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1. HANDBOK, INLEDNING

WEST SYSTEM epoxi ar en mangsidig, hogkvalitativ tvakomponentsepoxi som
latt kan anpassas till olika typer av ytbehandlingar och limningar. Epoxi anvands for
byggnationer och reparationer, som kraver slitstark och fuktbestandig behandling.
WEST SYSTEM epoxiprodukter som utvecklades ursprungligen for trabatar
av Gougeon Brothers Inc. for mer an 40 ar sedan. WEST SYSTEM ar idag
valkant i marinindustrin dver hela varlden, och anvands dagligen for reparation
och byggnation av batar tillverkade av glasfiber (GAP), tra, aluminium, stal, och
ferrocement. Det faktum att WEST SYSTEM epoxi ar speciellt avsedd fér marina
forhallanden, en speciellt strang och kravande miljo, har resulterat i en omfattande
kundlojalitet vad avser vart produktsortiment. WEST SYSTEM epoxi anvands
dessutom flitigt pa flera omraden inom byggnadsindustrin, modellbyggen och gor-
det-sjalv-marknaden.

(Se var broschyr “Other Uses-Suggestions for Household repair”).

Den har handboken ar utformad sa att du kan bekanta dig narmare med WEST
SYSTEM produkter och lara dig hur de anvands pa ett effektivt satt. Du far aven
information om sakerhet, hantering samt grundlaggande anvandning av epoxi
som ger dig mojlighet att skraddarsy WEST SYSTEM produkterna till dina egna
reparations- och byggnadsandamal. Den teknik som beskrivs anvands i flera typer
av reparationer och byggen och finns aven att tillga i andra publikationer och DVD
fran WEST SYSTEM.

Felsdkningsguide hjalper dig att identifiera och férebygga eventuella problem
som kan uppkomma vid arbete med epoxy.

Produktguiden innehaller heltdckande information om WEST SYSTEM
produkter, inklusive hur man valjer ratt produkter och forpackningsstorlekar for
aktuellt jobb.

WEST SYSTEM produkterfinnstillgangliga hos valsorterade battillbehérsbutiker
varlden 6ver. Om du vill veta namnet pa narmaste butik eller vill ha ytterligare
information om teknik, produkter eller sakerhet, ar du valkommen att kontakta
LOTREC AB.

Varfor WEST SYSTEM epoxi?

All epoxi ar unik. Epoxins egenskaper Sakerhet Hérdhet
varierar mycket beroende pa
sammansattningen, ramaterialets
kvalitet och lamplighet for marina
eller andra extrema miljéer. Det

ar 1att att gora en standardepoxi Styrka
med vissa goda egenskaper

fér marinbruk men risken ar att

man da forlorar andra viktiga
fysiska egenskaper. Det ar
mycket svarare att avvaga alla de
fysiska och mekaniska egenskaper
som kravs for att skapa en mangsidig

Fuktbesténdighet Utmattningshalifasthet

Termiska

EPOXIPRESTANDA eganakapei

Bearbetningsegenskaper Kryphalifasthet

Flexibilitet Kostnad
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marinepoxi av hoég kvalitet. Att kunna definiera de prestandakriterium som kravs
och utveckla en formel som méter dessa kriterium kraver goda kemikunskaper,
noggranna testprogram, omfattande férsdksprogram, kontinuerliga kontakter med
marinindustrin och direkt erfarenhet av modernt batbygge och andra komposit
anvandare.

Avvagd epoxiprestanda

WEST SYSTEM epoxi ar avsedd for byggnation och reparationer av batar och ar
utformad av kemister som besitter gedigna kunskaper och erfarenheter om den
teknik och den kemi som kravs for att hantera dagens avancerade kompositmaterial.
Med 6ver 40 ars erfarenhet av utveckling av marin epoxi fortsatter Gougeon
Brothers Inc. och Wessex Resins & Adhesives Ltd. att formulera, testa och férbattra
WEST SYSTEM bas och hardare for att alltid kunna erbjuda det mest tillforlitliga
och véalbalanserade epoxisortimentet.

Potentiella bas- och hardarformler, ingredienser och kombinationer testas i syfte
att jamfora utmattningshallfasthet, tryckhallfasthet, vergangstemperaturer samt
exotermt maximum. Dessutom tas prover for att faststalla hardhet, draghallfasthet,
slitstyrka, relativ draghallfasthet, bojhallfasthet, relativ bojning, varmeavgivnings
temperatur, slaghallfasthet och grad av fuktbestandighet. Ett sddant noggrant
testprogram tillforsakrar att alla forandringar i en formulering forbattrar minst en av
produktens egenskaper utan att negativt paverka de ovriga.

Noggrann testning

Kontinuerlig forskning och omfattande testning ar vasentligt for utvecklingen
av bade battre epoxiformuleringar och battre bygg- och reparationsmetoder. |
laboratoriet genomfoérs dessutom omfattande testprogram inom specifika projekt
till forman for batbyggare, utvecklare och marinindustrin i stort.

Standard BS EN ISO-testprocedurer anvands normalt for att utvardera limningens
och laminatets fysiska egenskaper, men ibland ombeds laboratoriet aven att
utvardera en speciell DIN- eller ASTM-standard.

Den information som ett omfattande testprogram och feedback fran kunder
ger, bidrar till en standigt vaxande databas 6ver egenskaper hos epoxi och
epoxilaminat.

Denna kunskap ar ovarderlig for den som vill astadkomma en perfekt avvagning
mellan de egenskaper som kravs for en mangsidig marinepoxi av hog kvalitet
och en tillférsakran att den information som anvands bade uppdateras och ar
tillforlitlig.

Teknisk support

| syfte att garantera WEST SYSTEM epoxins slutliga karakteristik och mangsidighet,
tillfor Lotréc AB ytterligare en viktig tjanst: teknisk support. Oavsett projektets
storlek, ger de tekniska publikationer och videor om WEST SYSTEM som beskrivs
i den har guiden detaljerad information om procedurer och speciella reparations-
eller konstruktionsjobb. Ytterligare hjalp finns tillganglig for den som skriver eller
pa annat satt kontaktar var tekniska hjalppersonal. Ring 08-544 809 40 eller skicka
e-post till: , for snabb och enkel kommunikation uppge géarna
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ditt telefonnummer dagtid. Vi ar alltid intresserade av ditt projekt, oavsett om det
ror sig om en storre batreparation, att byta av en angripen fonsterkarm i ditt hem
eller ett enkelt gor-det-sjalv-jobb i garaget.

2. HANTERA EPOXI

| det har avsnittet forklaras grunderna for séker anvandning av epoxi och hardning,
samt vilka steg som maste vidtas for att sakerstéalla korrekt dosering, blandning
och tillsattande av fylinadsmedel sa att varje sats hardas till fast form.

2.1 Sakert bruk av epoxi

Epoxi ar ofarlig nar den hanteras pa ett korrekt satt, men det ar mycket viktigt att
man forstar de risker som foreligger och vidtar sakerhetsférebyggande atgarder i
syfte att undvika dem.

Risker

Den huvudsakliga risken i samband med bruk av epoxi géller hudkontakt. WEST
SYSTEM bas kan orsaka viss hudirritation, medan WEST SYSTEM hardare

kan orsaka svar hudirritation. Bas och hardare ar dessutom sensibiliserande
aktivatorer som kan orsaka allergiska reaktioner, men var erfarenhet séger att de
flesta anvandare inte riskerar att paverkas negativt av WEST SYSTEM bas och
hardare. Dessa risker minskar i takt med att blandningen av bas/hardare hardas
till fast form, men det ar viktigt att komma ihag att beskrivna risker ocksa galler
slipdamm fran delvis hardad epoxi. Se aktuell sakerhetsdata (msds) for specifika
produktvarningar och sakerhetsinformation.

Sidkerhetsforebyggande atgarder

1. Undvik hudkontakt med bas, hardare, epoxiblandning och slipdamm. Anvand
skyddshandskar och skyddsklader nar du hanterar WEST SYSTEM material.
WEST SYSTEM 831 Skyddskram ger ytterligare skydd fér kanslig hud och
allergiska reaktioner. Anvand INTE I6sningsmedel for att avldgsna epoxi fran
huden. Om huden kommer i kontakt med bas, hardare, slipdamm fran epoxi
och/eller I6sningsmedel, ska du omedelbart anvanda WEST SYSTEM 820
Epoxirengdringskram och darefter tvatta med varmt vatten och tval.

Om du far hudutslag nar du arbetar med epoxi ska du vanta tills utslagen forsvinner
innan du fortsatter att anvanda produkten. Kontakta lakare om utslagen aterkommer
nar du bérjar anvanda produkten pa nytt.

2. Skydda 6gonen mot kontakt med bas, hardare, epoxiblandning och slipdamm
genom att anvanda lampliga skyddsglaségon. Om o6gonen drabbas ska du
omedelbart spola dem med vatten i cirka 15 minuter. Kontakta lakare om problem
kvarstar.

3. Undvik att inandas koncentrerade angor och slipdamm. Eftersom anga fran
WEST SYSTEM epoxi kan bildas i oventilerade utrymmen, ar det viktigt att
ventilationen &r tillfredsstallande under arbete med epoxi i trdnga utrymmen, t.ex.
i batar. Anvand lamplig skyddsmask om ventilationen ar dalig.

Innehall Handbok 3

X
o
Qo
e
=
©
ac
=
L
=
n
>
n
[
n
L
=




=
M
n
_|
»
-<
%)
_|
m
<
T
Q
>
o
o
o
e}

4. Undvik att svalja. Tvatta dig noggrant efter hantering av epoxi, speciellt innan
du ater. Om du rakar svalja epoxi ska du dricka stora méangder vatten (framkalla
INTE krakning). Kontakta lakare omedelbart. Félj den forsta-hjalpen-procedur som
beskrivs i aktuell sdkerhetsdata.

5. FORVARA BAS, HARDARE, FYLLNADSMEDEL OCH LOSNINGSMEDEL
OATKOMLIGT FOR BARN.

For ytterligare sakerhetsinformation, e-posta till eller skriv till:
LOTREC AB, WEST SYSTEM, Box 3023, 181 03 Lidingd. Tel: 08 -544 80 940

2.2 Rengoring

Begréansa spill med hjalp av sand, lera eller annat trégt, absorberande material.
Anvand en skrapa for att samla in s& mycket material som majligt. Torka efter med
absorberande handdukar.

Anvand INTE sagspan eller cellulosamaterial for att absorbera hardare, Kasta inte
bort hardare i avfall som innehaller sdgspan eller cellulosamaterial, eftersom detta
kan orsaka sjalvantédndning.

Tvatta bort bas, overflodig epoxiblandning eller ohardad epoxi med WEST
SYSTEM 850 Rengoéringsfortunning. Tvatta bort 6verflédig hardare med varm
tvallésning.

Kassera bas, hardare och tomma karl pa ett sékert satt och i enlighet med lokala
bestdmmelser. Kassera INTE bas eller hardare i flytande form. Overflédig bas och
hardare bor blandas samman i sma mangder och hardas till en ofarlig, fast form.

VARNING! Stora hardningsvolymer av epoxi kan bli tillrackligt varma

for att antdnda brannbart material i omgivningen och utveckla farliga

angor. Placera karl som innehaller epoxiblandning pa en saker och val
ventilerad plats pa behérigt avstand fran personal och brannbart material. Kassera
den hardade epoxin nar den svalnat. Folj lokala bestammelser nar du goér dig av
med hardad epoxi.

2.3 Epoxikemi
Hardningstid

Brukstid och hardningstid ar avgorande for byggnationens eller reparationens
genomfdrande. Brukstiden avgér hur mycket tid som kan anvandas for blandning,
applicering, utjamning, formgivning, montering och fixering. Hardningstiden avgor
hur lang tid som maste forflyta innan anvandaren avlagsnar fixering, slipar eller gar
vidare till ndsta steg i projektet. Tre faktorer avgor en epoxiblandnings brukstid och
hardningstid: reaktionshastighet, epoxitemperatur och blandningsvolym.
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Hardningstid efter blandning fran fIyt?nde till fast form via
en gelningsfas.

a) Reaktionshastighet

Det finns en idealisk temperatur for varje hardare. Varje bas/hardarblandning
passerar igenom de olika hardningsfaserna, men i olika hastighet beroende pa
aktuell temperatur. Valj den hardare som ger korrekt hardningstid for aktuellt
jobb i den temperaturer och andra forhallanden som rader under arbetets gang.
Brukstider och hardningstider beskrivs i produktguiden.

Begreppet hardningstid anvands for att jdamfoéra reaktionshastigheter hos olika
hardare. Brukstid &r den tid som en viss bas/hardarblandning behaller flytande
form vid en viss arbetstemperatur. For specifikationsdndamal anvander vi en
massa av 100g. i ett normalkarl vid 25°C.

Eftersom brukstid ar ett matt av den hastighet med vilken en viss mangd (volym),
inte ett tunt lager, av epoxi hardas, ar brukstiden for en epoxiblandning av bas/
hardare mycket kortare an dess hardningstid.

b) Epoxitemperatur

Ju hogre temperatur desto snabbare hardning av epoxiblandningen (Figur 1).
Den temperatur vid vilken epoxi hardas avgors av arbetstemperaturen plus den
exotermiska varme som utvecklas vid reaktionen.

Arbetstemperaturen ar den temperatur som finns i luften eller det material som
ar i kontakt med epoxin. Ju hdgre arbetstemperatur desto snabbare hardning av
epoxin.

c) Blandningsméngder

Nar bas och hardare blandas uppstar en exotermisk reaktion (varmeutveckling).
Blanda alltid sma mangder, eftersom varmeutvecklingen blir stérre och bruks-
och hardningstiden blir kortare ju mer du blandar. Varmeutvecklingen blir saledes
stdrre om stora mangder anvands. Om du t.ex. anvander ett plastkarl som
innehaller en 200g blandning, genererar epoxin tillrackligt med varme for att smalta
plasten. Nar samma mangd sprids ut i ett tunnare lager produceras dock inte den
exotermiska varmen lika snabbt. | detta fall beror epoxiblandningens hardningstid
pa arbetstemperaturen.

