningsoverfladen
op med en varmluftpistol, hartarrer 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
e&ndres.

3. Slebet

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

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

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

Brug om ngdvendigt en de vade overflader terre godt, overflader. Lav en grunding,
fortynder for at fjerne al eller brug varme eller en vifte til som epoxyen kan feestne
snavs. at fa dem til at tarre hurtigere. ~ sig til.

Primaer/sekundaer limning

Den primaere limning er en kemisk forbindelse mellem lag af kleebemidler som
f.eks. det vade lag glasfiberlaminat i en stgbeform. Alle limlagene haerdes sammen
i et enkelt haerdet lag. Epoxy, som pafgres 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 hzerder,
og limningen bliver en sekundaer limning.

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

Seerlig forberedelse til forskellige
materialer

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

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

Vadslibning fierner ogsa amine blush. Hvis der pafares
afrivningsveev (peel ply) over den friske epoxy, fiernes
amine blush, nar afrivningsveevet treekkes af den
haerdede epoxy, og der kraeves ingen ekstra slibning.

Epoxyoverflader, som stadig er kleebrige, dvs. endnu
ikke helt heerdede, kan limes eller overfladebehandles
med epoxy uden at det er ngdvendigt at vaske eller
slibe overfladen. For 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 fglges.

Hardt tree — Slib grundigt med sandpapir korn 80, og
fiern stovet for overfladebehandlingen.

Teaktree/olietree — Aftgr 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 udtgrrer
olien pa overfladen og ger det muligt for epoxyen at
treenge ind i materialet. Kontroller, at fortynderen er
fordampet for overfladebehandlingen, men péafer
epoxyen inden for 15 minutter efter paferingen af
fortynderen.

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

Brugsvejledning 12

Fjernelse af epoxy

Fjernelse af uheerdet epoxy,
eller epoxy som ikkevil heerde.
Skrab s& meget materiale som
muligt af overfladen ved hjeelp af
en stiv metal- eller plastskraber
— varm epoxyen op for at saenke
viskositeten. Fjern resterne med
WEST SYSTEM 850 Fortynder.
(Falg sikkerhedsadvarslerne
om fortyndere, og serg for
tilstreekkelig  ventilation). Lad
fortynderen tarre, far der paferes
endnu et lag. Nar du har pafert et
nyt lag epoxy pa treeoverflader,
skal du bgrste den vade epoxy (i
retningen mod traefibrene) med
en stalberste for at forbedre
kleebeevnen.

Fjernelse af glasfiber, som
er pafgrt med epoxy. Brug en
varmluftpistol til at opvarme og
blgdggre epoxyen. Begynd pa
et lille omrade i et hjgrne eller
pa en kant. Opvarm epoxyen,
indtil der kan fgres en kitspartel
eller et stemmejern ind under
glasfiberen. Grib fatikanten med
en knibtang, og treek langsomt
op i glasfiberen, mens du varmer
omradet op umiddelbart far
adskillelsen. P& store omrader
skal du bruge en hobbykniv
til at ridse/skeere 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
fiernes pa fglgende méade.

Fjernelse af heerdet epoxy.
Brug en varmluftpistol til at
bledgare epoxyen. Opvarm
et lile omrade, og brug en
malingsskraber til at fjerne
starstedelen af beleegningen.
Slib overfladen for at fijerne det
resterende materiale. Sgrg for
god ventilation, nar epoxyen
opvarmes.




Metaller — P& metaller skal alle tidligere overfladebehandlinger og snavs, f.eks.
rust, fiernes, saledes at det bare metal blotlaegges. 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 bgr det sandbleeses), og
fiern al snavs, s& 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 sandblzeses),
og fiern al snavs og den rustfri beleegning, s& metallet bliver skinnende. Péafar
epoxy hurtigst muligt og i hvert fald inden for 4 timer efter overfladebehandlingen.
Derefter (vad) slib epoxyen ind i overfladen. Coat igen eller lim, efter det farste lag
er nap tort

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

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 hjeaelp af sandblaesning
eller ved eetsning med svovisyre/natriumdichromatopl@sning eller autoriseret alum
iniumseetsningsblanding. Urenset metal er ikke egnet til limning.

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

Ferrocement — Fjern alt tidligere maling og belaegning vha. en vad sandblaesning
— dette er mindre aggressivt end tert 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 efter med vand, og lad materialet t@rre helt for overfladebehandlingen
pabegyndes.

Beton — Fjern alle tidligere beleegninger, og slib med en stiv stalbgrste. Fjern alt
stav og affald fgr overfladebehandlingen.

Plast — Vedhzftning pa plast varierer. Hvis en plast ikke er modtagelig for
oplgsningsmidler som f.eks. acetone, vil epoxy generelt ikke lime pa dette det.
Blad, fleksibel plast sdsom polyethylen, polypropylen, nylon og plexiglas falder ind
under denne kategori. Hard, stiv plast sasom PVC, ABS, polycarbonat og styren
giver en bedre vedhaeftning hvis overfladen forberedes og har tilstraekkeligt stort
vedheeftningsareal. Efter passende slibning, flammeoxideres emnet, dvs. at man
lader flammen fra en propan braender passere hurtigt hen over overfladen, UDEN
at smelte plasten. Dette kan ofte forbedre vedhaeftningen i nogle former for plast.

Det er en god idé at foretage en test af vedhaeftningen pa det plastik (eller andet
materiale), du er i tvivl om.
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For at opna det bedste resultat, nar
du arbejder med plast; brug WEST
SYSTEM G/flex epoxy. Se Special
Epoxyer - side 45

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 fil
tider, nar der hviler minimalt pres pa
samlingerne og for stor absorbering i
porgse overflader ikke er et problem.
I begge tilfeelde skal man for at
opna den bedste slidstyrke smare
epoxyen godt ned i overfladen ved
hjeelp af en rulle eller en barste.

Far epoxyen blandes skal det
kontrolleres, at alle de dele, der
skal limes, passer til hinanden,
og at overfladebehandlingen
er gennemfgrt. (Se afsnit
3.1 Klargaring af overfladen
pa side 11). Klarger alle de
skruetvinger og veerktgjer,
der er ngdvendige il
opgaven, og deek de omrader
til, der skal beskyttes mod
steenk.

Totrins limning

1. Pafer en resin-/heerderblanding pa

Limning

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

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

VEDHZEFTNING — For at opna den bedste
binding og belastningsoverfgrsel skal
overfladen vaere korrekt behandlet.

SAMLINGSOMRADE -  Samlingens
limomrade skal passe til belastningen
pa samlingen. @get overlapning,
laskeforbindelser, hulke og
forsteerkningsfibre pa tveers af samlingen
kan bruges til at udvide limningsomradet.

Samlingsstyke

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. Gennemvaed stgrre
omrader med en skumgummirulle eller ved at pafgre resinen/hzerderen jeevnt pa
overfladen med en plastspartel/sprgjte. G& videre med trin to med det samme,
eller far den gennemvaedede belaegning bliver klaebefri.

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 pafgres sa meget, at en lille smule
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klemmes ud, nar fladerne presses sammen (Figur 10).

Figur 9 P Figur 10 Péfm fortykket epoxy pa en af
pa limfladerne. limfladerne

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

3. Klem komponenterne sammen. Fastger i det nadvendige 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 flader (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 veerktgij til fiernelse af det
overskydende lim (Figur 12). Lad samlingen heerde grundigt, fgr skruetvingerne
afmonteres.

Figur 11 Klamper/skruetvinger skal Figur 12 Fjern eller form overskydende
monteres far epoxyen stivner. epoxy, som flyder ud af samlingen.

Enkelttrinslimning

Enkelttrinslimning vil sige at pafere en fortykket epoxyblanding, direkte pa begge
limflader uden forst 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 treenge
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gennem overfladen), og denne metode bruges heller ikke til samlinger med stor
belastning eller limning, tveersnitsflade eller andre porgse overflader.

3.3 Limning af hulkeler

En hulkel er fortykket epoxy, der leegges indvendig i en hjgrnesamling. Det er en
fremragende teknik til limning af komponenter, da limningens overfladeareal derved
forages og fungerer som en strukturel afstiver. Alle samlinger, som skal daekkes
med glasfiberdug, skal bruge en hulkel til at understette 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 stgrre hulkeler skal du, s& snart limningen er gennemfgart, og far det udklemte
epoxy bliver kleebefrit, pafgre mere af den fortykkede blanding pa samlingen og
forme det til en hulkel.

1. Sammenlim komponenterne som beskrevet i afsnittet om limning (side 14).

2. Form og udglat det udtrykte fortykkede epoxy til en hulkel ved at traekke 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 bgijet til den gnskede
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 gnskede stgrrelse. Der kan laves leengere 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
hulkelstarrelse. Der kan ogsa bruges kraftige husholdningsposer, hvor det ene
hjgrne 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
afdaekningstape over hulkelomradet, far hulkelen er heerdet (eller efter hulkelen
er heerdet og slebet).
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Figur 14 Fjern den overskydende epoxy
uden for hulkelkanten.

4. Nar hulkelen er heerdet helt, skal den slibes glat med sandpapir korn 80. Aftar
overfladen for stev, og pafer to eller tre lag resin/heerder pa hele hulkelomradet for
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 befeestelseselementernes bzereevne ved
at fordele belastningen pa et stgrre omrade i underlaget. Beslag kan limes pa flere
forskellige mader afhaengigt af den belastning, som beslagene skal udseettes for.

Grundleeggende limning af befaestelseselementer

Den letteste metode til at opna bedre udtraeksstyrke og fierne fugtindtraengning
er at gennemveede abne huller og nye feringshuller, fer skruerne monteres.
Epoxy treenger gennem fibrene rundt om hullet, hvilket gger diameteren for
befaestelseselementet.

1. Gennemveaed et indfgringshul 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 Gennemveed et
standardfgringshul, og monter
beslaget.

2. Seet beslaget i hullet, og lad epoxyen haerde.

Avanceret limning af behaeftelseselementer

Der kan opnds stgrre styrke og stabilitet ved at bore for store huller, der
gger det eksponerede underlagsomrdde og maengden af epoxy rundt om
behaeftelseselementet. Hvis behaeftelseselementet/beslaget kan klemmes fast pa
andre mader, kan det store hul udvides til enden pa behzeftelseselementet.
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1. Bor huller, der er for store, som er cirka 2/3 af behaftelseselementets dybde
(Figur 16a). Huldiameteren er 6 mm starre end beslagets diameter.

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

3. Gennemvaed hullerne og befaestelseselementet med en resin-/heerderblanding.
Lad epoxyen treenge godt ind i traeets eksponerede tveersnitsflade.

a b \
A e Figur 16 Bor for
For stort hul (ESS e 3 store huller for at
3 & gge det eksponerede
Indferingshul f | s e underlagsomrade
S\/T Epoxy & og den epoxy, der
—«b(L penetrerer ind i befinder sig rundt om
thmm tveersnitsfladen. befeestelseselementet.

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

5. Monter befaestelseselementerne med nok kraft til, at beslagene fastholdes. Lad
epoxyen heerde grundigt, fer belastning pa beslagene (Figur 16b).

Limning af beslag

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 treeet neden
under og er en steerkere fastggringsmetode, som holder leengere, end hvis kun
fastggrelseselementerne limes. Det er iszer 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 kleebeevne
(se afsnittet Klargaring af overfladen pé side 10).

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

3. Beleeg bunden af beslagets kontaktflade med ufortykket epoxy. Pafgr den vade
epoxy med en stélbgrste, 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. Sprajt en ikke-lgbende epoxy/404- eller 406-blanding i hullet. Brug nok blanding
til at sikre, at der ingen mellemrum er i hullet efter iseetning af befaestelseselementer.
Beleeg bunden af beslaget og befaestelseselementernes gevind med fortykket epoxy
(Figur 17).
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Figur 17 Beleeg bunden af beslaget og
befaestelseselementernes gevind med
fortykket epoxy

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

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

Bagplade

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

Stgbning af en bund

Brug fortykket epoxy til at stgbe 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 statte bunden ved den gnskede
hgjde og position (f.eks. winchbase, Figur 19”A”).

Figur 19 Understat
bunden med blokke
— péfar nok fortykket
epoxy til at fylde hul-
rummet.
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3.  Pafgr nok fortykket epoxy — ikke-lgbende smareostkonsistens — til at gge
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 en
eksoterm reaktion.

4.  Placer beslaget i en stilling, s& det hviler pa blokkene (Figur 19"B”), og monter
behzeftelseselementerne.

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

Limning af gevindstang

Lim steenger med gevind fast p& underlaget (i stedet for bolte eller skruer), og
fastger beslaget med mgatrikker. 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 understgtter bunden af beslaget.

1. Klargar gevindskarne staenger 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 steengerne, gennemvaed de nederste ender,
og skub dem ind i de epoxyfyldte huller. Lad epoxyen heerde grundigt, for der
fastggres beslag, og matrikkerne strammes (Figur 20).

=

§=3
‘g Figur 20 Lim

of steenger med

ﬁ 4 - gevind fast i
-? " | underlaget som
erstatning for let
aftagelige beslag.

Afmontering af behaeftelseselementer

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

Afmonter et permanent palimet behzaftelseselement ved at varme
behaeftelseselementets hoved op med en loddekolbe eller en propanbleeselampe.
Brug et varmeskjold for at beskytte omgivelserne. Varmen bevaeger sig ned ad
beheeftelseselementet og blgdger den epoxy, som den har kontakt med. Efter
opvarmning burde epoxyen veere blgd nok til, at befaestelseselementet kan treekkes
ud. Afseet mere tid, hvis varmen skal fordeles pa leengere befeestelseselementer
og/eller elementer med en starre diameter.
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3.5 Laminering

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

En hurtig metode til pafgring af epoxy til
laminering er at bruge en skumrulle. En endnu
hurtigere metode til store, flade overflader er
ganske enkeltathaelderesin-/heerderblandingen
ud midt pa pladen/fineren/stoffet og fordele
epoxyen jaevnt over overfladen med en
plastspartel. Pafgr fortykkede blandinger med
en 809 Tandspartel.

Klamper eller skruer er den mest almindelige
metode til sammenklemning, nar der er
solidt materiale at fastggre dem pa. 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.

Sammenspaending

Alle sammenspaendingsmetoder
er velegnede til at forhindre
bevaegelse mellem de
dele, der sammenlimes.
Sammenspandingsmetoderne
omfatter fiederklemmer/
skruetvinger, “C"-klemmer og
justerbare  forankringsskinner,
elastikker skaret ud af luftslanger,
emballagetape,  veegte  og
vacuum bagging. Nar klemmer
placeres i neerneden af omrader,
som er deekket af epoxy, skal der
bruges polyethylenoverdsekning
eller peel ply under klemmerne,
sadeikke limesfasttil overfladen.
Klamper, sgm eller skruer bruges
ofte pa steder, hvor almindelige
klemmer/skruetvinger ikke er
egnede. Behaeftelseselementer,
der skal blive siddende, skal
veere af en rustfri legering som
f.eks. bronze. | nogle tilfeelde
kan den fortykkede epoxy eller
tyngdekraften holde dele pa
plads uden klemmer. Undga for
kraftigt pres pa beslaget

"Vacuum bagging” er en specialiseret sammenklemningsmetode til laminering af
en lang reekke forskellige materialer. Ved hjeelp af en vakuumpumpe og plastfolie
bruges atmosfeeren til at laegge 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 brochuren 002-150 Vacuum Bagging Techniques.

3.6 Spartling

Spartling vil sige fyldning og formning af lave eller ujeevne omrader, sa de svarer til
de omgivende omrader og ser “strgmlinede” ud for gjet og ogsa fales 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 710). Slib
eventuelle buler eller kanter pa overfladen, og fiern al stev 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 smareostlignende konsistens. Jo tykkere blandingen er,
jo lettere vil den veere at slibe, nar den er heerdet.
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Figur 21 Gennemvaed de
porgse overflader, fgr der
pafares spartlingsmasse.

4. Pafer den fortykkede epoxyblanding p& den vaedede overflade med en
plastspartel, og sgrg for, at den fgres 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 hzerder. Hvis du fylder huller, som er mere end 12 mm dybe, skal du pafare
spartlingsblandingen af flere omgange, da dette ger det muligt for hvert lag at
heerde delvist, far du fortseetter, og/eller brug 206 Langsom heerder eller 209 ekstra
langsom heerder afhaengigt af temperaturen.

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

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

5. Lad det sidste lag fortykkede epoxy gennemheerde.

6. Slib spartlingsmaterialet, s& 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 neermer dig den endelige
kontur.

Figur 23 Slib den haerdede
spartlingsmasse til den gnskede kontur.

PAS PA! Baer en stavmaske, nér du sliber haerdet epoxy. Fjern slibestavet,
og fyld eventuelle resterende fordybninger vha. samme fremgangsmaéde.

Note: 410 Microlight filler kan pavirkes af de oplgsningsmidler der findes
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i de fleste malinger. De overflader der er spartlet med 410 Microlight filler, SKAL
derfor coates med epoxy inden overfladen males med maling, indeholdende

oplgsningsmidler.

7. Nar du er tilfreds med overfladen, skal du
pafare to eller tre lag resin-/haerderblanding pa
omradet med en engangspensel eller rulle. Lad
den endelige beleegning hezerde helt, fgr den
sidste slibning og finish.

3.7 Palaegning af
glasfiberdug og tape

Glasfiberdug kan leegges pa overflader vha.
to forskellige metoder, der yder forsteerkning
og/eller slidstyrke. Det pafgres normalt, nar
spartlingen og formningen er gennemfgrt og far
den sidste overfladebehandling. Det pafgres
ogsa i flere lag, dvs. lamineret og kombineret
med andre materialer, hvilket ggr materialerne
til kompositter.

Den “vade” metode betyder, at dugen pafgres
en epoxybelagt overflade, for belsegningen er
feerdigheerdet. Den “tarre” metode vil sige at
pafere dugen pa en ter overflade og derefter
impreegnere glasset med epoxy. Den vade
metode er at foretreekke ved en enhver mulig
lejlighed.

VAad metode

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

Klar traefinish
("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 luften i
dugen og ses gennem den
klare finish. Pafgr nok epoxy
til at meette dugen og treeet
nedenunder. Efter  nogle
minutter kan der pafgres mere
epoxy patarre (hvide) omrader.
Hvis epoxyen ser meaelkeagtig
ud pga. hgj fugtighed, eller
fordi den er blevet forarbejdet
for meget ved pafaringen,
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.

1. Forbered overfladen til limning som beskrevet i afsnittet om forberedelse af

overfladen (side 10).

2. Tilpas dugen til den rigtige starrelse. Rul dugen paent 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 pafares vandret, er det muligt at vente,
indtil epoxyen bliver lidt klaebrig). 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. Pafer mere epoxy med en skumgummirulle p& ethvert omrade af dugen, som
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virker tar (ser hvid ud).

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 samtidigt undga at skabe
tarre pletter ved at trykke for hardt med spartlen. For meget epoxy ses som et
skinnende omrade, mens en godt gennemveedet overflade ser jeevnt gennemsigtig
ud med en jeevn veevstekstur. Efterfalgende epoxylag fylder dugens vaevstruktur.

Figur 24 Skrab den overskydende
epoxy veek, far det begynder at
antage en gelelignende konsistens.

7. Der kan paferes flere glasfiberlag med det samme ved at gentage ovennaevnte
trin.

8. Afklip den overskydende (Figur 25) og overlappende dug, nar epoxyen er begyndt
at haerde. Dugen kan let klippes af med en skarp hobbykniv, sd leenge epoxyen
ikke er heerdet helt. Hvis det er ngdvendigt, kan overlappende dug afklippes pa
falgende made.

Figur 25 Afskeer overskydende
glasfiberdug, nar epoxyen har faet
geleagtig konsistens, men fgr den
heerder 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).

Brugsvejledning 24



Figur 27 Fjern det gverste 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 la&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 leengdesamling
ungdvendig. Kontakt Wessex Resins & Adhesives Limited eller din lokale distributar
for at fa yderligere oplysninger.

Eventuelle resterende ujeevnheder eller overgange mellem dugen og underlaget
kan spartles ved hjeelp af en epoxy-/fyldstof-spartlingsmasse, hvis overfladen skal
males. Eventuelle spartlinger, der foretages oven pa det sidste glasfiberlag skal
pafgres adskillige ekstra epoxylag pa det spartlede omrade.

9. Foretag en overfladebehandling for at fylde vaevsstrukturen, fer det
gennemveaedede omrade bliver kleebefrit (Figur 28). Falg fremgangsmaderne til
den afsluttende overfladebehandling i naeste afsnit. Det kraever to eller tre lag at
fylde dugens veevsstruktur og muligggre en sidste slibning, som ikke beskadiger
dugen.

Figur 28 Foretag en overfladebehandling
for at fylde veevstrukturen, far
gennemveedningen bliver klaebefri.