Att styra hardningstiden

Vid hogre temperaturer bor en langsammare hardare anvandas for att oka
brukstiden. Blanda mindre mangder som kan anvandas snabbt eller hall
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epoxiblandningen i ett karl med storre yta, till exempel ett rollertrag, vilket sprider ut
epoxiblandningen i ett tunt lager och 6kar brukstiden. Ju snabbare en valblandad
epoxi overfors till rollertrag eller appliceras, desto langre brukstid erhalls for
ytbehandling, bearbetning eller fixering.

Vid lagre temperaturer kan man anvanda en snabbare hardare samt en
varmepistol, varmelampa eller en annan torr varmekalla fér att varma upp bas
och hardare fore blandning och/eller efter att epoxiblandningen har applicerats. |
rumstemperatur kan extra varme anvandas for att forkorta hardningstiden. OBS!
Oventilerade fotogen- eller propanvarmare kan férhindra hardning och férorena
epoxiytan med oférbranda kolvaten.

VARNING! Uppvarmning av en bas/hardarblandning innebér att dess

konsistens/viskositet minskar och att epoxiblandningen riskerar att rinna

eller klibba pa vertikala ytor. Vid uppvarmning av epoxi som appliceras
pa pordsa ytor (mjukt tré eller distansmaterial med lag densitet) kan en viss
gasningsprocess uppsta och bubblor bildas i epoxin. Denna gasningsprocess
undviks om man later gelningsfasen avslutas innan man varmer epoxin. Varm
aldrig en epoxiblandning som befinner sig i flytande form till dver 50°C.

Oavsett vilka atgarder som vidtas for att styra hardningstiden, galler det att
noggrant planera och férbereda arbetet for att effektivt utnyttja epoxiblandningens
bruks- och hardningstid.

Hardningstidens faser

Nar bas och hardare blandas pabodrjas en kemisk reaktion som férvandlar den
flytande blandningen till fast form. Vid hardning 6vergar epoxiblandningen fran
flytande form till fast form via en gelningsfas. (Figur 1)

1. Flytande form — Brukstid

Brukstid (eller "potlife”) ar den tid som epoxiblandningen (bas/hardare) befinner sig
i flytande form och gar att bearbeta och applicera. All montering och fixering bor
ske under denna fas for att tillforsakra basta méjliga limning.

2. Gelningsfas — Priméra hardningsstadiet

Blandningen gar nu in i det primdra hardningsstadiet eller “gelningsfasen”.
Epoxiblandningen kan inte langre bearbetas och évergar fran klibbig gel massa till
en fast form som paminner om hart gummi. Det gar att trycka en nagel i ytan, och
epoxin ar fortfarande for mjuk for att slipa.

Sa lange blandningen ar klibbig ar det mgjligt att applicera flera lager av epoxi,
limning eller ny ytbehandling, utan att slipa ytan. Denna férmaga avtar ju narmare
det slutliga hardningsstadiet man kommer.

3. Fast form — Slutliga hardningsstadiet

Epoxiblandningen har hardat till fast form och kan bearbetas och slipas. Det gar
inte langre att trycka en nagel i ytan. | detta lage har epoxin natt 90 % av sin slutliga
styrka, vilket innebar att eventuella tvingar kan avlagsnas. Epoxin sluthardar under
nagra dygn i rumstemperatur.
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Om du nu vill I1dgga flera lager med epoxi pa ytan maste du forst tvatta och slipa
ytan noggrant for att ge vidhaftning for nasta skikt. Se Férbehandling pa sidan
10.

Efterhardning

Du kan forbattra epoxyns termiska prestanda och minska risken for att vaven far
“print-through” genom att tillféra blygsam varme till epoxin nar den har hardat till
fast form. Kontakta West System fér mer information om efterhardning av epoxy.

2.4 Dosering och blandning

Noggrann uppmatning och blandning av bas och hardare kravs for korrekt hardning.
Oavsett om bas/hardarblandningen appliceras som ytbehandling eller modifieras
med fyllnadsmedel eller tillsatser, maste du folja anvisningarna nedan for att kunna
fa en kontrollerad och korrekt kemisk dvergang till en stark och fast epoxi.

Dosering

Dosera ratt mangder av bas och hardare i ett rent blandningskarl av plast, metall
eller vaxfritt papper (Figur 2). Pa grund av riskerna med exotermisk varmeutveckling
ska du inte anvanda blandningskarl av glas eller skum. Forsok INTE att justera
hardningstiden genom att fordndra blandningsforhallandet. Korrekt dosering
kravs for att epoxin skall harda fullstdndigt och darigenom fa optimala fysiska
egenskaper.

Figur 2 Dosera ratt
blandningsforhallande  av
bas och hardare.

Dosering med minipumpar

De flesta problem vid hardning av epoxi beror pa fel blandningsférhallande
mellan bas och hardare. For att férenkla doseringen av bas och hardare
rekommenderar vi anvandning av WEST SYSTEM minipumpar. Ett pumptag
bas till ett pumptag hardare ger korrekt blandningsférhallande! Tryck ned varje

pumphandtag helt och vanta tills handtaget

r "

har atergatt till ursprungslaget innan du tar 1 1
pumptag + pumptag

ett nytt pumptag. Ofullstdndiga pumptag
leder till felaktigt blandningsférhallande.
Las igenom pumpanvisningarna innan du
anvander pumparna, och kontrollera att
du har anvant ratt blandningsférhallande
innan du anvander den férsta blandningen.
Kontrollvag pumparnas dosering om problem | Med minipumpar - Ett pumptag bas
uppstar med hardningen. Ett fullstdndigt | till ett pumptag hardare ger korrekt

o

pumptag av bas och hardare ger cirka 24 g. | blandningsférhallande.

epoxiblandning.
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Dosering utan minipumpar- vikt/volymmatt

Om du vill méta upp 105 Bas och 205 eller 206 Hardare efter vikt ska du anvénda
5 viktsdelar bas till 1 viktsdel hardare. Samma blandningsférhallande anvands for
sma mangder som mats efter volym. For att méata upp 105 bas med 207 eller 209
hardare efter volym ska 3 volymdelar bas anvandas till 1 volymdel hardare (efter
vikt, 3,5 viktdelar bas till 1 viktdel hardare).

Forstagangsanvandare

Om du anvander WEST SYSTEM epoxi for forsta gangen ska du forst prova med
en mindre mangd for att bekanta dig med blandnings- och hardningsprocessen
innan du gor en stdrre blandning. Detta prov bekraftar aktuell brukstid for bas/
hardarblandningen i aktuell arbetstemperatur, och bekraftar om blandningen ar
korrekt doserad. Blanda sma mangder tills du kanner dig saker pa hur epoxin ska
blandas.

Blandning

Blanda de tva komponenterna noga i 2 minuter - langre tid i lagre temperaturer
(Figur 3). Ror bade i botten och pa sidorna av blandningskarlet. Om blandningen
ska anvandas for ytbehandling férlanger du brukstiden genom att halla éver den
fardiga blandningen i ett rollertrag.

Figur 3 Blanda bas och hardare noga

ror ner fran sida i 2 minuter — langre tid i lagre tempe-
och hém raturer.

lager av epoxi an 10 - 12 mm. anvand tunnare lager om skum eller
annat isoleringsmaterial anvands. Om epoxiblandningen ldmnas i ett
blandningskarl av plast under hela hardningstiden, genererar den tillrdckligt med
varme for att smalta plasten. Om ett blandningskarl med epoxi snabbt blir mycket
varmt ska det omedelbart flyttas utomhus. Undvik att andas in angorna. Sléng inte
blandningen forrén reaktionen &r 6ver och blandningen har svalnat.

C VARNING! Nar epoxi hardar genereras varme. Applicera inte tjockare

2.5 Fylinadsmedel och tillsatser

Fyllnadsmedel

Pa flera stallen i den har handboken anvénds uttryck som epoxi- eller bas/
hardarblandning, dvs. epoxibas och hardare blandat utan fyllnadsmedel.
Uttrycket tillsatsblandning innebar en blandning av bas/hardare med tillsats av
fyllnadsmedel. Fyllnadsmedel anvands for att fortjocka epoxiblandningen fér
specifika applikationer, till exempel limning eller spackling.

Nar du har valt korrekt fyllnadsmedel for aktuellt arbete (se tabellen pa sidan 34)
Handbok 8 Innehall



tillsatter du det lite i taget tills blandningen har énskad konsistens. Konsistensen
eller tjockleken péa en blandning som ska anvandas for ett specifikt arbete beror
pa den mangd fyllnadsmedel som tillsatts. Tillsatt fyllnadsmedel, lite i taget, och
gor en visuell bedémning av konsistensen for att se om den ar lamplig for aktuellt
arbete. Figur 5 beskriver egenskaper och lampligt anvandningsomrade for fyra
olika konsistenser.

Tillsatt alltid fylinadsmedel i tva steg:

1. Blanda 6nskad mangd bas/hardare noga innan fyllnadsmedel tillsatts. Borja
med en mindre sats - ge plats for fyllnadsmedlet.

2. Blanda in lite fyllnadsmedel i taget tills blandningen erhaller énskad konsistens
(Figur 4). Se till att fyllnadsmedlet &r val inrdrt i epoxin innan du bdrjar anvanda
satsen.

Figur 4 Tillsatt sma méangder fyllnads-
medel i taget till nskad konsistens.

Blanda in fyllnadsmedlet i bas/hardarblandningen tills denna ar tillrackligt tjock for
att fylla ut eventuella glipor mellan de ytor som ska sammanfogas utan att klibba
eller rinna ut. En liten mangd bor sippra ut ur fogarna i fastspant lage. Nar du
blandar till spackelmassa ska du tillsatta sa mycket av 407 eller 410 som kan
blandas in utan problem - ju tjockare konsistens desto enklare slipning. Sprid ut
blandningen i ett tunt lager runt blandningskarlets insida eller pa en jamn, icke-
pords yta eller palett.

KONSISTENS Utan fyllnadsmedel | Lite fyllnadsmedel | Mer fyllnadsmedel | Mycket
fyllnadsmedel
“SOCKERLAG” “KETCHUP” “MAJONNAS” “JORDNOTSSMOR”
UTSEENDE :
e — —
— : = | & >
EGENSKAPER | Rinner av fran Droppar av fran Hanger kvar pa Hanger kvar pa
vertikala ytor. vertikala ytor vertikala ytor. vertikala ytor.
Ansamlingar Ansamlingar "star”
droppar av. upp.
ANVANDNING- | Ytbehandling, Laminering/limning | Allmé&n limning, Utfylinad,
SOMRADE grundning fére av faner och stora | halkalsfogar, halkalsfogar,
limning, laminering | skivor samt for beslagslimning. utjdmning, limning av
med glasfiber, injicering med ojamna ytor.
grafit och andra spruta
material.

Figur 5 Epoxi kan fortjockas till dnskad konsistens efter behov. De procedurer som beskrivs
i den har handboken baseras pa fyra konsistenser: sockerlag, ketchup, majonnas och

jordndtssmor.
Innehall

Handbok 9

X
o
Qo
e
=
©
ac
=
L
=
n
>
n
[
n
L
=




=
M
n
_|
»
-<
%)
_|
m
<
T
Q
>
o
o
o
e}

Tillsatser

Trots att tillsatser blandas i epoxin med samma tvastegsprocess som fylinadsmedel,
fortjockas inte epoxin av tillsatser. Tillsatser ger epoxin andra egenskaper och
anvands framfor allt vid ytbehandling. Pigment anvands for att farga epoxi, som
sedan 6vermalas med kvalitativ batfarg. Tillsatserna beskrivs pa sidan 47.

3. GRUNDTEKNIK

Féljande procedurer géller vid de flesta reparations- eller byggprojekt - i baten eller
hemmet, oavsett typ av arbete eller material.

3.1 Forbehandling

Framgangsrik limning, spackling eller applicering av glasfibervav beror inte enbart
pa epoxins styrka, utan aven pa hur val epoxin faster mot ytan i fraga. Savida du
inte limmar pa delvis hardad epoxi, beror limningens styrka pa epoxins formaga att
mekaniskt "tranga in” i ytan. De tre stegen av férbehandling som beskrivs nedan
utgor saledes en vasentlig del av varje limning.

For att fa god vidhaftning maste den yta som ska limmas vara:
1. Ren

Limningsytor maste vara fria fran féroreningar som fett, olja, vax eller mogel.
Du rengdr fororenade ytor med WEST SYSTEM 850 Rengoringsfortunning eller
aceton av god kvalitet (Figur 6). Torka av ytan med rena pappershanddukar innan
I6sningsmedlet torkar. Rengér ytan innan du slipar den for att undvika att slipa in
féroreningar i ytan. laktta gallande sékerhetsforebyggande atgarder nar du arbetar
med I6sningsmedel.

2. Torr

Alla ytor som ska limmas maste vara sa torra som mdgjligt for att ge basta vidhaftning.
Paskynda torkningsprocessen vid behov genom att varma den yta som ska limmas
med en varmepistol, hartork eller varmelampa (Figur 7). Anvand flaktar for att
cirkulera luften i tranga eller utrymmen med dalig ventilation. Uppmarksamma risk
for kondens nar du arbetar utomhus eller nar omgivningstemperaturen andras.

3. Slipad

Slipa noggrant harda traslag och icke-porésa ytor med 80 slippapper for att ge
epoxin ett bra mekaniskt "grepp” (Figur 8). Se till att den yta som ska limmas ar
fast. Avlagsna I6sa flagor, kritningar, blasor eller gamla fargrester innan du slipar.
Avlagsna allt slipdamm efter slipningen.

Det gar inte att dvervardera betydelsen av raden ovan. Starka och langlivade
limfogar med god vidhaftning kraver rena, torra och noggrant slipade ytor.

Handbok 10 Innehall
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Figur 6 Rengor ytan. Anvand
vid behov aceton alt. WEST
SYSTEM 850 for att avlagsna

fororeningar. varmepistol eller flakt.