Tor metode

1. Forbered overfladen til limning (se afsnittet om forberedelse af overfladen pa
side 10).

2.Placerdugen paoverfladen, og afskaer den, sa den er 30 mm stgrre end overfladen
pa alle siderne. Hvis overfladearealet, som skal daekkes, er sterre end dugen, kan
flere stykker overlappe hinanden med cirka 50 mm. Pa 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,
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men det er vigtigt at bruge en rulle eller en pensel til gennemveedning af dugen pa
lodrette overflader.

5. Spred epoxyen ud over dugen med en 808 plastspartel. Epoxyen skal forsigtigt
spredes ud til de tgrre omrader (Figur 29). Nar dugen er gennemvaedet, bliver
den gennemsigtig, hvilket angiver, at den har absorberet nok epoxy. Hvis der
paferes glasfiberdug pa en porgs overflade, skal det kontrolleres, at der er pafort
nok epoxy til at blive absorberet i bade dugen og overfladen nedenunder. 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.

FY < T A Figur 29 Spred epoxyen ud over
\ : : s dugens overflade med en plastspartel.

6. Fortsaet med at heelde og sprede (eller rulle) sméa partier epoxy fra midten ud
mod kanterne, udglatte rynker og leegge dugen pa plads. Kontroller, om der er tgrre
omrader (iseer pa porgse overflader), og gennemvaed om ngdvendigt omradet
igen, far 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.Senutrin 5, 6, 7, 8 og 9 i afsnittet om den vade metode ovenfor for at afslutte
proceduren.

3.8 Epoxybarriere coating

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

Pafer minimum to lag WEST SYSTEM epoxy for at opna en effektiv fugtbarriere.
Pafar tre lag, hvis der skal udfagres en slibning. Fugtbeskyttelsen gger de ekstra
lag, og i tilfeelde af osmosereparation og -beskyttelse, skal der pafgres 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
bar ikke blandes i det fgrste lag. Bland ikke fortyndere eller oplgsningsmidler
i WEST SYSTEM epoxy.

Tynde engangsskumruller som f.eks. WEST SYSTEM Skumruller giver bedre
kontrol over filmtykkelsen, er mindre tilbgjelige til at forarsage en eksotermisk
reaktion og den efterlader mindre ujeevnheder end tykkere ruller. Skaer 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 omrader,
hvis harene er stive nok til at sprede epoxyen ud til en jeevn film.
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Gennemfer al sparting og pafering af glasfiberdug, fer den sidste
overfladebehandling pabegyndes. Lad temperaturen for de poregse 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 10).

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

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

4. Rul let og tilfeeldigt pa 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.

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 jeevn og undga lgbere eller
ujeevnheder i beleegningen.

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

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

8. Udglat beleegningen ved at traekke en skumrulle 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 fierne belsegningen (Figur
31). Skift udjeevningsretning. Farste belsegning lodret, anden beleegning vandret,
tredje beleegning lodret osv. En WEST SYSTEM skumrulle kan klippes ud i mindre
dele og derved omdannes til en pensel, som egner sig glimrende til dette formal.

Figur 31 Udglat belaegningen ved at
treekke en skumgummirulle let over den
friske epoxy.
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Pafering af flere lag

Pafar et andet og flere lag epoxy vha. samme fremgangsmade. Kontroller, at det
forrige lag stadig er kleebrigt men har heaerdet nok til at kunne beere vaegten af
det nzeste lag. Du kan undga at skulle slibe mellem péafgringen af lagene ved at
pafare alle lagene pa den samme dag. Efter den sidste coatning er haerdet faerdigt,
afvaskes og renggres overfladen med rent vand, sadan at den er forberedt til den
sidste finish. Se afsnittet om specialforberedelse af haerdet epoxy pa side 11.

3.9 Barrierebelaegning til reparation af osmose

Vi ved, at WEST SYSTEM epoxy er en af de mest effektive fugtbarrierer
pa markedet i dag... til tree eller glasfiber. Der findes kun fa oplysninger om
overfladebehandlingens effektivitet pa leengere 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 epoxybarrierebelsegning er den bedst kendte
metode til reparation af bleeredannelser og forhindring af nye bleeredannelser. Vi
ved fra vores testdata, at seks lag fortynderfri, kompakt polymerbarrierebeleegning
som WEST SYSTEM epoxy reducerer muligheden for, at fugt traenger ind i skroget
i betydelig grad.

Osmose er dog et meget komplekst feenomen, og vi anbefaler kraftigt, at du
radferer dig med en tilsynsferende eller en kvalificeret ekspert angaende
problemer med et specifikt skrog.

Du kan kontakte os for at f& yderligere oplysninger eller kgbe et eksemplar af vores
brugsvejledning, “Gelcoat Blisters-A Guide to Osmosis Repair”.

3.10 Afsluttende klargering af overfladen

Den korrekte finish-teknik giver ikke blot et peent udseende, men beskytter ogsa
overfladerne mod ultraviolet lys, som nedbryder epoxyen pa lang sigt. De mest
almindelige finish-metoder er maling eller lakering. Disse overfladebehandlinger
beskytter epoxyen mod ultraviolet lys og kreever korrekt behandling af overfladen
for pafering.

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

1. Lad det sidste epoxylag heerde grundigt.

2. Vask overfladen med en Scotch-brite™ svamp og vand for at fierne amine blush.
Tor 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 kornstgrrelse til den pagaeldende beleegningstype, der skal pafares
— kontroller overfladebehandlingsvejledningen. Malingens klaebeevne afhaenger
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af malingens mekaniske "grip”, dvs. dens evne til at faestne sig til sliberevnerne i
epoxyens overflade. Hvis der skal pafgres en hgj-, bygge- eller opfyldningsgrunder,
er korn 80-100 seedvanligvis nok. Til grundere og faste belsegninger 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 klaebeevnen og medfarer lgbere ujaevnheder og
lgbere. Folg altid malingproducentens anbefalinger til forberedelse af overfladen.
Vad slibning foretraekkes af mange, da det mindsker forekomsten af slibestav 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 jeevnt og ikke i drdber. Hvis vandet
danner draber eller perler (et tegn pa kontamination), skal omradet aftarres med
papir og derefter vadslibes igen, indtil der ikke lzengere forekommer vanddraber.
(Figur 33).

Figur 33 Renggr overfladen med
rent vand efter slibningen.

Fortsaet med den sidste overfladebehandling, nar overfladen er tarret. Det tilrddes
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

Funktion

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 sdledes ogsa giver et stabilt grundlag,
der forleenger 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
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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 epoxybarrierebelaegningen. En hgjglans finish tilbagekaster en
starre del af lyset fra overfladen end en mat finish. Derfor er en hvid finish — isaer
en hgjglanshvid — meget mere holdbar.

Belaegningskompatibilitet

De fleste overfladebehandlingstyper kan anvendes sammen med udhaerdet epoxy,
som nzesten er helt hardt plast. De fleste malingsfortyndere vil derfor ikke blive
blade, 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 bekreeftet
kompatibiliteten og egnetheden.

En-komponent polyurethan lak og malinger og polyester gelcoat, kan pavirkes af
de aminer som epoxy indeholder. Derfor kan polyuretane og polyester produkter
kun anvendes nar epoxyen er grundigt gennemhzerdet, almindeligvis efter to uger
ved stuetemperatur (21°C).

En god hzerdning kan opnas meget hurtigere ved hjeelp af post curing af overfladen
(se tidligere omtale i denne brochure). Post curing vil desuden forbedre epoxyen’s
termiske egenskaber og kan derfor anbefales, specielt hvis man har valgt en mark
maling til slutbehandling af epoxyen.

Typer overfladebehandling

Latexmaling er kompatibel med epoxy, og det er tilstreekkeligt til at beskytte
epoxybarrieren mod UV-straler. | mange byggetekniske sammenhaenge kan
latexmaling veere 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.

En-komponent polyurethan er let at pafere, rengere og besidder bedre
egenskaber end alkyd. Det er ogsa dyrere, og nogle kan vaere ukompatible med
aminepoxysystemer som f.eks. WEST SYSTEM epoxy, selv om 207 Haerder har
god kompatibilitet. For at forhindre fejl, ber man altid lave en test, helst pa et
lignende materiale som det der gnskes repareret.

To-komponent lineaer polyurethan-maling (LP) giver den mest slidsteerke
beskyttelse, som fas. LP fas som pigmenteret eller klar beleegning og giver
enestdende beskyttelse mod UV-straler, glansbevarelse, slidbestandighed
og komplet kompatibilitet med epoxy. Sammenlignet med andre typer
overfladebehandling er de dog dyre, kreever stgrre paferingsfaerdigheder og udger
en starre helbredsfare, iseer 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 slidsteerke og kemisk bestandige, men de giver begraenset beskyttelse mod
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UV-straler i sammenligning med de lineaere 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 pd, 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
barrierebelaegningen. Fglg de anbefalinger, der er givet til forberedelse af GRP
overflader. Andre malingtyper, herunder marine LP og grundere, anbefales ikke til
brug under vandet.

Grundere er normalt ikke ngdvendige at pafere 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 p& den valgte maling eller lak
anbefaler en seerlig grundet overflade, skal du fglge de angivne anbefalinger til
glasfiberforberedelse. Selveetsende 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 fer 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 til 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 f& detaljerede oplysninger om péafering af gelcoat pa en
epoxy overflade.

Falg altid brugsvejledningen fra producenten af overfladebehandlingssystemerne.
Som tidligere naevnt anbefales det ikke desto mindre at lave et testpanel for at
afprave, 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
pafgringsteknikker for at opnd et acceptabelt resultat pd lang sigt. Disse
forholdsregler er ikke omfattende eller vanskelige at fglge, 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 f.eks. baden. P& grund af forskellene i
sammenseetningen af diverse epoxytyper, er det faktisk ikke alle typer epoxy, der
besidder de ngdvendige egenskaber for at fungere effektivt under kolde forhold.

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 saenker
reaktionshastigheden.

Hvis reaktionen er for langsom, og selv om epoxyen kan haerdes, hzerdes den
maske ikke helt og opnar méaske heller ikke sine potentielle fysiske egenskaber.
Det er her faren ligger, for utilstreekkeligt heerdet 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 pa& den uhazerdede epoxys
anvendelsesegenskaber. ZEndringer i den omgivende temperatur sendrer dramatisk
viskositeten (tykkelsen) af epoxyen. Nar det er koldt varierer vands viskositet meget
lidt i forhold til temperaturforandringerne far 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 veere flydende. Denne forandring har
tre vigtige konsekvenser for arbejdet med epoxy under kolde forhold.

a.) Det er vanskeligere at blande resinen og heerderen. Resinen har meget
sveerere ved at flyde gennem doseringspumperne og ud af beholderen, og bade
resinen og hzerderen 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
eksoterm reaktion, hvilket kan medfare ufuldsteendig og/eller ungjagtig blanding,
og dette resulterer i en permanent reduceret limeevne.

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

c.) Der kan dannes luftbobler under blandingen, som kan forblive i blandingen pga.
den ggede overfladespeending i den kolde epoxy. Dette kan iseer skabe problemer
ved anvendelsesformal, hvor finishen skal vaere klar og ved osmosereparationer.
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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 forudgaende planleegning og visse
forholdsregler, kan de neevnte problemer tackles, og konsekvenserne af dem
undgas. Fglgende 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.

1. Brug af WEST SYSTEM 205 Hurtighaerder

WEST SYSTEM 205 Heerder 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 fglge
af de kolde temperaturer.

2. Doser resin og haerder i det rigtige blandingsforhold

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 heerdningsprocessen hurtigere at iblande mere haerder, men det gger
risikoen for nedsat slidstyrke for den heerdede epoxy. BEMZARK: WEST SYSTEM
pumper er konstrueret og indstillet til at dosere den korrekte maengde med et pump
resin for hvert pump haerder.

3. Opvarm resin og heerder far brug

Som diskuteret ovenfor: Jo varmere resinen og heserderen er, jo lavere er
viskositeten. Tyndere (lavere viskositet) resin og heerder flyder lettere gennem
pumperne, klaeber 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 foliebekleedte
isoleringsark. Placer en almindelig lyspeere eller et elektrisk varmeteeppe inden i
kassen for at bevare en temperatur, som ikke er hgjere end 30°C.

4. Rgr godt rundtiresinen og haerderen

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

5. Varme overflader

Nar varm epoxy placeres pa en kold overflade, svaekkes epoxyens molekylelimings-
egenskaber 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
overfladen op s& meget som muligt. Dette kan geres ved at opstille telte omkring
sma omrader og opvarme ved hjeelp af transportable varmeapparater eller ved
at opvarme omradet med varmluftpistoler eller varmelamper. Sma komponenter
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eller materialer, f.eks. glasfibervaev, kan varmes op fgr brug i en varmekasse som
beskrevet i afsnit 3 ovenfor.

6. Forbered overfladerne grundigt mellem hver
pafaring af materiale

Nar der udfgres 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 atmosfzeren. Dette kan medfgre dannelse af
amine blush pa den haerdede overflade. Umiddelbart fer pafarslen af efterfelgende
lag, skal overfladen vaskes med rent vand og derefter tgrre og slibes.

4.4 Opbevaring i kulde

Det er bedst at opbevare WEST SYSTEM materialer ved temperaturer over
10°C. Lagene skal vaere skruet stramt pa. Opbevaring af epoxyresin i ekstrem
kulde kan forarsage krystaldannelser, men dette gdeleegger ikke resinen, og
situationen kan godt afhjeelpes. 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. Rar 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 feestnet
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 Kassen er bygget vha.
peere til 6 mm krydsfiner og
opretholdelse af en —_—— WEST SYSTEM epoxy/
temperatur pa cirka y fyldstoffer, som er

15 - 20°C. blandet sammen til en

smgreostkonsistens for
Magnetisk I3s til at lave hulkelsamlinger.
at holde dgren .
lukket og holde pa
varmen. 0
D)

; 0
Bemeerk: Denne Mal:  30cm
kasse er beregnet & <>
; ; 30cm
til at opvarme en =

‘B’-pakke med - .
WEST SYSTEM ‘ﬁ\

epoxy. Malene skal
eendres til brug for
‘C’-pakkestgarrelse.

Kassen star pa treeblokke for at 60cm
holde WEST SYSTEM epoxyen

veek fra det kolde gulv og for at

gore det lettere at lgfte den.
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5. VALG AF PRODUKT OG BEREGNINGSGUIDE

Guide til valg af heerder

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

Temperaturomrade, 5
heerder (°C) Heerdehastigheder ved rumtemperatur*
i il Pumpe
Heerder| Valg af resin/haerder AN Geleringstid | Abentid ved H;e;c;esretuggst nﬂdvegdig
5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° (‘é‘éd (ﬁf’a;g‘)e) (t(zn(; ffI:r)n) (20°°C)
9 V! (tynd film)
Hurtig haerdning - I
205 Iimi;;fve?;I:;rf;ger%:?nei;?ar:'\g - 10 - 15 60 - 70 ['5-7 30"1 A(,:B
og coatning. min min imer eller
206 |imongaver gasier g 20-30 | 90-110 | 9-12 | 301AB
og coatning min min timer ellerC
Special coatning - glasfiber 20— 30 85110 9-12 20aE
207 laminering og coatning for at - - t'_ 0 'C
opn4 et naturtraes look min min imer eller
Ekstra Ia.ngsom heerdning 50— 70 200 — 260 20— 24 203A8
209 |- generelle limopgaver, glasfiber N - i Tt
laminering, coatning min min imer eller

*Bemazerk: Epoxy heerder hurtigere ved varme temperaturer og i tykkere lag. Epoxy heerder langsommere ved kolde
temperaturer og i tyndere lag.

Guide til valg af fyldstof

Klzebemiddelsfyldstoff Spartli Idstoff
Anvendelse ety | SEOE
Type overfladebehandling — enskede egenskaper | g styrke < > Lettest at slibe
Tykkelse péa resin-/heerder-/fyldstof blanding.
< (o] (30) N Lo N~ (2] o
o o o o o o o —
<t < <t < <t <t <t <r
Sma glasfiber reparationer (smgreost [
konsistens)
Limning af beslag (konsistens som mayonnaise)
— Sterre greenseflade med befaestelseselementer . . ok o
og sterre belastningskapacitet for beslag
— maksimal styrke
Generel limning (konsistens som mayonnaise)
— Sammenlim dele med epoxy, som er fortykket til | .. P o oy o
den er en masse til strukturel fyldning af spraekker
— styrke fyldning af spraekker
Limning med hulkel (konsistens som smgreost)
— @g den feelles limflade, og lav en strukturel Ex3 EEXE Ex3 XS ERE
afstiver mellem delene — glathed/styrke
Laminering (konsistens som ketchup)
— Sammenlim lag med treespaner, finer, planker, €53 LS AN €3 £
plader og kerneved — styrke til spraekkefyldning
Spartling (konsistens som smgreost) — Fyld dybe
omréder, huller og spreekker med en fyldstof- cows || ommn || oo
/spartlingsmasse, som er let at forme — kan slibes/
fylder spreekker

Fyldstof, som er egnet til forskellige formal: **x* = udmaerket, *** = meget godt ** = godt, * = brugbar, (ingen stjerner) =
anbefales ikke.

Valg af fyldstoffer

Som regel skal du bruge hgjkomprimerede fyldstoffer, nar du sammenlimer
hajkomprimerede materialer som f.eks. hardt tree og metaller. Alle klaeebemiddel
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 FYLDSTOF
EGENSKABER 402 | 403 | 404 | 405 | 406 | 407 | 409 | 410
Blanding (lettest = 5) 3 5 2 4 3 2 2 4
Tekstur (glattest = 5) 1 1 2 3 5 4 4 4
Styrke (steerkest = 5) 4 4 5 4 4 2 2 1
Veegt (lettest = 5) 2 3 1 3 3 4 4 5
Slibning (lettest = 5) 2 2 1 2 2 4 4 5

Fyldstoffets egnethed til forskellige formal: 5 = udmeerket, 4 = meget godt, 3 = godt, 2 = brugbart, 1 =

darligt

Guide til beregning af fyldstoffer

FYLDSTOF GENERELLE EGENSKABER
KETCHUP MAYONNAISE SM@REOST

402 Milled Glass Fibre Blend N/A N/A 25-30%
403 Mikrofiber fyldstof 4% 7% 16%
404 High Density 35% 45% 60%
405 Filleting Blend 15% 20% 25%
406 Colloidal Silica 3% 5% 8%

407 Low Density 20% 30% 35 -40%

409 Microsphere Blend 1% 16% 25-30%
410 Microlight 7% 13% 16%

Tabellen ovenfor viser de omtrentlige procentdele (efter vaegt) af fyldstof, som skal

tilseettes epoxyblandingen for at opna en af konsistenserne ‘ketchup’, ‘mayonnaise

eller ‘'smgreost’ til de forskellige fyldstofprodukter.

Anslaet deekkeevne for blandet WEST SYSTEM epoxy

Pafaring af lag pa Heerdermaetning pa ikke- . :
SAIL porgs overflade ved poras overflade ved Tilseetning af
epoxy 25°C 25 °C fyldstoffer eller
105 Resin med 205 gennemvaedning
eller 206 Heerder 6,5-75m? 85-95m? af duge
105 Resin med 207 080 00100 reducerer
eller 209 Heerder ooEem P e deekkeevnen
] Ngdvendig blandet
Tabellen angiver den Epoxyblanding vaegt for at deekke 1
omtrentlige meengde m? ved rumtemperatur
blandet epoxy, som 105 Resin med 205 eller 206 135
kraeves til at daekke et Heerder 9
omrade pa 1 m?, 105 Resin med 207 eller 209 125
Haerder 9
Bemeerk, at epoxy- 105 Resin med 205 Hzerder og _
spartlingsblandingerne 40% (efter veegt) af Lo ) = 8 1)
giver en epoxy-/ 407 Low Density fyldstof tykt lag
fyldstoftykkelse pa cirka 105 Resin med 205 Heerder og 1,5 kg = 3 mm
3 mm. 16% (efter veegt) af
410 Microlight tykt lag
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6. PROBLEMLOQSER

MULIGE

PROBLEM L@SNING
ARSAGER
1. Fjern epoxyen. Pafar ikke mere materiale oven
pa ikke-heerdet epoxy. Se afsnittet om fiernelse af
Forkert epoxy pa side 12.
blandingsforhold 2. Kontroller, at det korrekte antal pump er brugt

Epoxyblandingen
er ikke heerdet
efter den
anbefalede
haerdetid.

— for meget eller for
lidt heerder pavirker
heerdetiden, og hvor
grundig haerdningen er.

— ens antal resin- og haerderpump. TILSAT IKKE
ekstra heerder for at opnd hurtigere haerdning!

3. Kontroller, at du har brugt den rigtige

pumpe (blandingsforhold 5:1 eller 3:1) og
pumpegruppestgrrelse, f.eks. A pumpe/A pakke

4. Kontroller pumpeforholdet (se vejledningen i brug
af pumper). Se afsnittet om dosering pa side 7.

Lav temperatur

— epoxyblandinger
haerder langsommere
ved lave temperaturer.