Primar / sekundar vidhaftning

Primar vidhaftning bygger pa en kemisk
vidhaftning mellan tva olika ytor. Exemplevis
nar man lagger flera lager glasfiberlaminat "vatt
i vatt” sa hardas samtliga lager samman till ett
homogent laminat. Epoxi som appliceras Over
delvis hardad epoxi binds kemiskt till denna och
ger primar vidhaftning. Denna bindningsférmaga
avtar i takt med att det tidigare epoxilagret hardar
och man far istallet sekundar vidhaftning.

Sekundar vidhaftning bygger pa en mekanisk,
snarare ar en kemisk, vidhaftning till ett underlag.
Limningen maste "gripain”i porerna eller risporna
i ytan - en mikroskopisk version av en sinkfog.
Korrekt forbehandling sékerstaller vidhaftning av
epoxin mot ytan.

Forbehandling for olika material

Hardad epoxi - En vaxliknande hinna
(aminsvettning) kan férekomma pa hardade
epoxiytor. Detta &r en restprodukt av
hardningsprocessen som ar mest pataglig i kall
och fuktig miljo. Vaxhinnan klibbarigen slippapper
och gor ytan olamplig for vidare epoxiarbete
eller 6vermalning, vaxhinnan &r vattenldslig och
kan enkelt avlagsnas. Det &ar inte ovanligt att en
vaxhinna bildas pa hardade epoxiytor. Kraftig
vaxhinna gor att ytan ser ut som den svettas, i
detta lIage bor den avlagsnas med 855 Cleaning
Solution.

Avlagsna vaxhinnan genom att noggrant goéra
ren ytan med rent vatten och en slipkloss. Torka
av ytan med rena pappersdukar innan vaxhinnan
hinner torka pa nytt. Mattslipa eventuella blanka
flackar med 80 slippapper.

Vatslipning tar aven bort vaxhinnan. Om peel
ply appliceras 6ver en farsk epoxiyta avlagsnas

Innehall

Figur 7 Torka ytan. Lat ytan
torka helt eller paskynda ytor. Skapa en ytstruktur som
torkning med hjalp

Figur 8 Slipa icke-porésa

av epoxin kan tranga in i.

Avlagsna epoxi

Avldagsna ohardad epoxi. Skrapa
bort sa mycket material som magjligt
fran ytan med hjalp av en hard
metall- eller plastskrapa. Varm
epoxin foratt minska dess viskositet.
Rengor spillet med WEST SYSTEM
850 Rengoringsfortunning. (FOlj
sakerhetsforeskrifterna rérande
I6sningsmedel och se till att
ventilationen ar tillfredsstallande).
Lat lIosningsmedlet dunsta bort
innan du ytbehandlar. Efter att ha
behandlat traytor med epoxi kan du
forbattra vidhaftningen genom att
borsta den vata epoxin langs med
adringen med en stalborste.

Avlagsna glasfibervav som
applicerats med epoxi. Varm
epoxin med en varmepistol tills den
mjuknar. Borja i ett litet omrade néra
ett hérn eller en kant. Applicera
varme tills du kan fora in en kittkniv
eller en mejsel under vaven. Fatta
tag om kanten med en tang och
lyft forsiktigt upp vaven samtidigt
som du varmer den yta som just
ska lyftas upp. Pa storre ytor bor
du skara glasfibern i remsor med
en mattkniv och avldgsna dessa
en och en. Den kvarvarande ytan
kan ytbehandlas, eller sa kan
epoxin som finns kvar avlagsnas
pa foljande satt:

Avlagsna ytbehandling av
hardad epoxi. Mjuka upp epoxin
genom att varma den med en
varmepistol. Varm upp en mindre
yta och avlagsna det mesta av
ytbehandlingen med en skrapa.
Avlagsna det material som finns
kvar genom att slipa ytan. Se till
att ventilationen ar tillfredsstallande
nar du varmer upp epoxin.
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vaxhinnan tillsammans med peel ply nar denna rivs bort fran den hardade epoxin.
Da behdvs ej ytterligare slipning.

Pa epoxiytor som fortfarande &ar klibbiga, dvs. inte helt hardade, kan du arbeta
vidare med epoxi (s.k. "vatt-i-vatt’-tekniken) utan tvattning eller slipning. Om du
skall mala dver epoxiytan med t. ex. farg, fernissa, gelcoat etc, maste epoxiytan
fa harda helt innan du tvattar, slipar och rengdr pa nytt. Folj de anvisningar som
fargtillverkaren ger.

Adeltra/harda triaslag - Slipa noggrant med 80 slippapper och avlagsna
slipdammet fore ytbehandlingen.

Teak/feta traslag - Torka ren ytan med WEST SYSTEM 850 Rengdringsfortunning
eller ren aceton av god kvalitet. Slipa med 80 slippapper nar lI6sningsmedlet har
avdunstat. Avlagsna slipdammet och torka rent den slipade ytan med I6sningsmedel.
Se till att 16sningsmedlet har avdunstat innan du pabdrjar arbetet, men pabdrja
arbetet inom 15 minuter efter att I6sningsmedlet har dunstat bort.

Pordsa/mjuka traslag - Ingen specialbehandling behévs, men man bér slipa med
ett mellangrovt slippapper for att ppna porerna och rugga upp ytan. Avlagsna allt
damm.

Metall -Allatidigare ytbehandlingar och féroreningar, t.ex. rost, maste avlagsnas fran
metallen. Reng6r ytan genom grovslipning med 80 slippapper eller sandblastring
Sa 2,5 och darefter avfettning. Vi rekommenderar etsprimer for icke-jarnmetaller.
Nedan foljer rekommendationer fér vanliga metaller vid batbyggen:

Jarn - Ta bort alla féroreningar sa att den blanka metallen syns genom att avfetta
och slipa noggrant (sandblastra helst). Applicera epoxi sa snart om mgjligt - inom
4 timmar efter att ytan har forbehandlats.

Rostfritt stal - Avfetta ytan och slipa noggrant (sandblastra helst) sa att den rena
metallen syns. Applicera epoxi sé& snart som magjligt - inom 4 timmar efter att ytan
har forbehandlats. Vatslipa sedan epoxyn in i ytan. Applicera nasta lager da forsta
lagret gelat.

Aluminium - Icke-eloxerade material maste avfettas och noggrant slipas eller
behandlas med etsande primer for aluminium.

Eloxerade aluminium och eloxerade aluminiumlegeringar - skall limmas sa
snart som majligt efter avfettning och slipning (inom 30 minuter).

Hardeloxerade aluminiumlegering - maste blastras rena eller behandlas med
etsande primer for aluminium.

Polyester/glasfiberarmerad plast GAP - Avlagsna foéroreningar med WEST
SYSTEM 850 Rengdringsfortunning eller aceton av god kvalitet. Slipa noggrant
med 80 slippapper tills ytan blir matt, och avlagsna slipdammet.

Ferrocement - Alla tidigare farglager och ytbehandlingar maste avlagsnas
genom vatslipning, vilket ar mildare an torrslipning och skonsamt mot ytan. Om
separationsskikt eller rost fran armeringsstangerna syns efter slipning maste
du tvatta med utspadd saltsyra - helst farskt vatten med 4 - 5 % saltsyra. Spola
noggrant med vatten och lat ytan torka helt innan du behandlar den.
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Cement - Alla tidigare ytbehandlingar maste avlagsnas, borsta ytan med hard
stalborste. Avlagsna allt slipdamm och skrap innan du ytbehandlar.

Plast- varierande vidhaftning. Om en plast ar ogenomtranglig for 16sningsmedel
som aceton, sa binder/vidhaftar epoxy i allmanhet inte. Mjuka, flexibla plaster
som polyeten, polypropylen, nylon och plexiglas hor till denna kategori. Hard,
styv plast som PVC, ABS, polykarbonat och styren ger battre vidhaftning vid bra
utford ytbehandling och tillrackligt stort bindningsomrade. Efter slipning, kan ytorna
varmas med en brannare (genom att snabbt passera lagan fran en brannare 6ver
ytan utan att smalta plasten) forbattra bindning i vissa plaster.

Det &r en bra idé att gora ett vidhaftningsprov pa nagon plast (eller nagot annat
material) som du ar oséker pa.

For basta resultat nar man arbetar med plast, anvand WEST SYSTEM G/Flex
epoxy, se Special Epoxy - sid 43.

3.2 Limning

Detta avsnitt behandlar tva olika satt att imma. Tvastegslimning ar den éverlagset
basta metoden i de flesta situationer, eftersom den ger epoxin maximal penetrering
i materialet och borgar for att det finns tillrackligt mycket lim kvar i fogen. Enkel
limning kan anvandas i de fall dar fogen inte utsatts for héga belastningar och dar
fogytorna ar av ickepordst material. | bada dessa fall erhalls maximal vidhaftning
om epoxin arbetas in i ytan med en roller eller borste.

Limning

FOGSTYRKA - formaga att dverfora
belastning fran en del till en annan
- detta beror pa de kombinerade
effekterna av tre faktorer.

LIMNINGSSTYRKA -
Noggrann  dosering  och
blandning innebar att
epoxiblandningen hardas
med full styrka.

FOGSTYRKA

YTFORBEHANDLING - Ytan

maste forberedas noga for

att ge maximal vidhaftning och
belastningsférdelning.

FOGYTAN - Fogytans limningsomrade

maste anpassas efter fogens belastning.

Fogytan kan utékas med hjalp av okad
Overlappning, laskfogar, halkalsfogar eller fastdon.

Innan du blandar epoxin ska du se till att samtliga delar som ska limmas passar val
och att forbehandlingen av ytan ar genomférd. (Se Férbehandling i avsnitt 3.1 pa
sidan 10). Se till att skruvtvingar och verktyg som behdvs for arbetet ar tillgangliga
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och att alla ytor runt arbetet ar maskerade.
Tvastegslimning

1. Gor en bas/hardarblandning och stryk den pa bada de ytor som ska limmas
(Figur 9). Denna teknik kallar vi fér att “grunda”. Epoxin kan strykas ut med en
engangspensel pa mindre ytor eller med en skumroller pa stérre ytor. Pa stora
horisontella ytor kan man lagga pa epoxin med en limspridare av plast.

Fortsatt med steg 2 omedelbart efter grundningen eller senast innan grundningen
har sluthardat.

2. Blanda in fyllnadsmedlet i bas/hardarblandningen tills denna ar tillrackligt tjock
for att fylla ut eventuella glipor mellan de ytor som ska sammanfogas. Applicera ett
jamnt skikt av tillsatsblandningen (limblandningen) pa en av ytorna sa att en liten
mangd sipprar ut nar ytorna fogas samman (Figur 10).

Figur 9 Applicera bas/hardarblandning Figur 10 Applicera limblandningen pa en
pa fogytan av de ytor som ska limmas ihop.

Som tidigare namnts kan limblandningen laggas pa direkt efter grundningen
eller senast innan grundningen sluthardat. For de flesta mindre arbeten blandas
fyllnadsmedlet in i samma bas/hardarblandning som redan anvéants. Blanda da
tillrackligt med bas/hardare till bada stegen. Blanda snabbt in fyllnadsmedlet nar
ytan &r grundad. Tank pa att brukstiden &r relativt kort.

3. Fixera komponenterna. Anvand tvingar vid behov for att halla komponenterna pa
plats. Anvand mattligt tryck med skruvtvingar sa att endast lite lim klams ur fogen,
vilket gor att limmet faster pa bagge ytorna (Figur 11). Om for hogt tryck anvands
kan for mycket epoxi kldmmas ut ur fogen och Idmna fogen limfattig.

4. Avlagsna omgaende det lim som klams ur fogarna. En WEST SYSTEM 804
Rorpinne ar lamplig for detta andamal (Figur 12). Lat harda heltinnan du avlagsnar
tvingarna.

. \. /,_:;
Figur 11 Fixera komponenten innan Figur 12 Avlagsna eller stryk ut
epoxins gelningsfas ar over. Overbliven epoxi som tranger ut ur fogen
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Enkel limning

Enkel limning innebar att man applicerar en blandning till ytan utan att grunda med
en bas/hardarblandning, men det &r viktigt att inte blanda in mer Microfiber &an vad
som behdvs for att fylla ut fogen (ju tunnare blandning desto battre penetrering av
epoxiytan). Denna metod ar inte Iamplig dar hoga belastningar uppstar eller for
limning av andtra eller andra pordsa ytor.

3.3 Limning med halkalsfogar

En halkalsfog ar en konkavt formad beldggning av tillsatt epoxi i fogen mellan
tva vinkelrata ytor. Detta ar ett utmarkt satt att limma darfor att halkalen ékar den
limmade ytan markant och ger en mycket stark limfog. Om fogen senare ska tackas
med glasfibervav ar det nédvandigt att géra en halkalsfog for att ge vaven stod.

Tekniken med att anvanda halkalsfogar liknar den fér normal tvastegslimning,
forutom att den epoxi som klamts ur fogen efter att delarna har fixerats kan lamnas
kvar och formas till en halkal. Med stora halkalsfogar ar det viktigt att applicera
tillsatsblandningen sa snart delarna har limmats ihop och innan epoxin har
sluthardats.

1. Limma komponenterna péa Limning, sid 13 angivna satt.

2. Forma och jamna ut den fortjockade epoxin i en halkalsfog genom att dra ett
rundat verktyg, t ex en rorpinne, langs fogen sa att den Overflddiga epoxin dras
fram och lamnar en jamn, kilformad halkalsfog efter sig med god marginal. Anvand
overflddig epoxi utanfor halkalsfogen till att fylla eventuella glipor (Figur 13). Jamna
ut halkalsfogen tills du ar nojd med resultatet. En rérpinne ger en radie pa cirka 10
mm. En storre radie kan skapas med en 808 Limspridare som bgjs eller skars till
Onskad radie.

Figur 13 Forma och jamna ut
halkalsfogen.

Anvand ytterligare tillsatsblandning for att fylla glipor eller gora storre
halkalsfogar. Skapa onskad storlek pa halkalsfogen genom att stryka pa tillracklig
blandningsmangd langs fogen med en rundad rorpinne. Dar langa eller manga
halkalsfogar ska géras anvands tompatroner till patronpistoler eller tartsprits. Skar
pipen till en storlek som medger fyllning av tillsatsblandningen i aktuell halkalsfog.
Man kan aven anvanda forseglingsbara plastpasar med ena hornet avklippt.

3. Avlagsna overbliven epoxi med en rdrpinne eller kittkniv (Figur 14). En
glasfibervav eller -remsa kan laggas 6ver halkalsfogen forst efter att epoxin har
hardats och slipat.
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Figur 14 Avlagsna aterstaende epoxi
som finns utanfor halkalsfogens kant.

4. Nar halkalsfogen har hardat slipas ytan med 80 sandpapper. Torka bort
slipdamm och stryk sedan fogen med tva till tre lager bas/hardare innan du malar
eller lackar.

3.4 Limning av fastdon och beslag

Beslag kan limmas pé plats med WEST SYSTEM epoxi, vilket fordelar ut hdga
punktsbelastningar dver storre ytor samtidigt som epoxin forseglar och forstarker
underlaget. Man kan limma beslag pa flera olika satt, beroende pa belastning.

Enklare limning av fastdon

Det enklaste sattet att astadkomma battre hallfasthet och eliminera fuktintrangning
ar att helt enkelt grunda borrhalen for fastdon och nya styrhal innan fastdonen
monteras. Epoxin 6kar fastdonets diameter genom att penetrera fibrerna runt
halet.

1. Grunda styrhalet med bas/hardar-blandning med hjélp av en piprensare eller
spruta (Figur 15). For skadade/férstorade gamla hal: Fyll med fértjockad epoxi.

Figur 15 Borra ett styrhal med normal
storlek och montera fast fastdonet.

2. Placera fastdonet i halet och lat epoxin harda.

Avancerad limning av fastdon

Genom att 6ka mangden epoxi runt fastdonet och borra stora hal far man en kraftig
Okning av hallfastheten och stabiliteten. Om fastdonet/beslaget kan monteras fast
pa annat satt kan det stora halet utdkas till fastdonets fulla langd.

1. Borra ett stort hal som &r minst 2/3 av fastdonets langd. (Figur 16a).

2. Borra ett styrhal med normal storlek i botten pa det stora halet sa att halets
totaldjup ar lika med fastdonets langd. Detta tillater gangorna langst ned pa
fastdonet att bita sig fast i materialet medan epoxin hardar.
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3. Grunda halen och fastdonet med epoxi utan fyllnadsmedel. Ge epoxin tid att
tranga in i tréet eller underlaget.

Figur 16 Borra
stora hal for att 6ka
limfogsytan och
mangden epoxi runt
fastdonet.

Epoxi penetrerar
andtra

4. Fyll halet med en tillsatsblandning. Anvand 404 Hogdensitet (rekommenderas)
eller 406 Colloidal Silica.

5. Satt fastdonen pa plats med lagom tryck sa att beslagen sitter kvar pa plats. Lat
epoxin harda helt innan du belastar den (Figur 16b).

Beslagslimning

Beslagslimning ar mer an bara limning av fastdon. Genom att limma fast beslagets
bas pa ytan far man en stor 6kning av hallfastheten pa beslagets infastning,
forsegling av traunderlaget samt battre hallfasthet an vad enbart limning med
fastdon kan astadkomma. Det ar speciellt viktigt nar man limmar beslag pa ojamna
ytor av olika slag.

1. Forbered ytan och beslaget for att sékra god vidhaftning (Se Férbehandling pa
sidan 10). Héalets diameter &r 6mm stérre &n fastets diameter.

2. Grunda det stora halet med epoxi. Lat epoxin trdnga in i traet eller underlaget pa
samma satt som vi limning av fastdon.

3. Stryk ut epoxi utan fyllnadsmedel pa beslagets undre kontaktyta. Borsta med
stalborste eller slipa den vata epoxin pa ytan med 50 slippapper. Detta gor att
epoxin kommer i kontakt med helt ren metall och att oxidering undviks.

4. Spruta in en epoxiblandning (konsistens: jordndtssmér) med fyllnadsmedel
404 eller 406 i halet. Det far inte finnas nagra luftfickor i halet nar fastdonet satts
pa plats. Stryk aven blandningen pa beslagets limyta och fastdonets gangor
(Figur 17).

Figur 17 Stryk epoxiblandningen
pa beslagets limyta och fastdonets
gangor.
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5. Passa in beslaget pa plats och skruva at forsiktigt tills lite epoxi klams ut (Figur
18).

| Figur 18 Dra at muttrarna forsiktigt tills
Stodplat lite epoxi klams ut.

6. Avlagsna 6verflodig epoxi eller forma till en halkalsfog. Lat epoxin harda i minst
24 timmar vid 15°C minst innan den utsatts for belastning. | kall miljé bor den fa
harda annu langre.

Gjuta stod

Anvand en epoxiblandning for att gjuta en bas for beslag som limmas pa boéjda
eller ojamna underlag eller for att vinkla beslaget i dnskat lage.

1. Forbered fastdon, hal, underlag och bas enligt beskrivningen ovan.

2. Limma beslag pa underlaget for att hoja eller vinkla beslaget i 6nskat lage och
hojd (t.ex. vinschbas, Figur 19a).

Figur 19 Hall basen
pa plats med en
kloss. Anvand
tillrackligt med
tillsatsblandning for
B att fylla halet.

3. Stryk pa tillracklig mangd fortjockad epoxi - konsistens: jordnétssmor - for att
fylla haligheten under beslaget till en niva som ligger marginellt éver blocken.
Om glipan mellan basen och ytan éverstiger 12 mm. undviker du en exotermisk
reaktion genom att bygga den i flera lager.

4. Satt beslaget pa plats sa att det vilar mot klossen (Figur 19b) och satt fastdonen
pa plats.

5. Jamna ut 6verflddig epoxi till nskad halkalsfogsform runt basen (Figur 19c). Lat
epoxin harda innan den utsétts for belastning. Skydda epoxin fran UV-stralning.
(Se Malning och lackning pa sidan 28).
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Limning av skruvstift

Du kan limma fast skruvstift eller gangad stang i underlaget, i stallet for bultar
och skruvar, och satta fast beslag med muttrar. Detta alternativ ar lampligt vid
flera typer av motor- eller maskinmonteringar. Stryk beslagets limyta med vax/
slappmedel. Trots att beslaget inte ar "limmat” pa underlaget, tjanstgér epoxin som
en baryta som stoder beslaget.

1. Forbered gangade stédngerna/skruvstiften genom att vaxa de évre delarna, éver
ytan, och rengéra de undre delarna (under ytan).

2. Placera en mutter och en bricka pa den gangade stangen, fyll pa med epoxi och
for ner fastdonet i halen. Lat epoxin harda helt innan beslag satts pa och muttrarna
skruvas at (Figur 20).

N\
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*

Figur 20 Limma
3 gangad stang/

- skruvstift i underla-
get som alternativ
till beslag som latt
kan avlagsnas

o

Avlagsna fastdon

Om ett fastdon behdver avldagsnas vid ett senare tillfalle ska du vaxa géangorna
eller stryka pa slappmedel (vilket gor att limmet inte faster pa just den ytan).
Avlagsna ett permanent limmat fastdon genom att utsatta dess 6vre del fér varme
fran enlodkolv eller gasolbrannare. Skydda narliggande ytor mot den starka varmen.
Varmen nar ner till fastdonet, dar den mjukar upp epoxin. Efter uppvarmning bor
epoxin vara tillréckligt mjuk for att fastdonet ska kunnas avlédgsnas. Ge varmen
mer tid att spridas om du avser att avlagsna fastdon som ar langre an normalt eller
har storre diameter.

3.5 Laminering

Uttrycket laminering betyder att ett antal tunna skikt av plywood, faner, glasfibervav
eller distansmaterial immas samman. Laminatet kan bestéa av flera skikt av samma
material eller en kombination av flera olika material. Hur epoxin appliceras och
satts fast beror pa vad som ska lamineras.

P4 stora ytor anvands med férdel WEST SYSTEM 790-1 roller . En &nnu snabbare
metod for stora, plana ytor ar att halla ut epoxin pa mitten pa panel/faner/glafibervav
och sprida ut den med en limspridare av plast. Sprid tillsatt epoxi med en 809
Rafflad limspridare.
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Omunderlaget arfast kan haftklammer
eller skruv anvandas for att halla
laminatet pa plats. Jamt fordelade
vikter kan anvandas dar det inte ar
mojligt att anvanda haftklammer eller
skruy, till exempel pa distansmaterial
som skum eller bikaka (honeycomb).

Vakuumbakning ar en avancerad
fixerinsteknik som kan anvandas vid
laminering av olika typer av material.

Med vakuumpump och plastfolie
skapas ettjamntférdelat tryck dver alla
ytor oavsett storlek, form eller antal
lager. Las 002-150 Vacuum Bagging
Techniques fér mer information om
denna teknik.

Fixering

Alla satt att fixera ar lampliga for att halla
de delar som ska limmas samman och pa
plats under arbetets gang. Exempel pa
fixeringsverktyg ar fjaderklammor, tvingar
av olika typ, gummiband fran innerslangar,
forpackningstejp, vikter och vakuumbakning.
Om du anvander fixeringsverktyg nara
epoxibestrukna ytor ska du anvanda
plastfolie eller peel ply under fastdonen for
att forhindra att dessa av misstag vidhaftas
till ytan. Haftklammer, spikar eller skruvar
anvands ofta som alternativ till vanliga
tvingar, om dessa inte ska avlagsnas ska
vara tillverkade av rostfria legeringar eller
brons. | vissa fall kan tillsatsblandningen
halla delarna pa plats utan fixering. Undvik
overdrivet tryck

3.6 Utjamning/spackling

Med utjdamning menas spackling och slipning av ojamna ytor tills dessa kanns
och ser lika slata och jamna ut som de omgivande ytorna. WEST SYSTEM epoxi
med lagdensitets fyllnadsmedel kan med fordel anvandas till utjdmning av stora
reparationer.

1. Forbered ytan pa samma satt som for limning (sidan 10). Slipa sa att ytan blir
jdmn och avlagsna allt damm.

2. Grunda pordsa ytor med bas/hardarblandning (Figur 21).

3. Blanda bas/hardare med fyllnadsmedlet 407 Lagdensitet eller 410 Microlight®
tills blandningen far jordnétssmorskonsistens. Ju tjockare blandning desto lattare
gar det att slipa efter hardning.

Figur 21 Grunda por6sa ytor
fore spackling.

4. Spackla ut blandningen pa den grundade ytan med ett spackelverktyg av plast.
Var noga att fylla ut alla ojamnheter. Jdmna till epoxispacklet sa att det ar lite hégre
an den omgivande ytan (Figur 22). Avlagsna overflodigt spackel innan det har
hardat. Om spacklingen ar tjockare an 12 mm, ska du spackla flera lager och lata
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det forsta lagret harda nagot innan du fortsatter och/eller anvédnda 206 Hardare
eller 209 Special tropikhardare, beroende pa temperatur.

Obs: Pa vertikala ytor och undersidor ska du vanta tills grundningen klibbar nagot
innan du borjar spackla, annars kan spacklet borja droppa eller rinna av ytan. Borja
spackla nar grundningen fortfarande ar nagot klibbig.

Figur 22 Jamna till epoxispacklet sa att
alla ytor fylls.

5. Lat spacklingen harda ut helt.

6. Slipa spacklet jamnt med den omgivande ytan (Figur 23). Bérja med 50 slippapper
om det ar mycket som ska slipas bort. Anvand 80 slippapper for slutslipningen.

Figur 23 Slipa spacklet jamnt med
omgivande yta.

AVARNING! Anvand ansiktsmask vid slipning av epoxi. Avlagsna
slipdammet och fyll eventuella glipor med hjalp av beskriven procedur.

7 Nar du ar nojd med ytans jamnhet stryker du pa tva eller tre skikt bas/
hardarblandning med hjélp av en engangspensel eller -roller. Lat sista skiktet harda
Over natten innan du slipar och slutbehandlar. Obs: 410 fyllmedel kan paverkas
av l6sningsmedel som vanligtvis finns i de flesta farger. Ytor med 410 Filler skall
forseglas med epoxy innan malning med I6sningmedelsbaserade farger.

3.7 Anvandning av glasfibervav och remsor

Glasfibervav kan appliceras pa ytor pa tva olika satt i syfte att forstarka befintliga
laminat och/eller ge 6kad styrka. Vaven laggs vanligtvis efter att ytan har slipats
och formats och innan slutstrykning sker. Den kan aven appliceras i flera lager
(lamineras) och i kombination med andra material for att skapa andra kompositer.

Den “vata” metoden innebar att vaven laggs direkt pa det grundade underlaget
innan detta har borjat harda. Den “torra” metoden innebéar att vaven laggs pa ett
torrt underlag och sedan genomvats med epoxi. Vatmetoden ar alltid att foredra
dar detta ar mojligt.
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Vatmetoden

Genom att anvanda mindre satser ar det mgjligt
att arbeta relativt snabbt pa stérre ytor som ska
lamineras/plastas.

1. Forbered ytan fér limning enligt anvisningarna
i avsnittet Forbehandling (sidan 10).

2. Skar glasfibervaven till 6nskad storlek. Rulla
sedan ihop den sa att den Iatt kan rullas ut vid ett
senare tillfalle.

3. Rolla ut ett tjockt skikt epoxi pa underlaget.

4. Rulla ut vaven pa den vata epoxin.
Ytspanningen gor att vaven ligger kvar, pa
vertikala ytor och undersidor kan du vanta tills
epoxin har tjocknat nagot. Arbeta ut eventuella
veck genom att lyfta vaven i kanten och sedan
jamna ut vaven med handen (anvand handskar)
eller en limspridare. Pa rundade ytor eller horn
kan man ibland behdva klippa ett snitt i vaven
och 6verlappa nagot for att den ska ligga platt.

Klar tralaminering
(kanoter, etc.)