1. Afseet ekstra haerdetid i koldt vejr.

2. Tilfgr varme for at opretholde den kemiske
reaktion og gge heerdningshastigheden. BEMAERK!
Uventilerede petroleums- eller propanvarmere

kan haemme epoxyens heerdning og kontaminere
epoxyoverflader.

3. Brug en hurtigere heerder, som er beregnet til
haerdning ved lavere temperaturer.

Se "Forsta heerdetid” og "Sammenlimning ved lave
temperaturer” pa side 5 og 32.

Utilstreekkeligt blandet.

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

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

3. Tilseet fyldstoffer og additiver, efter resinen og
haerderen er blandet godt sammen. Se afsnittet om
blanding pa side 8.

Forkerte produkter.

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

2. Kontroller, at den rigtige resin og haerder er
anvendt. Resin heerder ikke korrekt sammen med
andre haerdermeerker eller sammen med polyester-
katalysatorer.

Sammenlimnings-
fejl.

Utilstreekkelig heerd-
ning.

Se ovenfor.

Samling med for lidt
resin — der er treengt
epoxy ind i en porgs
overflade, hvilket har
efterladt et hulrum ved
samlingen.

Gennemveed limfladerne, for der paferes
fortykket epoxy. Veed meget porgse overflader og
tveersnitsflader igen.

Se Totrinslimning pa side 14.

Kontamineret limeflade.

Rengear og slib overfladen efter
forberedelsesproceduren pa side 10. Slib
treeoverflader efter hovling eller sammenfajning.

Limfladen er for lille i
forhold til belastningen
pa samlingen.

dg limefladen ved at tilfgje hulkeler, limede
behaeftelseselementer 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,
som er blevet
uklar.

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

1. Opvarm den delvist heerdede overflade forsigtigt
for at fierne fugt og gennemfare haerdningen. Pas pa
- undgé gasafgivelse. Se side 6.

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

1. Pafer beleegningen ved en varmere temperatur

Indespeerret — epoxy er tyndere ved en varmere temperatur.
luft. Resultat af 2. Pafar epoxyen i tynde, jeevne lag.
hé&rdhzendet brug af | 3. Opvarm epoxyen delvist for at uddrive indesteengt
rullen. luft og for at opn& en komplet heerdning.
Pas pa — undga gasafgivelse. Se side 6.
Der dannes en | Der dannes

voksagtig film
pa overfladen af
hzerdet epoxy.

amine blush som
et resultat af
haerdningsprocessen.

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

Labere eller
ujeevnheder i
beleegningen.

Den péfarte epoxy er
for tyk.

1. Brug skumruller, og rul beleegningen ud til en
tyndere film. En tynd film udglattes langt glattere end
en tyk film, nar den er udjeevnet med en skumrulle.

2. Varm epoxyen op for at reducere viskositeten, eller
pafar blandingen ved en varmere temperatur. Se
"Sammenlimning ved lave temperaturer” pa side 32.

Beleegningen haerder
for langsomt.

1. Pafer beleegningen ved en varmere temperatur.

2. Opvarm resinen og hzerderen, for de blandes for at
gere heerdningsprocessen hurtigere i kaligt vejr.

3. Skift om muligt til en hurtigere heerder. Se afsnittet
om styring af haerdetiden pa side 6.

Spartlingsmasse
(ved brug af
fyldstof/407- eller
410-blanding)
siver ned og

er vanskelig at
slibe.

Spartlingsmaterialet
er ikke tykt nok.

1. Tilseet mere fyldstof til blandingen, indtil den har

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

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

Maling, lak eller
gelebeleegning

kan ikke heerde
pa epoxy.

Epoxyen er ikke helt
heerdet.

Lad det sidste epoxylag heerde grundigt. Afseet

om ngdvendigt adskillige dage til haerdningen af
langsomme heerdere ved kalige temperaturer. Opvarm
om ngdvendigt blandingen en smule for at afslutte
haerdningsprocessen.

Se afsnittet om styring af heerdetiden pa side 6.

Malingen kan ikke
bruges sammen med
epoxy.

1. Brug en anden type maling. Visse typer maling og
lak kan veere ukompatible med visse heerdere. Hvis du
er usikker, kan du foretage en kompatibilitetstest pa et
overfladebehandlet stykke skrotmateriale. 2. Brug 207
Heerder. Den er kompatibel med de fleste typer maling
og lak.

Epoxyoverfladen er
ikke helt forberedt.

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

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

MULIGE
ARSAGER

LASNING

Epoxyen blev
meget varm og
haerdede 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 sammenblandingen.
Se afsnittet om heerdetid pa side 5. Dosering og
blanding pa side 7.

Temperaturen er for
hgj for haerderen.

Brug 206 Langsomheerder eller 209
Ekstralangsomheerder i meget varmt vejr.

Overfladebehandlingen
er for tyk.

Nar du fylder store, dybe omréder, skal blandingen
paferes i flere, tynde lag.

Der er dannet
bobler i
beleegningen over
porgst materiale
(ubehandlet tree
eller skum)

Luft, som er fanget i
materialet, siver ud
gennem beleegningen
(gasafgivelse), nar
materialets temperatur
stiger.

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

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

Se afsnittet om forsigtighed i forbindelse med
gasafgivelse pa side 6.

Bolthuller kan ses i
epoxybeleegningen
pa slebet glasfiber

Overfladespeending
far en epoxyfilm til at
treekke sig tilbage fra
bolthullet, far det bliver

Efter pafering af epoxy med skumruller, skal der
fyldes epoxy ind i bolthullerne med en stiv plast- eller]
metalspartel, som holdes i en lav eller neesten flad
vinkel. Foretag en ny overfladebehandling, og udglat

ST e til gele. beleegningen, nar alle bolthullerne er fyldt.
1. Kontroller, at blandingsveerktgjet er rent. Undga
voksbehandlede 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
Kontaminering af for at fa oplysninger om ngjagtig forberedelse af
overfladebehandlingen | overfladen.
. forarsaget af snavsede | Nar overfladen er forberedt, skal du
Bobler i Nt ) A .
O — pafgringsveerktgj undga kontaminering i form af fingeraftryk,
gning

og/eller utilstraekkelig
forberedelse af
overfladen.

udstagdningsgasser, 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 dréber (dréber er et tegn pa
kontaminering). Hvis rensevand danner draber,
skal materialet renggres og tarres, og processen
gentages — se afsnittet om afsluttende klarggring af
overfladen pa side 28.

Heerderen er flere
ar gammel og er
blevet rad.

Heerderen og
metaldunken har faet
fugt.

Den rgde farve er normal.

Den vil ikke pavirke brugen, haerdningen eller
styrken af epoxyen.

Det ber dog undgas at bruge den rgde hzerder,
hvis man gnsker en gennemsigtig coatning eller en
coatning, hvor man ikke gnsker farve.

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

hjeelp.

Teknisk supportlinje Danmark 6220 1312.
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7. PRODUKTERNE

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

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

1. Begynd med 105 resin, som er den grundlaeggende ingrediens i alle WEST SYSTEM epoxyblandinger

2. Kontroller haerdetiden, eller tilpas arbejdstemperaturen eller arbejdstiden, som kraeves til brug med en
af fire specielt fremstillede WEST SYSTEM heerdere.

3. Veelg det rigtige seet PUMPER

e

OVERFLADEBEHANDLING

=
og LAEGNING AF GLASFIBER
Special overflad

207 [pnertede

LAGNING AF GLASFIBER DUG
Pumpeszef
BARRIERELAG/FUGTSP/ERRE
LIMNING AF SAMLINGER og LAMINERING
Ekstra I:ngsom
a Pigment
Farveplgment
Pui pes 't

—
@ Kobberpulver gy ndbehandling inden
bundbehandiing

‘@ Grafit pulver
Lav friktion og desksfuger
SPECIAL

‘@ T COATNING
Osmoseh@mmende

esgt
a Brandhzzmmende

- Al I
4., Tilpas modstandsevnen, @ iminhums puver Gar overfladen slidstaerk

Hzerdere Modstandsdygtig mod ild

veegten, teksturen, slibbarheden

og farven for den heerdede

epoxy med et af otte WEST S W let at slibe, gy
SYSTEM fyldstoffer. Tilpas ‘
resin-/heerderblandingens Microsphere Blend Low Density for
. . . N Let at sllbe, steerk 5
viskositet ved hjeelp af = om,hi:,be' e OVERELADE
meengden af tilsat fyldstof, ‘ SEARTLING
2 A 7 | Low density
eller opna specifikke <0 Steerk spartel, moderat at slibe, mork, redbrun
overfladebe- §
handlingsegenskaber
ved hjeelp af WEST 406/ Colloidal Silica
SYSTEM additiver = All round, limning, udtyldning, hulkeler osv, off white
‘ q05| Filleting Blend
——) All round, hulkeler, gyldenbrun
‘ . . High Density for
HighDenaity Hoj styrke, limning af beslag, HULKELER, LIMNING 0G
— teak og metal, off white UDFYLDNINGER AF HULLER
‘ - 0G REVNER
Mikrofiber fyldstof

Fortykkelse af epoxy tll limning, off white

‘ Milled Glass Fibre Blend
Sméfyldninger og limninger pa glasfiber, off white

PRODUKTER TILBEHOR
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8. PRODUKTGUIDE

8.1 WEST SYSTEM RESIN OG HARDERE

—105

e YRESIM

105 Epoxyresin

West System 105 Resin er en klar, lav-viskositets, flydende epoxy. West System
105 resinen, blandet med én af de fire West System heerdere, giver en hgjstyrke
epoxy, som fungerer som en fantastisk fugtspaerre og som ydermere heerder, selv
indenfor starre temperaturudsving.

Den feerdige epoxy er desuden en glimrende lim, specielt designet til at udveede og
binde pa tree, glasfiber, skum, forsteerknings- og andre kompositmaterialer.

WEST SYSTEM epoxyen er et godt klaebemiddel, som kan fylde revner og hulrum,
nar den blandes med WEST SYSTEM fyldstoffer, og den kan efterfglgende 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. Flere lag af 105 epoxy giver en uovertruffen fugtbarriere og et hardt og
stabilt underlag for maling og lak. 105 Resinen har et relativt hgjt anteendelsespunkt,
som ggr det mere sikkert at arbejde med end polyester, og den indeholder ikke
lugte og dampe fra oplasningsmidler. For hver resinbeholderstgrrelse findes der
en tilsvarende starrelse beholder med heerder og et pumpesaet. Nar du keber
resin, heerder og pumpeseet, skal du kontrollere, at alle tingene er maerket med det
bogstav, der angiver den samme starrelse (dvs. A, B, C eller E).