En annan metod ar att stryka
pa epoxin med pensel med
korta stran. Doppa borsten i
epoxiblandningen och stryk
pa den med latta och jamna
drag. Tryck inte in epoxin i
vaven, eftersom luft riskerar att
orsaka luftbubblor som syns i
finishen. Stryk pa tillrackligt
med epoxiblandning for att
matta vaven och traet. Stryk pa
mer epoxiblandning pa torra
(vita) omraden efter nagra
minuter. Omepoxiblandningen
verkar mjolkig pa grund
av hog Iuftfuktighet eller
Overarbetning, ska du varma
ytan med en varmepistol eller
hartork. Anvand svag varme.

5. Rolla pa mer epoxi pa ytor som ser torra ut (vita). Anvand WEST SYSTEM 790-1
roller.

6. Dra av overflodig epoxi fran ytan med en limspridare (Figur 24). Gor 6verlappande
drag med jamnt tryck. Pa detta satt undviks att vaven glider av ytan. Om du trycker
for hart med limspridaren riskerar du att skapa torra flackar. Ytan glanser om det
finns for mycket epoxi pa den, men den serjamn och genomskinlig ut och konturerna
pa vaven ar fortfarande synliga pa laminat som applicerats med ratt mangd epoxi.
Efterfoljande skikt av epoxi fyller ut konturerna i vaven om sa behdvs.

Figur 24 Dra av 6verflodig epoxi fran
_| ytan med ett spackelverktyg av plast
innan den hardnar.

7. Du kan laminera flera lager av glasfibervdv omgaende genom att anvénda
samma teknik som ovan.

8. Skar bort 6verflodig vav (Figur 25) och vav som ligger omlott nar epoxin befinner
sig i sitt primara hardningsstadie. | detta lage gar det latt att skara vaven med en
mattkniv. Skar vid behov vav som ligger omlott pa foljande satt:
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Bild 25: Skar bort 6verskjutande vav nar
epoxin har gelat men innan den har hardat.

a) Lagg en linjal ovanpa och mitt i vavens Overlapp:

b) Skar igenom bada vavlagren med en vass mattkniv eller liknande (bild 26). Var
ytterst noga med att inte skara for djupt!

Bild 26: Skar bort vaven som
Overlappar efter att epoxin har gelat.

c) Avlagsna den yttersta vavresten, lyft sedan upp motsatta kanten och dra bort
den undre vavresten.

Bild 27: Avlagsna den yttersta vavresten,
lyft sedan upp motsatta kanten och dra
bort den undre vavresten.

d) BI6t pa nytt undersidan av den lyfta kanten med epoxi och tryck den jamnt pa
plats igen.

Resultatet bor bli en nastan perfekt stumlask utan dubbel vavtjocklek. En
Overlappande lask ar emellertid alltid starkare an en stumlask s& om utseendet
inte ar viktigast ar det klokare att dverlappa de tva lagren och senare jamna ut
forhdjningen med spackel. Alternativt kan West System 743 vav med konade
(uttunnade) kanter anvandas till att eliminera en stumlask. Kontakta Lotréc AB for
mer infomation.

9. Stryk ytan med epoxi for att fylla ut vaven innan slutlig hardning uppnas (Figur 28).
Folj proceduren for slutstrykning i nasta avsnitt. Det kravs tva eller tre strykningar
for att helt fylla vaven. Stryk pa tillrdcklig mangd sa att slutlig slipning inte tranger
igenom till vaven.
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Figur 28 Stryk ytan med epoxi for att fylla
ut vaven innan den nar slutlig hardning.

Torrmetod

1. Forbered ytan for limning (Se Férbehandling péa sidan 10).

2. Lagg vaven pa ytan och skar sa att den &r 30 mm for stor pa samtliga sidor.
Om ytan som ska lamineras ar bredare an vaven ska du lagga vaven omlott med
ungefar 50 mm. per skarv. Pa lutande eller vertikala ytor kan det bli nédvandigt att
halla vaven pa plats med maskeringstejp eller haftklammer.

3. Blanda en liten sats epoxi (tre eller fyra pumptag av vardera bas och hardare).

4. Pa horisontella ytor kan man halla ut en liten pdl med bas/hardare i mitten pa
vaven. Pa vertikala ytor ar det dock nédvandigt att anvanda roller eller pensel for
att vata vaven.

5. Sprid ut epoxin pa vavytan med en 808 Spackelverktyg. Arbeta lugnt fran pdlen
i mitten ut mot de torra ytorna (Figur 29). Vaven blir genomskinlig i takt med att
den “vats ut”. Detta ar ett tecken pa att vaven ar lagom mattad. Om underlaget
ar porost ar det viktigt att det finns tillrackligt med epoxi som kan absorberas av
bade véven och underlaget. Overarbeta inte med spridaren, eftersom detta kan
resultera i att sma luftbubblor uppstar i epoxin. Detta ar speciellt viktigt om en helt
genomskinligt resultat 6nskas.

il N Figur 29 Sprid ut epoxin pa vavytan
med en limspridare av plast.

6. Fortsatt att halla och sprida eller rolla ut sma mangder epoxi fran mitten och ut
mot kanterna, jamna ut rynkor och justera vaven. Kontrollera om det finns torra
ytor, speciellt vid porésa underlag, och stryk vid behov pa mer epoxi innan du gar
vidare till nasta steg. Skar eller klipp ett snitt i vaven for att fa den att ligga platt
pa rundade ytor eller hdrn. Anvand en vass sax och lat kanterna ligga omlott for
tillfallet.

7. Folj steg 5, 6, 7, 8 och 9 under “vatmetoden” for att avsluta.
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3.8 Ytbehandling/fuktsparr med epoxi

Malet med ytbehandling ar att bygga upp tillrackligt med epoxi for att skapa en
effektiv fuktsparr och en bra yta for slutfinishen.

Stryk minst tva lager WEST SYSTEM epoxi for att fa en bra fuktsparr. Stryk tre
lager om ytan ska slipas. Fuktsparren blir mer effektiv for varje lager som stryks
pa. For reparation eller forebyggande av plastpest kravs sex lager som motsvarar
600 my. Sex lager, med 422 Fuktsparrtillsats i de fem sista lagren, ger maximal
fuktsparr®. Tillsatser eller pigment bor inte blandas i det férsta lagret. Tillsatt aldrig
fortunning eller Il6sningsmedel till WEST SYSTEM epoxi.

En skumroller av engangstyp, t.ex. WEST SYSTEM 800 eller 790 Rollerhylsa, ger
battre kontroll av skikttjocklek, tal mera varmeutveckling och ger en jamnare yta an
de flesta andra rollers. Kapa rollern till 6nskad bredd for att komma at svara och
tranga ytor. En pensel kan anvandas for sma ytor savida strana ar tillrackligt styva
for att kunna sprida epoxin jamnt dver ytan.

Avsluta all spackling och laminering innan det slutliga ytskiktet stryks. Om
underlaget ar porést undviker du bildande av luftbubblor i det hardade ytskiktet,
orsakat av varmeutveckling i materialet och luftexpansion genom ytbehandlingen,
genom att Iata temperaturen stabiliseras innan du pabdrjar ytbehandlingen.

1. Forbered ytan for limning (Se Férbehandling pa sidan 10).

2. Blanda bara den mangd bas/hardare som hinner anvéndas under blandningens
brukstid. Hall omgaende 6ver blandningen i ett t ex ett rollertrag.

3. Fyll rollern med en lagom mangd epoxi. Rolla ut éverflod pa tragets rafflade
yta.

4. Rolla ut epoxin med latt tryck pa en yta med storlek 600 mm x 600 mm. Sprid
den sa jamnt som majligt (Figur 30).

Figur 30 Applicera epoxin i tunna,
jamna skikt pa en liten yta. Sprid den
sa tunt som mgjligt.

* Begar speciellt svenskt infoblad/arbetsbeskrivning vid plastpestreparationer eller
férebyggande av plastpest.

5. Sprid ut epoxin med rollern i ett tunt, jamnt skikt. Ju tunnare pastrykning
desto jamnare slutresultat och desto mindre risk for rinningar.

6. Avsluta med langa, latta drag for att jAmna ut eventuella marken efter rollern.
Efterslata slutligen med t ex kortharig planstrykare.

7. Tack sa stora ytor som méjligt med en sats. Om satsen bdrjat bli for tjock for att
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anvandas slanger du den och blandar till en ny, mindre sats.

8. Efterstryk latt med en skumpensel. Arbeta med langa, latta, jamna och
Overlappande drag efter att varje sats har rollats pa. Anvand lagom latt tryck
for att jdmna ut stopplingen utan att nagon epoxi avlagsnas (Figur 31). Varje
efterslatande pastrykning bor ske i en annan riktning an tidigare (den forsta
pastrykningen vertikalt, den andra horisontellt, den tredje vertikalt, etc.) Anvand
en WEST SYSTEM 790-1 Rollerhylsa* for att skara till en pensel sa att den blir
ldmplig for efterslatning.

* En kortharig planstrykare fungerar ocksa bra.

Figur 31 Efterslata den farska epoxin
mycket latt med en skumpensel.

Efterféljande skikt

Anvand samma procedur for att applicera de efterféljande skikten. Kontrollera
att det senaste skiktet har hardat tillrackligt for att bara nasta skikt. Applicera alla
skikt pa samma dag for att slippa slipa mellan skikten. Efter att sista lagret har
hardat 6ver natten, skolj med rent vatten och slipa ytan for att forbereda infor
finish-arbetet. Se Speciell forbehandling - Hardad epoxi pa sidan 11.

3.9 Ytbehandling for plastpest

Vi vet att WEST SYSTEM epoxi utgér den mest effektiva fuktsparren pa tra eller
glasfiber. Orsakerna till uppkomst av plastpest ar flera. Det kan bl a bero pa
felaktig konstruktion, felaktigt blandad polyesterplast, ofullstdndig hardning vid for
lag temperatur. Detta kombinerat med vattenintrangning i laminatet kan orsaka
blasbildningiskrovet, sk plastpest. Allttyderdock paattbruk avenspecialformulerad
epoxiblandning utgdr den basta metoden att reparera och férhindra uppkomst av
plastpest. Testdata har visat att sex skikt av en specialblandning som inte innehaller
I6sningsmedel, t.ex. WEST SYSTEM epoxi, starkt reducerar risken for intréngning
av vattenanga i skrovet.

Plastpest ar dock ett komplicerat problem.

Vanligen kontakta Lotréc AB om du vill ha mer information, eller inférskaffa var
handbok Gelcoat Blisters - A Guide to Osmosis Repair eller vart svenska
infoblad/arbetsbeskrivning fér reparation av plastpest.

3.10 Ytforberedelser fore malning och lackning

Ett val utfort lackjobb ser inte bara vackert ut, det skyddar ocksa mot UV-stralning
som pa lang sikt kan bryta ner epoxin. Den vanligaste metoden att skydda epoxin
ar att mala eller klarlacka den. Dessa lackfarger kraver noggranna forberedelser
av epoxiytan fére malning eller lackning.
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Ytférberedelser fére malning och lackning ar precis lika viktiga som fére behandling
med epoxi. Ytan maste vara slipad, ren, torr och fri fran vaxhinna.

1. Lat sista skiktet epoxi harda ut ordentligt.

2. Tvatta bort vaxhinnan med en Scotch-brite™ och vatten. Torka med
pappersdukar.

3. Slipa till en fin yta (Figur 32). Om det finns rinningar eller sattningar ska du
bdrja med 80 slippapper for att jamna ner hdga punkter. Slipa tills ytan kanns, och
ser ut att vara, slat. Genomfor slipningen med ett slippapper som lampar sig for
den typ av ytbehandling som ska anvandas, ge akt pa tillverkarens anvisningar.
Fargen eller lackens vidhaftning beror pa dess formaga att gripa in i slipmarkena
i epoxins yta. Grovre grundfarger kraver formodligen 80-100 slippapper. 120-180
slippapper ar att rekommendera for vanlig grundfarg och farger med hog torrhalt.
180 slippapper rekommenderas for lacker och farger med hégglans. Annu finare
slippapper an dessa ar inte fillrackligt grovt for att astadkomma god vidhaftning
och kan dessutom orsaka rinningar. Folj alltid fargtillverkarens anvisningar for
malning och lackning. Vatslipning ar att foredra eftersom det binder slipdammet
och kombinerar steg 2 och 3 ovan.

Figur 32 Slipa till en jamn yta.

4. Nar du ar n6jd med ytans jamnhet ska du tvatta den med rikligt med farskvatten.
Om sma droppar bildas pa ytan (ett tecken pa férorening), ska du torka ren ytan
med en pappersduk och vatslipa pa nytt tills dropparna férsvinner (Figur 33).

Figur 33 Tvatta ytan med farskvatten
efter slipning.

Vanta tills ytan har torkat innan du borjar mala eller lacka. Du minskar risken for
féroreningar om du borjar mala och lacka inom 24 timmar efter den sista slipningen.
Folj fargtillverkarens anvisningar, vi rekommenderar att du gor en provbit om du ar
osaker pa hur mycket ytan bor slipas eller om fargen ar kompatibel med epoxin.
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3.11 Malning och lackning

Malningens och lackningens funktion

Farg eller lack som stryks pa en epoxiyta tjanstgér som ytdekoration, men aven
som ett skydd for epoxin mot solljus. Pa detta satt férlanger fargen/lacken epoxins
férmaga att tjanstgéra som fuktsparr, vilket i sin tur betyder att en stabil bas for
fargens/lackens bevarande skapas. Tillsammans utgor dessa skikt ett skydd som
ar mer langvarigt an enbart malning/lackning.

Foérmaga att skydda mot solljus ar en viktig egenskap vid val av farg/lack. Det
langvariga UV-skyddet, skyddet mot ultraviolett ljus, av epoxiytan beror pa fill
vilken grad fargen/lacken kan fanga upp de ultravioletta stralarna. En hégglansyta
reflekterar ljus battre fran ytan &n en matt yta. En vit, allra helst hogblank farg ar att
féredra for en mer ljustalig yta.

Overmalning - kompatibilitet

De flesta farger / lacker ar kompatibla med uthardad epoxi vilket innebar att de
varken mjuknar, expanderar eller reagerar med en epoxibehandlad yta. Man boér
dock gora en provbit for att bekrafta om fargen ar kompatibel med epoxin. Folj
alltid tillverkarens anvisningar vad géller kompatibilitet och lamplighet.

En del polyuretaner och polyestergelcoat kan paverkas av epoxi aminer, vid
anvandning maste epoxyn vara val genomhardad, vanligen efter tva veckor i
rumstemperatur. Hardning kan uppnas snabbare med forhojd temperatur. En
sadan efterhardning kommer ocksa att forbattra epoxyns termiska egenskaper och
rekommenderas om mork farg ska appliceras 6ver epoxyn.

Olika typer av ytbehandling

Latexfarger ar kompatibla med epoxi och ger ett tillfredsstallande skydd mot
UV-stralning. Latexfarg ar ofta det lampligaste alternativet for behandling av
byggnationer. Dess bestandighet ar dock begransad.

(Latexfarger anvands normalt inte pa batar).

Alkydfarger - alkydfarg, oljealkyd, akrylfarg, alkydmodifierad epoxi, vanligt lack
och batlack - ar latta att applicera, billiga, ar anvandarvanliga och ar lattillgangliga.
Nackdelen ar ett begréansat UV-skydd och daligt mekaniskt slitskydd.

Enkomponents polyuretan - gar Iatt att applicera och rengéra samt har battre
egenskaper an alkydfarger. Den ar dock dyrare och ar vanligtvis inkompatibel med
epoxisystem. Prova pa en testpanel for att kontrollera kompatibiliteten

Tvakomponents polyuretanfirg/lack ger det mest varaktiga skyddet.
Tvakomponents polyuretanfarg finns som pigmenterad eller klar ytbehandling
och ger ett utmarkt UV-skydd, bestaende finish, mekanisk slitstyrka och full
kompatibilitet med epoxi. Jamfért med andra typer av ytbehandlingar &r den dock
dyr, kraver grundlig kdnnedom om applicering samt utgér en storre halsofara,
speciellt i sprayform.

Handbok 28 Innehall



Epoxifarg vanligtvis i form av epoxigrundfarg som anvands som rostskydd pa
stal men genomgaende som grundfarg till batbottenfarg pa plastbatar. Anvands
normalt som vidhaftningsgrund fére bottenfarger.

Batbottenfarg finns tillganglig i manga varianter. Om du inte ar séker pa om fargen
ar kompatibel med epoxi ska du anvanda den grundfarg som rekommenderas for
aktuell batbottenfarg. Folj de rekommendationer som ges av fargfabrikanten.

Grundfarg behdvs i regel for vidhaftning av malarfarg till epoxi. Folj tillverkarens
rekommendationer for férbehandling av plastytor.

Gelcoat (polyester) ar en pigmenterad version av polyesterplast som anvands for
byggnation av manga produkter, inklusive batar i glasfiberarmerad plast. Gelcoat
ger en fin slutyta som anvands vid bat- eller komponentproduktion i form. Gelcoat
anvands sallan for slutbehandling, men kan appliceras 6ver uthardad epoxi och
ar anvandbar vid reparationer (framst ovanfor vattenlinjen). Epoxi som inte ar fullt
uthardad stor hardning av gelcoat. | handboken 002-550 Fibreglass Boat Repair &
Maintenance, som ar utgiven av Wessex Resins, hittar du detaljerad information
om hur man applicerar gelcoat dver en yta som reparerats med epoxi.

Folj alltid fargfabrikantens instruktioner. Vi rekommenderar att du gor en provbit for
att se vilken ytbehandling som kravs och for att testa fargens kompatibilitet.

Innehall Handbok 29

X
o
Qo
e
=
©
ac
=
L
=
n
>
n
[
n
L
=




=
M
n
_|
»
-<
%)
_|
m
<
T
Q
>
o
o
o
e}

4. ATT ARBETA MED EPOXI VID LAGA
TEMPERATURER

Epoxi kan anvandas i laga temperaturer, men blandningen maste anvandas pa ett
speciellt satt for att uppna bra resultat. Foljande atgarder ar varken komplicerade
eller svara att tillampa. De galler dessutom inte bara for WEST SYSTEM epoxi
- alla epoxiblandningar kan paverkas negativt av laga temperaturer, vilket kan
leda till omfattande problem om epoxi anvands pa kritiska omraden. Pa grund av
skillnader i formulering har inte all epoxi de egenskaper som kravs for att fungera
val i laga temperaturer.

4.1 Kemiska egenskaper

Nar bas och hardare blandas samman till en epoxi paborjas en kemisk reaktion som
producerar varme, det kallas for exotermisk reaktion. Den omgivningstemperatur
i vilken detta &ger rum paverkar reaktionstiden. Hogre temperaturer accelererar
reaktionstiden, medan lagre temperaturer fordréjer den.

Om reaktionen sker for langsamt finns det risk for att epoxiblandningen inte hardar
fullt (trots att hardningsprocessen har inletts). Det finns ocksa en risk att epoxin
aldrig nar sina fulla styrka. Det ar har som faran ligger, en ofullstandigt hardad
epoxi kan ha styrka for att halla vissa strukturer samman men inte tillracklig styrka
for att kunna std emot normala, aterkommande belastningar.

4.2 Arbetsegenskaper

Temperaturen spelar en avgorande roll for ohardade epoxiblandningars
arbetsegenskaper. Omgivningens temperatur forandrar dramatiskt epoxins
konsistens/viskositet. Vattnets konsistens paverkas féga av temperaturféréandringar
over fryspunkten, men for epoximolekyler kan en temperaturférandring pa 15°C fa
en effekt som ar 10 ganger storre an for vattenmolekyler. Ju lagre temperatur desto
tjockare epoxi. Detta leder till tre viktiga faktorer som paverkar bruket av epoxi i
laga temperaturer:

a.) Det blir svarare att blanda bas/hardare pa ratt satt. Foljden ar att basen blir
trogflytande och bade bas och hardare tenderar att fastna i pumpar, pa karl och
blandningsverktyg. Kom ihag att den laga temperaturen resulterar i en langsam
reaktion och att en mindre effektiv exotermisk reaktion i samband med risken for
felaktig blandning kan leda till undermaliga limfogar.

b.) Epoxiblandningen blir svarare att stryka ut och grunda med, eftersom
konsistensen paminner om kall honung.

c.) Vid blandning kan luftbubblor bildas som sedan blir kvar pa grund av den dkade
ytspanningen i den kalla epoxin. Detta ar speciellt problematiskt vid pastrykning av
ytbehandling, klarlaminering samt reparation av plastpest. Vi rekommenderar en
arbetstemperatur av lagst +16°C vid ytbehandling eller reparation / férebyggande
av plastpest.
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4.3 Arbetssatt vid laga temperaturer

Vi har redan namnt att bruk av epoxi i laga temperaturer ar bade svart och i vissa
fall riskabelt. Med hjalp av planering och atgarderna som beskrivs nedan kan dessa
problem I6sas. Dessa sex atgarder har anvants i 25 ar, och vi har annu inte erfarit
nagra hardningsproblem i laga temperaturer med WEST SYSTEM epoxi.

1. Anvand WEST SYSTEM 205 Hardare.

WEST SYSTEM 205 Hardare innehaller ett polyaminsystem som aktiveras
kemiskt och forsakrar tillfredsstallande hardning i sa laga temperaturer som 5°C.
Hardning sker snabbt, vilket gor att effekten av den laga temperaturen paverkar
hardningsprocessen minimalt.

2. Anvand ratt blandningsforhallande vid dosering av
bas och hardare.

All epoxi har ett optimalt blandningsfoérhallande mellan bas och hardare. Det ar
viktigt att folja tillverkarens instruktioner rérande ratt blandningsférhallande. En
Okning av hardarmangen i blandningen paskyndar inte hardningstiden. | stallet
aventyras styrkan i den hardade epoxin. OBS: WEST SYSTEM Minipumpar ar
utformade for att dosera korrekt blandningsforhallande, ett pumptag bas for varje
pumptag med héardare.

3. Varm bas och hardare fore anvandning.

Viharredan namntatt ju varmare bas och hardare ar, desto tunnare konsistens. Tunn
bas och hardare (lagre viskositet) flodar lattare genom doseringspumparna, fastnar
intelikalattpakarloch annanblandningsutrustning och arlattattblanda och bearbeta.
WEST SYSTEM bas och hardare kan varmas med varmelampa eller férvaras i
varma utrymmen tills de ska anvandas. Ett annat enkelt satt att vdrma bas och
hardare ar att bygga ett litet varmeskap av folieforstarkt isoleringsmaterial. Placera
en glodlampa eller elektrisk varmare inuti for att bibehalla temperaturen som dock
inte far overstiga 30°C.

4. Blanda bas och hardare noggrant.

Var noggrann nar du blandar bas och hardare. Anvand mer tid &n vid normala
temperaturer. Skrapa blandningskarlets sidor och botten med en rérpinne sa att
all epoxi blandas ihop ordentligt. Om du anvander ett blandningskarl med mindre
diameter forhojer du dessutom den kemiska aktiviteten, eftersom den begransade
ytan bibehaller den véarme som bildas vid reaktionen.

5. Varma arbetsytor.

Om man applicerar varm epoxi pa en kall yta forsdmras epoxins molekylara
vidhaftningsférmaga. Se till att ytan och dess omgivning har ratt temperatur. Ett
skrov som ar kallare an dess omgivning drabbas till exempel av kondens. Denna
kondens kan fororena epoxin nar den appliceras. Varm upp ytan sa mycket
som mdjligt genom att exempelvis satta upp talt eller genom att anvanda sma
varmeelement, varmepistoler eller varmelampor. Sma komponenter eller material,
t.ex. glasfibervav, kan varmas upp i ett vdrmeskap innan de anvands enligt
beskrivningen i punkt 3 ovan.
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6. Forbered ytor noga mellan appliceringar.

Vid ytbehandling i Iaga temperaturer genererar en tunn epoxifilm inte lika mycket
varme. Hardningstiden forlangs darmed samtidigt som en viss reaktion med fukt
i atmosfaren kan forekomma, vilket leder till att en vaxhinna kan bildas pa den
hardade ytan. Innan du lagger pa ett nytt lager ska du lata epoxin harda ut, tvatta
med rent vatten, lata ytan torka och darefter slipa den.

4.4 Lagring i lag temperatur

WEST SYSTEM bas och hardare bér férvaras i temperatur som dverstiger +10°C.
Flaskans lock maste vara ordentligt atskruvat. Férvaring av epoxibas i temperaturer
under +10°C kan orsaka kristallisering, detta kan avhjalpas och paverkar dessutom
inte epoxibasen. Fyll ett karl, som ar stort nog att rymma epoxibasflaskan, med
varmt vatten. Undvik tryckbildning genom att 1atta pa locket pa basflaskan, och
placera den darefter i det varma vattnet, se till att du inte spiller vatten i epoxi
basen. Lat sta tills vattnet svalnat. Tag upp flaskan och skaka epoxin eller rér med
en ren rorpinne tills vatskan klarnar och samtliga kristaller smalter. Skruva fast
locket ordentligt och vand upp och ned pa flaskan sa att dven de kristaller som
eventuellt sitter lAngst upp smalter. Kristaller som har bildats i baspumpen kan
I6sas upp med en genompumpning av varm bas.

OBS! Pumparna skall normalt rengéras efter tolv veckor.

| ett vdrmeskap bibehalls konstant temperatur for WEST SYSTEM epoxi.

En 40W Skapet ar byggt av 6
glédlampa haller mm. plywood. WEST
temperaturen pa ————— SYSTEM epoxi/
cirka 15 - 20°C. w fyllnadsmedel (konsistens:

w jordnotssmor) skapar
Magnetlas haller halkélsfogar.
dorren stangd .
och bibehaller
varmen.

0 D
: 0 . .

Obs: Skapet ar Dimensioner:  30cm
avsett att varma e 30cm ﬂ <>
WEST SYSTEM : '
epoxi B-pack. % - .

Dimensionerna
kan andras for
att passa C-
packstorlek.

Traklossar forhindrar att 60cm
WEST SYSTEM epoxi far

kontakt med golvet samt

underlattar lyftning.
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5. PRODUKTVAL OCH PRODUKTGUIDER

Val av hardare

Valj hardare for 6nskad brukstid i radande arbetstemperatur.

Temperaturomfang (°C), Hardare Hardningstid i rumstemperatur*
Brukstid q 9 Hardningstid inii
Hardare | Bas/Hardare Anvéndningsomrade Rumstemperatur vid 25°C | Gelningstid | " masgsiv IR
vid 20°C et krévs
5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° | (05 | 74 | plastvia 20°C
massa) (Tunn film)

Snabb hardning—Aliman limning,
arbete med vav, fuktsparr.

206 Langsam hardning—Allman 20-30 90-110 9-12 301A, B
limning, arbete med vav, fuktsparr. min min timmar ellerC

10-15 60-70 5-7 301AB
min min timmar eller C

205

207 Specialhdardare—Arbete med vav 20-30 85-110 9-12 303A,B
loch coating for naturtrogen trafinish.| min min timmar ellerC

50-70 | 200 -260 20-24 303A,B

Extra langsam hardare—Allméan
min min timmar eller C

209 limning, arbete med vav, fuktspéarr.

*Obs: Epoxi hardar snabbare i hdga temperaturer och vid tjock pastrykning. Epoxi
hardar langsammare i laga temperaturer och vid tunn pastrykning.