205 Hurtigheerder

205 Heerder 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 Heerder efter veegt, opnas der med
den haerdede resin-/haerderblanding et steerkt og stift produkt, som besidder gode
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sammenhangende egenskaber og udggr en fremragende fugtbarriere med gode
limnings- og overfladebehandlingsegenskaber.

10 til 15 minutter

5 til 7 timer

5 til 7 dage

5C

(blandingsforhold 5:1) 301, 306-25, 309

206 Langsomheerder

Nar denne lavviskositetshaerder blandes med 105 Resin i blandingsforholdet fem
dele resin (efter veegt) til en del 206 Heerder (efter veegt), vil den heerdede resin-/
haerderblanding 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 dit arbejde, nar du arbejder under ideelle forhold, for 206 heerder

20 til 30 minutter

9 til 12 timer

5 til 7 dage

16 °C

(blandingsforhold 5:1) 301, 306-25, 309

207 Specialharder til overfladebehandling

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

20 til 30 minutter
9 til 12 timer

5 til 7 dage

16 °C

(blandingsforhold 3:1) 303, 306-23, 309-3

209 Ekstra langsomhaerder

209 Ekstra langsomhaerder 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 p& monteringen ved
rumtemperatur.

En 105/209-blanding giver cirka dobbelt s& lang battetid og arbejdstid som 206
Langsomhaerder og tilfredsstillende bgttetid 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 limning og overfladebehandling. Bemaerk: Blandingsforhold
3:1, resin/heerder af volumen
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50 til 70 minutter

20 til 30 minutter

20 til 24 timer

6 til 8 timer

5 til 9 dage

18 °C

(blandingsforhold 3:1) 303, 306-23, 309-3

8.2 EPOXYDISPENSERE
301 Pumper

Pumperne er udviklet specielt til enkelt og
ngjagtigt at blande WEST SYSTEM 105 Resin
og 205 eller 206 Heerdere. Pumperne sikrer
et ngjagtigt blandingsforhold mellem resin-
/heerderblandingen, hvilket fjerner 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
veegt) resin til 1 del (efter vaegt) heaerder med et pump af hver. Nar resinen og
heerderen bruges Igbende, kan pumperne blive siddende pa beholderne. Bestil
301A Pumper til ‘A’ pakker, 301B pumper til ‘B’ pakker eller 301C til ‘C’ pakker. Et
fuldt tryk pa& hver pumpe giver cirka 20 gr. resin og cirka 4 gr. hzerder.

Advarsel: M& ikke bruges sammen med 207 eller 209 Heerdere.

303 Special pumper

Disse pumper skal bruges til WEST SYSTEM 207 og 209 Specialhaerdere.
Pumperne skal monteres direkte pa resin- og haerderbeholderne og er indstillet til
at dosere det korrekte blandingsforhold pa 3 dele (efter vaegt) resin til 1 del (efter
veegt) haerder med et pump af hver. Se afsnittet om dosering med pumper pa side
8. Et fuldt tryk p& hver pumpe giver cirka 12 gr. resin og cirka 4 gr. heerder.
Advarsel: M& ikke bruges sammen med 205 eller 206 Heerdere.

306-25 Doseringspumpe

Anvendes til afmaling af stgrre maengder 105 Resin og 205 eller 206 Heerdere
(blandingsforhold 5:1).

306-25 pumpen reducerer blandetid og spild p& starre projekter. Ved hjzelp af
baerehandtaget er det muligt at flytte pumpen, derhen hvor den skal anvendes.
Reservoiret kan indeholde ca. 3,75 liter resin og ca. 900 ml. haerder.

Pumpen giver ca. 15 gr. af resin / heerder pr. pumpeslag (500 gr. pr minut). Kan
konverteres til blandingsforholdet 3:1.
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306-23 Doseringspumpe

Fungerersom306-25doseringspumpebeskrevetovenfor.Pumpen306-23anvendes
til opmaling af 105 Resin og 207 Specialhaerder til overfladebehandling eller 209
Ekstra langsomhaerder (3:1) heerdere. Kan konverteres til blandingsforholdet 5:1.

306-K235 Ombygnings kit

For 306-25 (blandingsforhold 5:1) og 306-23 (3:1) pumper. Omfatter forseglinger,
bolte, pakninger, fijedre, haevertrgr og samlebgsninger, samt nye resin og haerder
reservoirer med Iag.

306-K og 306-3K Ombygnings kit: til den aeldre model 306 (single) dispenser
pumpe.

05 Doserings pumpe

Denne doserings pumpe dispenserer fem dele resin(base) og en del haerder (5:
1) efter volumen. Pumpen bestér af to separate parallelle pumpesystemer, et for
resin(base) og et for haerderen. De to systemer betjenes samtidig af en enkelt
greb. Pumpen leverer 68 ml resin og hzerder pr. Fuldt slag af doseringshandtaget.
Reservoirerne rummer 7,6L resin og 3,8L heerder. Til brug sammen med 105
epoxyresin og 205 hurtig haerder eller 206 langsom heerder.

309-3 High Capacity tandhjulspumpe

Fungerer som 309 High Capacity Gear pumpen som beskrevet ovenfor. Anvendes
til opmaling af 105 Resin og 207 Special Coating eller 209 Ekstra Slow (3:1)
heerder.

206.25 |
ETERING PUMP §
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8.3 REPARATIONS- OG RESINPAKKER
101 Mini seet

Indeholder et udvalg af materialer, der anvendes til at udbedre mindre reparationer
i baden, pa veerkstedet eller i hjiemmet. Indeholder 250 gr. 105 Resin, 50 gr. 205
Heerder, 403 og 407 fyldstoffer, sprajter, applikationsveerktgjer, handsker og
instruktioner.

104 Juniorpakke

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

105-K Glass Fibre Boat Repair Kit

Dette seet indeholder alle de ngdvendige materialer til at udbedre en raekke
reparationer pa glasfiberbade. Indhold: 250 gr. 105 Resin, 50 gr. 205 Heerder,
402 Milled Glass, 409 Microsphere Blend, 3 blandebaegre, 1 rgrepinde, 2 par nitril
handsker, 2 pensler til epoxy, 2 sprgjter, 1 m x 125 mm 450 gr./ m? biaksial glas
tape, 1 m x 75 mm 175gr./ m? plain weave glas tape, 1 m x 100 mm peel ply,
instruktion og CD produkt guide.

8.4 SPECIAL EPOXYER
G/flex ® epoxy

G/flex epoxy er en drgj og steerk 2 komponent epoxy med en fantastisk evne til at
vedhzefte pametaller, plast, glas, murvaerk, glasfiber, vade eller olieholdige traesorter.
Egner sig iseer til strukturel limning og taler eventuel ekspansion, sammentraekning,
stad eller vibrationer. G/flex epoxyen er nem at bruge. Blandingsforholdet er 1:1 og
giver dig 46 minutter pot life og en lang abentid pa 75 minutter ved stuetemperatur
(21 C). Heerder pa 3-4 timer og kan belastes efter 7-10 timer.

G/flex epoxy fas i 2 konsistenser.
650 Epoxy - alsidig, let modificeret flydende epoxy.
655 Epoxy Adhesive - fortykket epoxy, som er nem at arbejde med.

G/flex 650 epoxy

650-8: 118 ml. resin/118 ml. haerder. 650-32 500 ml. resin/500 ml. haerder. Starre
maengder kan fas ved forespgrgsel kontakt din forhandler.

650-K Reparations Kit: Indeholder 118 ml. G/flex 650 Resin, 118 ml. G / flex 650
haerder, 2 genanvendelige rgrepinde/ applikatorer, 2 stk. 12 ml. sprajter, 4 gr. filler,
4 blandebeegre, 1 par handsker, 4 renseservietter, instruktion.
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G/flex 655 fortykket epoxy

655-K Kit: Indeholder 125 ml. G/flex 655 resin, 125 ml. G/flex 655 heerder (ialt 250
ml. blandet epoxy), 2 genanvendelige rgrepinde/applikatorer, 4 renseservietter, 1
par handsker, 5 blandepaletter, instruktion.

Six10 ® epoxy

En 2 komponent fortykket epoxy lim i praktisk patron (til almindelig fugepistol).
Anvendes til permanente, vandteette og strukturelle fyldninger og limninger. Haefter
pa tree, glasfiber, metal og murveerk. Den medfglgende blandespids, blander
resinen og haerderen til en feerdig epoxy som nemt pafgres hvor man gnsker.

Feerdigblandet SIX10 epoxy lim kan arbejdes med i 42 minutter inden den heaerder
(ved 21°C) og kan belastes efter 24 timer. Indeholder i alt 190 ml. resin og
haerder.

Ekstra 600 blandespidser kan kgbes ved henvendelse hos naermeste forhandler.

G/5 5-minuts epoxy

Dette er et effektivt, hurtigt haerdende tokomponent resin-og heerdersystem. Dette
klzebemiddel er ideelt til hurtige reparationer og generel limning pa baden og i
hjemmet, i veerkstedet 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 klaebes pa de fleste overflader, inklusive tree, glasfiber og
de fleste metaller, og det heerder pa 4-5 minutter.
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8.5 WEST SYSTEM PAKKER

WEST SYSTEM resin og hzerdere fas i falgende pakkestarrelser.

Opbevaring/holdbarhed

Skal opbevares ved rumtemperatur. Hold beholderne lukket for at forhindre
kontaminering. Med den korrekte opbevaring kan resin og heerder anvendes i
mange ar. Med tiden fortykkes 105 Resinen en smule og kreever derfor ekstra
omhu ved blandingen. Heerdere kan blive mgrkere med tiden, men de fysiske
egenskaber pavirkes ikke af farven. Minipumper kan blive siddende pa beholderne
under opbevaringen. Efter leengere 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 pa
side 34

8.6 FYLDSTOFFER
LIMFYLDSTOFFER

402 Milled Glass Fibre
Blend

Et fyldstof med hgj densitet,
bestdende af lgst hakket glastrade/
fibre og andre fyldstoffer. Anvendes
til sma semistrukturelle reparationer, opfyldninger, eller mindre knusninger i
glasfiberlaminater. De feerdige reparationer er utroligt steerke, harde og robuste.
Blandet med WEST SYSTEM epoxy i forholdet ca. 25% af veegten, er resultatet en
tyk pasta, som duppes pa plads med en pensel. Pastaen kan eventuelt holdes pa
plads med PVC tape eller peel ply for at give reparationen en glat finish. Derudover
kan filleren 402 Milled Glass Fibre Blend ogsa anvendes til mindre omfattende
reparationer f.eks. dybe bleerer ved osmose skader, skader pa joller, eksempelvis
ror, kal, seenke sveerd eller skarpe brud pa mindre bade. Off white

403 Mikrofiber fyldstof

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

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

405 Filleting Blend

Bestar af en blanding af cellulosefibre og andre fyldstoffer til brug ved hulkeling,
og 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

406 Colloidal Silica

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. Tilsaet 3% til 8% (efter vaegt) til resin-og heerderblandingen. Farve:
Offwhite

SPARTLINGSFYLDSTOFFER
407 Low-Density

Dette er en blandet mikroballon fyldstof, som bruges til at lave spartlingsmasser,
som er lette at slibe, men som ogsa forbliver steerke (styrke mailt i forhold til veegt).
Tilseet 20% til 40% (efter veegt) til WEST SYSTEM epoxyblandingen. Heerder til en
mark, radbrun farve.