Val av fylinadsmedel

Fyllnadsmedel, limning Fyllnadsmedel,
utjdmning
Anvandnmgsomrade Hog densitet | Lagsta densitet

5 B
Arbet__somréden - onskad_e egens_kaper Mycket starkt Enklaste slipning
Bas/Hardar/Fylinadsblandningens tjocklek. < © ~ P

o | © o | ©
< | < < | <

403
0
405
410

Sma reparationer av glasfiber (konsistens lik —
jordndtssmor)

Beslagslimning (Konsistens: majonnéas)
- Béttre belastningskapacitet for fastdon och
beslag - maximal styrka

Vanlig limning (Konsistens: majonnas) - Limma
ihop ytor med en tillsatsblandning som fyller ut
glipor - styrka/utfylinad

Limma halkéalsfogar (Konsistens: jordn6tssmor)
- Oka foglimningsomradet och skapa en
strukturell limfog mellan ytorna - slathet/styrka

Laminering (Konsistens: ketchup) - limma
ihop skikt av tralister, fanér, plankor, skivor och
distans - utfylinad/styrka

Spackling/Utjamning (Konsistens:
jordndtssmor) - Fyll laga delar och 6ppningar R R R
med lattbearbetat och slipbart fyllnadsmedel/
spackelmassa - slipbarhet/utfylinad

*kkk *kk *hk *k

*hk *kk *kk *k *

*k *hkk *k Kk *hk

*k *kk *kkk *k *k

Fyllnadsmedlets Iamplighet for olika arbetsomraden:**** = utmarkt, *** = mycket bra, ** = bra, * = tillfredsstallande, (inga
stjarnor) = rekommenderas ej.

Vilja fyllnadsmedel
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Anvand i regel hégdensitets fyllnadsmedel vid limning av hardare material som
hardtra och metall. Alla fyllnadsmedel kan anvandas foér de flesta arbeten. Olika
typer av fyllnadsmedel kan blandas om sa 6nskas.
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Fyllnadsmedlens egenskaper

FYLLNADSMEDEL
S N e L G 402 | 403 | 404 | 405 | 406 | 407 | 409 | 410
= Blandning (Mest lattblandad =5) | 3 5 2 4 3 2 2 4
(rg Konsistens (Slatast = 5) 1 1 2 3 5 4 4 4
— Styrka (Starkast = 5) 4 4 5 4 4 2 2 1
‘_’<’ Vikt (Lattast = 5) 2 3 1 3 3| 4 4 5
<_/|> Slipning (Enklast = 5) 2 2 1 2 2 4 4 5
E Fyllnadmedlets lamplighet for olika anvandningsomraden: 5 = utmarkt, 4 = mycket
QI) bra, 3 = bra, 2 = tillfredsstallande, 1 = olamplig
=}
§ Méangden fylinadsmedel for ratt konsistens
2
KONSISTENS
AL LSS KETCHUP MAJONNAS JORDNOTSSMOR
402 Milled Glass Fibre Blend N/A N/A 25-30 %
403 Microfiber 4% 7 % 16 %
404 Hogdensitet 35 % 45 % 60 %
405 Halkalsfog 15 % 20 % 25 %
406 Colloidal Silica 3% 5% 8 %
407 Lagdensitet 20 % 30 % 35-40%
409 Microsphere Blend 11 % 16 % 25-30 %
410 Microlight 7 % 13 % 16 %

Tabellen visar hur mycket fyllnadsmedel - ungefarlig procentuell viktsdel - som

maste tillsattas en blandning for att skapa konsistensen “ketchup”, "majonnas
eller "jordnétssmor”.

Tackformaga WEST SYSTEM epoxi

1,0 kg blandad epoxi Tackning pa Tackning pa Tillsattning av
pords yta vid | icke-pords yta vid | fyllnadsmedel
25°C 25°C eller vatning av
105 Bas med 205 eller 206 6,5—-7,5m? 8,5-9,5m? glasfibervav reducerar
Hardare tackférmagan
105 Bas med 207 eller 209 7,0 - 8,0 m? 9,0 - 10,0 m?
Hardare
Ungefarlig mangd Epoxiblandning Satsstorlek for ca 1m?
epoxiblandning som i rumstemperatur
kravs for 1m?* 105 Bas med 205 eller 206 1359
Hardare
Vid spackling 105 Bas med 207 eller 209 125 g
beréknas en tjocklek Hardare
Pt @ A 105 Bas med 205 Hardare och | 1,8 kg = 3 mm tjockt
40 % (vikt) av 407 Lagdensitet lager
105 Bas med 205 Hardare och | 1,5 kg = 3 mm tjockt
16 % (vikt) av 410 Microlight lager
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6. FELSOKNINGSGUIDE

PROBLEM

TROLIG
ORSAK

ATGARD

Epoxiblandningen
har inte hardat
efter angiven
hardningstid.

Fel blandningsférhallande
- for mycket eller for

lite hardare paverkar
héardningstid och
genomhardning.

1. Avlagsna epoxin. Applicera inte mer
blandning 6ver epoxi som inte hardar. Se
Avlagsna epoxi pa sidan 11.

2. Kontrollera antal pumptag - ett pumptag
bas till ett pumptag hérdare. TILLFOR
ALDRIG extra hardare for att forkorta
hardningstiden!

3. Anvand ratt pump till ratt produkt
(blandningsférhallande 5:1 eller 3:1) och ratt
pump till ratt férpackningsstorlek, t.ex. A-
Pump till A-Pack osv.

4. Kontrollera pumparnas dosering (se
pumpanvisningar). Se Dosering pa sidan 7.

Epoxiblandningar hardar
langsammare i laga
temperaturer.

1. Lat epoxin harda under langre tid vid laga
temperaturer.

2. Anvand varme for att halla ingang den
kemiska reaktionen och for att forkorta
hardningstiden. OBS! Oventilerade fotogen-
eller propanvarmare kan forhindra hardning
och férorena epoxiytan.

3. Anvand en snabbare hardare (205) som ar
avsedd for lagre temperaturer.

Se Hardningstid och Limning i laga tempera-
turer pa sidan 4 och 30.

Bas och hardare ar daligt
blandade

1. Avlagsna epoxin. Applicera inte mer
blandning 6ver epoxi som inte hardar. Se
Avlagsna epoxi pa sidan 11.

2. Blanda bas och hardare mycket noggrant
sa att hardningsprocessen sakerstalls.

3. Blanda i fyllnadsmedel och tillsatser i
epoxin efter att bas och hardare har blandats
noggrant. Se Blandning pa sidan 8.

Fel produkter

1. Avlagsna epoxin. Applicera inte mer
blandning 6ver epoxi som inte hardar. Se
Avlagsna epoxi pa sidan 11.

2. Kontrollera att ratt bas och hardare har
anvants. Epoxibasen hardar inte med hardare
av andra fabrikat eller med polyesterhardare.

Vidhaftningsfel

Otillracklig hardning

Se ovan

For lite lim, eller limmet

har absorberats av porost
material, dvs. inget lim kvar
i fogen.

Grunda ytorna med bas/hardarblandning
innan applicering av tillsatsepoxin. Pordsa
ytor, t.ex. andtra, grundas tva ganger.

Se Tvastegslimning pa sidan 14.

Fororenad fogyta.

Rengor och slipa enligt anvisningarna pa
sidan 10.

For liten fogyta i forhallande
till belastning

Oka fogytan med hjélp av halkalsfogning,
fastdon (skruv) eller laskfogar.

For hogt tryck vid
sammanfogning klammer ut
epoxin.

Anvand lattare tryck sa att endast lite epoxi
klams ut ur fogen. Se Fixering pa sidan 20.
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JogpueH N31SAS LSIM

TROLIG

PROBLEM ORSAK ATGARD

Fukt, pga. kondens eller 1. Varm forsiktigt for att torka bort fukt och
hég luftfuktighet, reagerar | sakerstalla hardningsprocessen. Varning:
med aminer i oreagerad undvik gasbildning fran underlaget, se
hardare. sidan 6.

Klar 1. Applicera epoxin vid varmare

ytbehandlingsepoxi forhallanden for att fa den att flyta ut béttre.

blir grumlig 2. Applicera epoxin i mjuka, jamna drag.

Luftbubblor pga.
Overarbetning med roller.

3. Anvand lagom varme for att
avlagsna luftbubblor och genomféra
hardningsprocessen.

Varning: undvik gasbildning se sidan 6.

Vaxhinna bildas pa
hardad epoxiyta.

Vaxhinna bildas
som ett resultat av
hardningsprocessen.

Det ar inte ovanligt att en vaxhinna bildas
pa ytan. Avlagsna den med vatten. Se
Férbehandling for olika material/Aviagsna
epoxi pa sidan 11.

Epoxibelaggningen

rinner eller "saggar”.

For tjockt epoxilager.

1. Rolla ut epoxin i tunnare lager med 800
eller 790 Rollerhylsa och efterslata med en
skumpensel.

2. Varm epoxin for att kunna applicera den
i tunnare lager och hgj arbetstemperaturen.
Se Limning i lag temperatur pa sidan 30.

For langsam hardning.

1. Applicera epoxin vid hdgre temperatur.
2. Varm bas och hardare fore blandning
for att forkorta hardningstiden vid laga
temperaturer.

3. Byt om mgjligt till snabbare hardare. Se
Att styra hardningstiden pa sidan 5.

Spackel av
fyllnadsmedel 407
eller 410 drabbas av
"saggning” och ar
svarslipad.

Blandningen ar for tunn.

1. Tillsatt mer fylinadsmedel tills spacklet
far “jordnétssmorskonsistens”. Ju mer
fyllnadsmedel desto enklare slipning.

2. Lat grundningen harda innan
epoxiblandningen appliceras pa vertikala
ytor. Se Utjamning pa sidan 20.

Farg eller fernissa
torkar inte.

Epoxin ar inte helt
genomhardad.

Lat det sista epoxiskiktet harda ordentligt,
helst flera dygn vid l&ga temperaturer. Oka
vid behov varmen nagot for att accelerera
hardningen.

Se Att styra hardningstiden pa sidan 5.

Fargen ar inte kompatibel
med epoxin.

1. Anvand annan fargtyp. Vissa farger eller
fernissor ar inte kompatibla med vissa
epoxihardare. Gor en provbit om du ar
osaker.

2. Anvand 207 Hardare, som kan
anvandas med de flesta farger och
fernissor.

Epoxiytan ar inte korrekt
forberedd.

Avlagsna vaxhinnan med tvattning och
slipa noggrant innan 6vermalning.

Se Ytforberedelser fore malning och
lackning pa sidan 26.
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PROBLEM

TROLIG
ORSAK

ATGARD

Epoxiblandningen
blir mycket varm och

For stor sats, eller
satsen ligger for lange i
blandningskarlet.

1. Blanda till en mindre sats.

2. Flytta 6ver blandningen till ett karl med
storre yta omedelbart efter att den har
blandats. Se Hardningstid pa sidan 4 och
Dosering och blandning pa sidan 7.

hardar for fort. For hog"temperatur for den Anvéind en langsammare Hardare.
valda hardaren.
Fér tiocka skikt. Vid tjockgre spacklingar, applicera i flera,
tunna skikt.
1. Varm traet forst och applicera sedan
Luftbubblor i Luften i tréet stiger epoxin medan traets temperatur sjunker.

epoxiskiktet pa porost
material, tra eller
skum

upp genom epoxin
nar temperaturen dkar
(gasbildning).

2. Applicera tunnare skikt sa att luften kan
ta sig igenom.

3. Efterslata eventuella bubblor med en
skumpensel.

Se varning om gasbildning pa sidan 6.

"Pinholes” bildas i
epoxiblandningen pa
slipad glasfiber eller
epoxi

Ytspanningen gor att epoxin
drar sig tillbaka fran blasan
fore hardning.

Fyll alla pinholes med epoxi med hjalp av
en styv limspridare av plast eller metall.
Gor en ny pastrykning och efterslata nar
alla pinholes ar fyllda.

"Fiskégon” i
ytbehandlingen.

Fororening av ytbehandling
orsakad av orena
arbetsredskap och/eller
inkorrekt forbehandling av

ytan.

1. Kontrollera att blandningsutrustningen
ar ren. Undvik vaxade blandningskarl.

2. Kontrollera att ytan ar valpreparerad.
Anvand korrekt slippapper for
ytbehandlingen, t.ex. 80 slippapper for
epoxi. Folj fargtillverkarens anvisningar
rérande korrekt forbehandling av yta.

Se till att en férbehandlad yta inte
férorenas av fingeravtryck, gasbildning
eller trasor med skoéljmedel. Paborja
arbetet senast nagra timmar efter
féorbehandlingen sa att ytan inte hinner bli
férorenad.

Efter vatslipning bor skdéljvattnet rinna éver
ytan utan att bilda droppar (férekomst av
droppar innebar fororenad yta). Rengor,
torka och upprepa proceduren om droppar
férekommer vid spolning

— se Ytférberedelser fore malning och
lackning pa sidan 26.

Hardaren har blivit
rod efter flera ars
lagring.

Fukt i kontakt med hardare
och dess behallare.

R&d farg ar normalt. Det kommer inte att
paverka epoxyns egenskaper eller dess
styrka. Undvik att anvanda hardaren for
klarlaminering eller omraden som inte
Onskas fargade.

Kontakta LOTREC AB for ytterligare teknisk hjalp.
Teknisk hjalplinje: 08-544 809 40

Innehall
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7. PRODUKTERNA

WEST SYSTEM epoxi blandas i bestamda mangder av bas och hardare och
hardar till en mycket stark och massiv plast vid rumstemperatur.