409 Microsphere Blend

Et rent hvidt, mikroballon fyldstof designet til udfyldning og spartling af glasfiber.
Blandet med WEST SYSTEM epoxy i forholdet 10% til 25% af vaegten, far man en
glat, cremet pasta til udfyldning og spartling af glasfiber reparationer. Den haerdede
epoxy / filler er meget let at slibe og fordi 409 Microsphere Blend er hvid, er den
haerdede epoxy/ filler let at skjule under maling eller polyester gelcoat. Bemeerk
dog at omrader behandlet med 409 Microsphere Blend/West System epoxy, skal
veere beskyttet af yderligere et lag epoxy, hvis det anvendes under vandlinjen.

410 Microlight®

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
veegt. Nar massen heaerder, er den lettere at slibe end noget andet fyldstofsystem.
Den bevarer en skarp kant og er mere omkostningseffektiv end andre fyldstoffer.
Anbefales ikke til brug ved hgje temperaturer og ber ikke overfladebehandles med
mgrke farver. Heerder til en gyldenbrun farve.
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LIMFYLDSTOFFER ELLER SPARTELFYLDSTOFFER

Fillere bruges i West System resin / heerder blandinger til specifikke formal. Hvert
fyldstof besidder en raekke specielle fysiske egenskaber, men kan kategoriseres
som enten at veere til limopgaver (high-density) eller til spartelopgaver (low-
density).

Limfyldstofferne blandet med West System epoxy giver en staerk, hard lim, der iszer
egner sig til strukturelle opgaver som sammenlimning af 2 materialer, hulkehler og
limning af beslag.

Spartelfyldstofferne blandet med West System resin/heerder, haerder op til et
materiale der er lyst og let at slibe i. Materialet anvendes iseer til kosmetiske opgaver
som formning, fyldning eller spartling. Omrader behandlet med spartelfyldstoffer
skal altid afsluttes med 1 lag West System resin/harder blanding fer overfladen
kan males.

8.7 ADDITIVER

420 Alumlnlumspulver Additiver blandes med epoxy

Tilszet mellem 5% til 10% efter volumen for at | for at endre de fysiske
give beskyttelse mod ultraviolet lys p& steder, =~ ©9enskaber, nar massen
som ikke beskyttes af andre belaegninger, = Prugestiloverfladebehandling.
og som en base for senere maling. Ger den Additiverkanbrugestilateendre

behandlede overflade markant hardere. farven,  slidbestandigheden
eller modstandsdygtighed over
421 Brandhsammer for fugt i den heerdede epoxy.

Et fint, hvidt pulver, der tilseettes epoxy i veegtforholdet 1:1. Det haerdede materiale
eren brandhaemmer, der kan anvendes i motorrum og kabysser. 421 Brandhaemmer
@ger ogsa epoxyens viskositet, og blandingen skal leegges p& med en murerske
eller spartles pa plads.

422 Fugtspeerrepulver

En patenteret blanding, som er beregnet til at forbedre WEST SYSTEM epoxyens
fugtspeerreegenskaber og bekeempe osmose. Additivet fungerer godt som en
barriere mod bleeredannelser i en gelcoatbeleegning, og det gger ogsa slidstyrken.
Tilsaet 20% til 25% (efter veegt) af 422 til epoxyblandingen.

423 Grafitpulver

Et fint, sort pulver, der tilseettes WEST SYSTEM epoxy (10% efter volumen),
som producerer en ydre belsegning med lav friktion med gget friktionsmodstand
og bestandighed. Epoxy/grafit bruges almindeligvis som beleegning pa ror og
saenkekgl 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.
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501-505 Farvepigmenter

Kan tilseettes epoxyen for at opna en grundfarve til det endelige deeklag. De farvede
overflader fremhaever endvidere ujeevnheder og fejl. Pigmenter skal tilseettes i
forholdet 3%-5% (efter vaegt) og ber kun tilseettes det sidste lag epoxy, da den
forggede viskositet forhindrer blandingens evne til at treenge ned og forsegle
overfladen. Fas i farverne hvid (501), sort (502), gra (503) og bla (505)

8.8 FORSTARKNINGSMATERIALER

s

Episize™ forsteaerkningsmaterialer

Specialdug behandlet med amino-silanresin til brug i kombination med
epoxysystemer. Nar forsteerkningsmaterialer 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, iseer de forstaerkningsmaterialer, der er fremstillet til limning
med polyesterresin.

Alle forsteerkningsmaterialer, der saelges 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.

740-746 Glasfiberdug

Episize™ glasfiberdug er ideel til opbygning af kompositlaminater og til reparation
af glasfiberkonstruktioner.Den kan ogsa bruges til at give en slidstaerk overflade
pa forskellige typer treeveerk. De lettere glasduge bliver helt gennemsigtige, nar de
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gennemveedes med WEST SYSTEM epoxy, hvilket giver en klar, naturlig treefinish.
Kan leveres i falgende veegtklasser:

740 — 135 gr. / m2 Plain Weave glasdug 1000 mm bred

741 — 200 gr. / m2 Plain Weave glasdug 1000 mm bred

742 — 200 gr. / m2 Twill Weave glasdug 1200 mm bred

743 - 280 gr. / m2 Twill Weave glasdug 1000 mm bred

746 — 260 gr. / m? Veaevet Roving 1250 mm bred

Alle ovennaevnte er tilgeengelige i 5 m., 10 m., 25 m., 50 m. og 100 m. leengder

736-739 Biaksial glasfiberdug

Disse krympefrie duge kombinerer to lag ensrettede fibre (+45°), som sys sammen
vha. en let trdd. Resultatet er en biaksial dug, der er fremstillet med forudsigelige,
gentagne egenskaber. Kan leveres i fglgende veegtklasser:

736 — 300 gr. / m? £ 45 ° biaxial glas fiber 1265 mm bred

738 — 600 gr. / m? £ 45 ° biaxial glas fiber 1250 mm bred

739 — 450 gr. / m? £ 45 ° biaxial glas fiber 1250 mm bred

Alle ovennaevnte er tilgeengelige i 5 m., 10 m., 25 m. og 50 m. laengder

729-733 Glasfiberband

De alsidige glasfiberband er ideelle til forsteerkning af rygge, deekhjerner og
lignende strukturer. Nar de limes med WEST SYSTEM epoxy, giver de ekstra
treekstyrke, séledes at harfine revner forhindres i at udvikle sig. Glasfiberbandende
fas i fglgende bredder:

729A — 175 gr / m2 Plain Weave glastape 25 mm. bred 10 m. leengder

729B — 175 gr./ m2 Plain Weave glastape 25 mm. bred 50 m. ruller

730A — 175 gr./ m? Plain Weave glastape 50 mm. bred 10 m. laengder

730B — 175 gr./ m? Plain Weave glastape 50 mm. bred 50 m. ruller

731A - 175 gr./ m? Plain Weave glastape 75 mm. bred 10 m. leengder

731B — 175 gr./ m2 Plain Weave glastape 75 mm. bred 50 m. ruller

732A — 175 gr./ m? Plain Weave glastape 100 mm. bred 10 m. laengder

732B — 175 gr./ m2 Plain Weave glastape 100 mm. bred 50 m. ruller

733A - 175 gr./ m? Plain Weave glastape 150 mm. bred 10 m. laengder

733B — 175 gr./ m2 Plain Weave glastape 150 mm. bred 50 m. ruller

727 Biaksiale glasfiberband

Fas i bredden 125 mm, vaegt: 450 g/m: (+45°). Dette band gger den strukturelle
styrke betydeligt pa& steder, hvor der gnskes stgrre forsteerkning.

727A - 450 g / m? biaxial glastape 125 mm. bred 5 m. laengder

727B - 450 g / m? biaxial glastape 125 mm. bred 90 m. ruller
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773-775 Peel Ply

Peel Ply er et fint vaevet stof, som er behandlet med et formslipmiddel, som epoxy
ikke kleeber sig til. Det er godt til at lgsne og reducere den efterfglgende slibning
for pafaring af mere epoxy. Fas i:
876 — 83 gr./ m2 Plain Weave Peel Ply 500 mm. bred 100 m. rulller
877 — 83 gr. / m2 Plain Weave Peel Ply 1000 mm. bre

Tilgaengelige i 5 m., 10 m., 25 m., 50 m. og 100 m. laengder
878 — 83 gr. / m2 Plain Weave Peel Ply 1250 mm. bred

Tilgaengelige i 5 m., 10 m., 25 m., 50 m. og 100 m. laengder
872-50 — 83 gr. / m2 Plain Weave Peel Ply tape 50 mm. bred 100 m. ruller
874-100 — 83 gr. / m2 Plain Weave Peel Ply tape 100 mm. bred 100 m. ruller

8.9 PAF@RINGSVARKTZJ
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Genbrug af veerktgj

Epoxy heefter ikke pa de fleste plast veerktgjer. Dette skyldes, at plast har en blank
overflade, som ikke giver nok tekstur eller modstand som epoxyen kan heefte pa.
Nar epoxyen er hzerdet, kan det fiernes fra veerktgjet ved at arbejde med vaerktgjet
til epoxyen lgsner sig. Tykke lag haerdet epoxy fijernes lettere end tynde lag heerdet
epoxy. Bemeerk, at jo mere vaerktgjet bliver ridset og bulet efter brug, jo sveerere
bliver det at fijerne haerdet epoxy fra det.

800 180 mm Skumrulle

180 mm bredt, 38 mm i diameter, skumrulle.

801-7 180 mm Handtag til skumrulle

180 mm bredt handtag til engangsruller. Beregnet til brug sammen med 800
skumrulle.

800-3 75 mm Skumrulle

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

801 75 mm Handtag til skumrulle

Genanvendelig 75 mm brede rullehandtag til brug sammen med skumrulle.

802 Rullebakke

Bakken kan bgjes, saledes at epoxyen kan ‘breekkes af. Derved kan bakken
bruges flere gange. Ger foring ungdvendig.

803 Limpensler

Praktiske engangslimpensler med treehandtag. De kan anvendes til mange
forskellige typer limning og pafering.

804 Rarepinde, genanvendelige

En praktisk blande- og pafarings pind. Den skrd, affasede ende af rarepinden kan
na helt ud i hjgrnerne af blandebaegret og gar det lettere nar resin, haerder og fillere
skal blandes og blandebeegret skal renses for overskydende haerdet epoxy. Den
afrundede ende af rgrepinden, er iseer god til at lave 10 mm hulkehler. Haerdet
epoxy er let at fierne fra rarepinden og rgrepinden kan derfor genbruges mange
gange.

804B Treeblandepinde

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.
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805 Blandebeegre

Steerke, genanvendelige 800 ml blandingsbeholdere, opdelt i afsnit & 50 ml. Nar
epoxyen er heerdet, kan den let “braekkes ud”.

807 Sprajter

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

808 Plastspartler, gul

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

809 Tandspartler, hvid

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

811 Veederuller

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

818 Lamineringspensel

God og fast kvalitetspensel til pafgring af epoxy pa laminerede omrader og til
forsteerkning af dugen. Fas | 50 mm. bredde

820 Rensecreme

Creme til fiernelse af uhzerdet epoxy fra huden. Fas | 250 ml. dispensere og 1
kilo’s bgtter.

831 Beskyttelsescreme

En aerosol, som indeholder en ikke-irriterende, allround-beskyttelsescreme, som
indeholder seerlige bakteriedraebende ingredienser, hvilket minimerer risikoen for
hudinfektioner. Beskytter mod resin, olier, fedt og petroleumssprit.

832 Engangshandsker

Lette, semlgse engangshandsker, som giver god beskyttelse mod kemikalier.
Udmaerket beskyttelse med god fingerfglsomhed og -feerdighed. CE-mzerket.
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834 Genanvendelige handsker

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

850 Rensefortynder

En specielt fremstillet renggringsfortynder til fiernelse af uhserdet epoxy fra
veerktej, bad-og veerkstedsoverflader. Ogsa god til fiernelse af forurenende stoffer
fra haerdede epoxyoverflader.

855 Rensevaeske

En sikker rensevaeske, der er nem at bruge, som er fremstillet til at fierne uhaerdet
epoxy fra veerktgj, arbejdsbaenke, pumper osv. Kan ogsa bruges til at fierne
urenheder pa epoxyoverflader.

875 Scarffer® Finerskaerer

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

885 Vacuum bagging seet

Et komplet startersaet til reparationer ved rumtemperatur og sma
lamineringsopgaver pa op til 1,2 m2. Seettet indeholder: Venturi-vacuumgenerator
(med bronzelyddaemper), vacuumbeegre (3), 6 mm i/d. 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
séledes, at den drives af almindelige
luftkompressorer, som giver mindst
0,42 MPa. Der kan optreede forskelle i
specifikationerne for de enkelte modeller.

Udnyt atmosfeeren

Vacuumering er en metode der anvendes
til laminering af en bred vifte af glasvaeyv,
distancematerialer og finerer. Vacuumering
udnytter det atmosfeeriske tryk til at give en
kraftigt ensartet tryk over hele overfladen af
laminatet eller reparationen, uanset hvilket
materiale der anvendes. Ved laminering i
simple forme, kan kompositter/ glasfibre
vacummeres til en bred vifte af faconer.
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8.10 FAGLITTERATUR

The Gougeon Brothers
on Boat Construction

o

002 The Gougeon Brothers on Boat Construction

Denne bog er et must for alle, som bygger bade eller som arbejder med tree og WEST
SYSTEM epoxy. Den indeholder omfattende kapitler om kompositkonstruktionsteknikker,
materialer, lofting, sikkerhed og veerktgj 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 forsteekning af bygningsstrukturer, reparation af daek og
skrog, montering af beslag, reparation af kglen og palaegning af teaktraesdaek. 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 forleengelse af treebédes holdbarhed med WEST
SYSTEM - epoxy. Indeholder information om afhjeelpning af rad, reparation af spanter,
af plankebelaegningen pé skrog og deek, 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 bleeredannelser, 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.
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002-740 Final Fairing & Finishing

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

8.11 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 pafarer gelcoat pa epoxyreparationer.
VHS - 20 min.

002-896 Fibreglass Repair with WEST SYSTEM Brand Epoxy

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

8.12 INSTRUKTIONS DVD
002-898 WEST SYSTEM Epoxy How-To DVD

En samling af 3 instruktions videoer der demonstrerer bade grundlaeggende handtering og
avancerede epoxy reparationsteknikker (Engelsk)

Basic Application Techniques. En guide der hjeelper dig til optimal udnyttelse af WEST
SYSTEM epoxy produkter, herunder epoxy sikkerhed og procedurer for coating, limning og
spartling (Engelsk)

Glasfiber Repair med WEST SYSTEM Epoxy. Fortaeller om brugen af WEST SYSTEM
epoxy til strukturelle reparationer af glasfiberbade, herunder reparation af skrog (med eller
uden kernemateriale) og om hvordan gelcoat anvendes pa epoxy reparationer. (Engelsk)

Gelcoat Blister Reparation med WEST SYSTEM Epoxy (DVD 59 minutter). En guide til
reparation og forebyggelse af gelcoat blister (osmose) pa glasfiberbade. Analyserer arsagerne
til osmose. Giver gode rad om klargering og terring af glasfiberskrog, samt reparation og
péleegning af fugtbeskyttelse med WEST SYSTEM epoxy. (Engelsk)

Interaktive menuer ggr det nemt at navigere mellem emnerne.

Leverandgrer af WEST SYSTEM produkter

CROATIA & SERBIEN
Yacht Center Adriatic d.o.o.
Tel: +385 1 56 16 306
Email: info@yachtcenter.hr

CYPERN

Ocean Marine Equipment Ltd

Tel: +357 25369731, Fax: +357 25352976
Email: webenquiry@oceanmarine.com.cy
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DANMARK

H F Industri & Marine

Tel: +45 62 201312, Fax: +45 62 201477
Email: inffo@hfmarine.dk

EGYPTEN

MAPSO

Tel: +202 6984 777, Fax: +202 6990 780
Email: mapso@mapso.com

ESTONIA

Bang & Bonsomer Estonia

Tel: +372 6580000, Fax: +372 6580001
Email: office@bangbonsomer.ee

FINLAND

Bang & Bonsomer Group Oy

Tel: +358 9681081, Fax: +358 96924174
Email: reinforced.plastics@bangbonsomer.fi

FRANKRIG

Directeck

Tel: +33 473912497

Email: serviceclient@directeck.fr

FRANKRIG

Soromap

Tel: +33 546883610

Email: contact@soromap.com

TYSKLAND, JSTRIG & SCHWEIZ

M.u.H. von der Linden GmbH
Tel:+49(0)281338300, Fax:+49(0)2813383030
Email: service@vonderlinden.de

GRAKENLAND

Delos S.A

Tel: +30 22990-41056, Fax: +30 22990-41059
Email: inffo@delos.gr

HOLLAND, BELGIEN & LUXEMBOURG
Epifanes/W.Heeren & Zoon B.V.

Tel: +31 297 360366, Fax: +31 297 342078
Email: inffo@epifanes.nl
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ISRAEL

Atlantis Marine Ltd

Tel: +972 3 5227978, Fax: +972 50 269449
Email: atlantis@inter.net.il

ITALIEN

WS Marine S.r.L.

Tel: +393452344606
Email: inffo@wsmarine.it

LIBANON

Bardawil & Co.

Tel: +96 11 879900, Fax: +96 11 879911
Email: bardawil@bardawil.com.Ib

LITAUEN & LETLAND

Bang & Bonsomer UAB.

Tel: +370 5 2622887, Fax: +370 5 2617251
Email: office@bangbonsomer.lt

MALTA

Dockshop Ltd

Tel: +356 21340566, Fax: +356 21340188
Email: info@dockshopmalta.com

NORGE

WEST SYSTEM Norge A/S

Tel: +47 22233500, Fax: +47 22180604
Email: firmapost@westsystem.no

POLEN

CMS Co. Ltd.

Tel: +48 (91)4314300, Fax: +48 (91)4314300
Email: info@farbyjachtowe.pl

PORTUGAL

INMARTEC, LDA.

Tel: +351(256)758491, Fax: +351(256)751350
Email: sergio.santos@inmartec.pt

REPUBLIKKEN IRLAND

Waller & Wickham

Tel: +353 1 8392330, Fax: +353 1 8392362
Email: info@wallerwickham.ie
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RUMZENIEN

Nature Colours S.R.L

Tel: +4 021 320 44 70, Fax: +4 021 320 17 75
Email: office@naturecolours.ro

SYDAFRIKA

BT CAP (PTY) LTD

Tel: +27 12 997 2148, Fax: +27 86 211 8558
Email: shenton@btcap.co.za

SPANIEN

Pinmar Yacht Supply SL

Tel: +34 971 713744, Fax: +34 971 718143
Email: pinmar@pinmar.com

Barcelona Office:

Tel: 34 932 214454, Fax: 34 932 214160
Email: pinmar@pinmar.com

SVERIGE

HF Marin Sweden AB

Tel: +46 550 77 11 11

Email: inffo@hfmarinsweden.se

TYRKIET

Etap Marine Denizcilik San. ve Tic. Ltd. $ti.
Tel: +90 216 392 5142, Fax: +90 216 392 5143
Email: sema.carkciumay@etapmarine.com

DE FORENEDE ARABISKE EMIRATER
Marine & Elect. Supplies Co. LLC

Tel: +971 2 6734 900, Fax: +971 2 6730 070
Email: mescouae@eim.ae

UKRAINE

UA-Marine Ltd

Tel: +380(675) 102341

Email: info@ua-marine.com.ua
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WEST SYSTEM epoxy fremstilles i Storbritannien under
licens fra Gougeon Brothers Inc., af:

Wessex Resins & Adhesives Limited
Cupernham House, Cupernham Lane,

Romsey, Hampshire, SO51 7LF, STORBRITANNIEN

TIf: +44 (0) 1794 521111

Fax: +44 (0) 1794 521271

E-mail: information@wessex-resins.com
Web Sted: www.westsystem.co.uk

HF Industri & Marine

TIf: +45 6220 1312.
E-mail: info@hfmarine.dk
Web Sted: www.hfmarine.dk

lokale distributar:

© September 2019 Wessex Resins & Adhesives Limited