En enkel "kokboksmetod” gor det enkelt att skraddarsy epoxins mekaniska och
fysiska egenskaper till aktuellt arbete och radande arbetsférhallanden.
1. Borja med 105 Epoxi Bas, grundprodukten i WEST SYSTEM epoxiblandningar

2. Kontrollera hardningstiden, anpassa till arbetstemperaturen eller férandra brukstiden genom att valja en
av de fyra hardarna som ingar i WEST SYSTEM

3. Vélj korrekt sats av MINI PUMPAR ﬁ@
YTBEHANDLING och
L ccialhirdore fe % A— ARBETE MED GLASFIBER
Vibehanding . 303
Mi.#iﬁum - ANVANDA GLASFIBER
TATNING och YTBEHANDLING
LIMMA TATA SKARVAR och LAMINERA
208Gk —
Pigment
3p3 a Pigment undre lager
MlnlErmp r —
@ Kopparblandning
S Primer for bottenférg
=
‘@ Grafitpulver
St LAg friktion
() SPECIAL
‘@ e YTBEHANDLING
30 > Motstandskraftig mot bldsor
Minigumpar -
[r E Brandhdmmande
Hardare g Motstandskraftig mot brand
4. Anvand ett av de sex E Muminiumpulver
fyllnadsmedlen ~ som  ingar - Slitstark
i WEST SYSTEM for att -
forandra epoxins styrka, vikt, o
konsistens, slipbarhet och <4 10 [ Microlight® ——
farg. Anvand fyllnadsmedel Légsta vikt
for att férandra ‘ Nicrafib
i i icrofiber
E%“rsés;‘f_f‘g"n 'd ﬁ?nt;aS/ vit YTSKIKTSLAMINERING
eller skapa ’ ‘ .
ytbehandlings.e'poxi 907 [Laere Latt konstruktion
med specifika
egenskaper
gerol) att 406 | Colloidal Silica
anvanda Allman konstruktion
WEST
SYSTEM Q05| Halkilsfog
tillsatser — Tona tré
‘ Hég densitet _ LIMNING och
Hog belastning FYLLNAD AV HALRUM
‘ Mikrofiber
— Tré | allménhet
‘ Hackad glasfiber
Glasflber
PRODUKTER ANVANDNING/APPLICERING
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8. PRODUKTGUIDE

8.1 WEST SYSTEM BAS OCH HARDARE
105 Bas

y XYRESIVM

105 Bas ar en klar, lag-viskos flytande epoxy bas. Formulerad fér anvandning med
en av fyra hardare fran WEST SYSTEM, den hardar i ett brett temperaturregister
till en extremt hard och hallfast epoxyplast med utmarkta egenskaper mot fukt och
vata.

105 Epoxy Bas, blandad med rattmangd WEST SYSTEM hardare ar den ett utmarkt
lim, speciellt utvecklat for att penetrera, vata och binda till tra, glasfiber, vaver,
skum och andra kompositmaterial samt bindning till en mangd olika metaller.

105 Bas har utmarkta limningsegenskaper och kan blandas med WEST
SYSTEMS olika fylilnadsmedel for att anpassas till imning, spackling och utfylinad
och darefter slipas till dnskad form. Nar 105 Bas rollas som en ytbehandling ar
det mojligt att jobba med mycket tunna skikt som flyter ut utan bubblor. Flera
lager 105 Epoxy skapar en suveran fuktsparr samt en stark och stabil bas for
lacker och farger. 105 Bas har en relativt hog flampunkt och ar darmed mindre
brandfarlig an polyesterplast. Den ar dessutom fri fran I6sningsmedel, vilket gor att
den inte luktar eller avger lI6sningsmedelsangor. Till varje férpackningsstorlek av
bas finns det en motsvarande hardare och doseringspumpar. Nar du koper bas,
hardare och doseringspumpar maste du kontrollera att de &r markta med samma
storleksbeteckning (A, B, C eller E).

205 Snabb Hardare

205 Hardare ar den vanligaste hardaren. Den anvands for att ge snabb hardning,
dvs. epoxin nar sin maximala styrka pa kort tid. Nar en viktsdel 205 Hardare
blandas med fem viktsdelar 105 Bas blir den hardade epoxin en utomordentlig
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stark plast som ger mycket bra skydd mot fuktintrdngning. Epoxiblandningen har
dessutom &verldgsna limnings- och ytbehandlingsegenskaper och gar utmarkt att
anvanda ihop med glasfibervav.

206 Langsam Hardare

Nar en viktsdel 206 Hardare blandas med fem viktsdelar 105 Bas, skapas en stark,
talig och fuktbestandig plast som lampar sig val for ytbehandling och limning.
206 ger langre brukstid och anvands nar langre arbetstid behdvs eller vid hogre
arbetstemperatur. Lagsta temperatur +16°C.

207 Special ytbehandlingshardare (lagerfors normalt ej i
Sverige)

207 Special ytbehandlingshardare rekommenderas fér WEST SYSTEM 105
Bas om ett helt genomskinligt resultat énskas. Detta kan aven gdras med 205
alt 206-hardare. Den har hardaren ger ocksa utmarkta vidhaftningsegenskaper
for limning. 207 innehaller dessutom ett UV-skydd for 105/207-blandningen. Vi
rekommenderar dock ett ldngvarigt UV-skydd, t.ex. batfarg av bra kvalitet eller UV-
skyddande klarlack. Obs: Blandningsférhallande 3:1 Bas: Hardare efter voly

209 Extra Langsam Hardare (lagerfors normalt ej i
Sverige)

209 Special tropikhardare anvands med 105 Bas vid hdga temperaturer och/eller
hog luftfuktighet for limning och ytbehandling eller dar langre brukstid 6nskas.

En 105/209-blandning ger en hardningstid som ar ungefar dubbelt sa lang som
206 Hardare samt tillracklig brukstid upp till 43°C. Den ar klar och gul i fast form,
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samt visar upp goda fysiska egenskaper. Den ger dessutom bra skydd mot
fuktintrangning vid limning och ytbehandling. Obs: Blandningsférhallande 3:1
Bas: Hérdare efter voly

8.2 EPOXIPUMPAR
301 Minipumpar

Avsedda for enkel och korrekt dosering av WEST
SYSTEM 105 Bas i kombination med 205 eller 206
Hardare. Minipumpar ger exakt dosering av bas/
hardare och minskar risken for spill. Pumparna
skruvas direkt pa bas- respektive hardarflaskan
och ar kalibrerade for att ge fem viktsdelar bas till
en viktsdel hardare med ett pumptag fran varje
pump. Pumparna kan sitta kvar pa behallarna om
bas och hardare anvands kontinuerligt. Anvand
301A Minipumpar till A-Pack, 301B Minipumpar till B-Pack eller 301C till C-Pack.
Ett fullt pumptag med varje pump ger cirka 25 g. bas och cirka 5 g. hardare.

Varning: anvand aldrig tillsammans med 207 eller 209 Hardare.

303 Special Minipumpar

Avsedda for WEST SYSTEM 207 och 209 Special tropikhardare. Minipumparna
skruvas direkt pa bas- respektive hardarbehallaren, och ar kalibrerade for att ge
tre viktsdelar bas till en viktsdel hardare med ett pumptag fran varje pump. Se
Dosering med minipumpar pa sidan 7. Ett fullt pumptag med varje pump ger cirka
25 g. bas och cirka 8,5 g hardare.

Varning: anvand aldrig tillsammans med 205 eller 206 Hardare

306-25 Matpump

For matning av storre mangder 105 Bas och 205 eller 206 (forhallande 5:1) hardare.
306-25 Matpump forkortar blandningstiden och minimerar spillet vid stérre projekt.
Ett handtag gor det mgjligt att enkelt flytta pumpen. Behallarna rymmer ca 3,75L
bas samt 0,9L hardare. Varje pumptag ger 15g bas/hardar blandning (500g/min.)
Kan konverteras till blandning 3:1.
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306-23 Matpump

Likvardig till 306-25 Matpump som beskrivs ovan. Fér matning av 105 Bas och 207
Special hardare eller 209 Extra langsam hardare (forhallande 3:1). Kan konverteras
till blandning 5:1.

306-K235 Ombyggnadssats

For 306-25 (5:1) och 306-23 (3:1) pumpar. Inkluderar tatningar, kulor, packningar,
fiadrar, ror med hylsor och nya bas- hardarbehallare med lock.

306-K och 306-3K ombyggnadssatser: for aldre pump 306 (1 behallare) .

309 Hogkapacitetspump

Konstruerad av Gougeon Brothers. Bade proffs och gor-det-sjalv-anvandare
kommer att uppskatta finesserna med denna pump. Den ger fardigdoserad bas/
hardare direkt ur pumpen nar handtaget roteras.

Pumpen ger cirka 500 g per minut, men mindre mangder kan blandas genom en
delvis vridning av handtaget. En avstéangningsventil forhindrar spill. Rostfritt stal
behallarna rymmer 10 kg bas och 5 kg hardare. Finns aven tillganglig som 309-3
specialpump for 207 eller 209 Hardare. Ett handtag gor det mgjligt att enkelt flytta
pumpen.

309-3 Hogkapacitets pump med utvaxling

Lik 309 Hogkapacitets pump med utvaxling som beskrivs ovan. F&r matning/
blandning av 105 Bas och 207 Special hardare eller 209 Extra langsam (férhallande
3:1) hardare.
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8.3 REPARATIONSSATSER OCH BASSATSER
101 Minipack

Innehaller en utvald blandning fér mindre reparationer pa baten, i hemmet etc.
Forpackningeninnehaller 250g 105 Bas, 50g 205 Hardare, 403 & 407 fylinadsmedel,
sprutor, appliceringsverktyg, handskar och instruktioner.

104 Juniorpack

Innehaller 600g. WEST SYSTEM epoxi (105/205). Avsedd for den som anvander
sma mangder eller for pafylinad av storre sats.

105-KGlass fibre Boat Repair Kit

Forpackningen innehaller allt som behdvs for att laga de flesta skador pa plastbatar.
Innehall: 250g 105 Bas, 50g 205 Hardare, 402 Hackad glasfiber, 409 Vit microfiber,
3 matkoppar, 2 rérpinnar, 2 par skyddshandskar, 2 lamineringspenslar, 2 sprutor,
1m x125mm 450g/m? biaxial vavremsa, 1m x 75mm 175g/m? vavremsa, 1m
x100mm peel ply, instruktioner och en CD innehallande produktguide.

8.4 SPECIALTY EPOXIES

Gl/flex® Epoxy

G/flex Epoxi ar en stark, motstandskraftig 2-komponents epoxy konstruerad for
att ge ett 6verlagset grepp pa metaller, plaster, glas, tegel, glasfiber, samt bléta
och svarare traslag. Ger en valdigt stark fog/limning som absorberar vibrationer
och slitningar i materialet. Valdigt 1att att anvanda da blandningsfoérhallandet ar
1:1, i rumstemperatur ar brukstiden (potlife) 46min och 6ppentiden 75min. Initial
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hardning 3-4 timmar och arbetsbar efter 7-10 timmar.

Finns i tva konsistenser.
650 Epoxy ar en mangsidig att att modifiera (fortjocka) flytande epoxy.
655 Epoxy ar en fardig fértjockad epoxy.

G/flex 650 Epoxy

650-8 118ml bas/118ml hardare. 650-32 500ml bas/500ml hardare. Finns i storre
férpackningar.

650-K Innehaller 118ml G/flex 650 Bas, 118ml G/flex 650 Hardare, 2 ateranvandbara
rérpinnar/appliceringsverktyg, 2st 12 cc sprutor, 4g of fyllnadsmedel, 4 matkoppar,
1 par skyddshandskar, 4 rengéringsdukar, bruksanvisning.

G/flex 655 Epoxy Adhesive

655-K Innehaller 125ml G/flex 655 Bas, 125ml G/flex 655 Hardare (250ml blandad
epoxy), 2st ateranvandbara rorpinnar/appliceringsverktyg, 4 rengoringsdukar, 1
par skyddshandskar, 10 paletter for blandnin, bruksanvisning.

Six10® Epoxy Adhesive

2-komponents fortjockad epoxy i en bekvam forpackning dar epoxyn blandas
automatiskt i pipen. Fér permanent, vattentat, strukturell utfyllnad och limning.
Binder till tra, glasfiber, metall och murverk. Anvand en vanlig fogtatnings pistol.
Arbetstiden ar 42 minuter vid rumstemperatur, hardar till en fast form pa 5-6 timmar
och ar belastningsbar efter 24 timmar. Innehaller 190 ml av bas och hardare.

Extra blandningspipar finns tillgangliga i butik.

G/5® Snabbsats

En bas/hardarsats som ar latt att anvanda och som hardar mycket snabbt. Den
har blandningen ar idealisk for snabba reparationer och vanlig limning i hemmet,
snickarboden, garaget eller pa baten. Den haller dessutom komponenter samman
under applicering av WEST SYSTEM epoxi. G/5 ger god vidhaftning mot de flesta
ytor, t ex tra, glasfiber och de flesta metaller, och hardar pa 4-5 minuter.

8.5 WEST SYSTEM-PACK

WEST SYSTEM bas och hardare finns tillgangliga i féljande férpackningsstorlekar.
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Lagring/forvaringstid

Forvara i rumstemperatur. Undvik féroreningar genom att halla behallarna stangda.
Bas och hardare kan anvandas i flera ar forutsatt att de forvaras pa ratt satt , éver
+10°C, gérna mer. 105 Bas fortjockas nagot med tiden och kraver extra forsiktighet
vid blandning. Hardare kan mérkna med tiden, men detta paverkar inte hardarens
fysiska egenskaper. Minipumpar kan forvaras i sina behallare. Efter ca 12 veckor
skall pumparna rengéras med WEST SYSTEM 855 Cleaning Solution. Testa
pumparnas doseringsformaga da och da, gor en provblandning for att kontrollera
hardningsférmagan. Upprepad nedfrysning/upptining under forvaringstiden kan leda
till kristallisering av 105 Bas. Se Lagring i Iag temperatur pa sidan 32

8.6 FYLLNADSMEDEL
FYLLNADSMEDEL, LIMNING
402 Hackad glasfiber:

Ett fyllnadsmedel med hdg
héllifasthet som bestar av
hackad  glasfiber  avsett
att anvandas till sma och
mellanstora reparationer
av struktur, sma haligheter
eller allmén lagning av
skadad gelcoat. Den fardiga
reparationer ar otroligt stark
och motstandskraftig. Nar 402
blandas med WEST SYSTEM
epoxy med forhallandet ca
25% av vikten, ar resultatet en
tjock pasta som paféras med en borste och kan hallas pa plats med PVC-tejp eller
“peel-ply” for att ge en jamn yta pa reparationen. Typiska anvandningsomraden
ar haligheter pa grund av osmotiska skador, skador pa roder, centerbord och
kantskador.

403 Microfiber

En blandning av bomulisfibrer f6r anvandning som fylinadsmedel vid limning.
Epoxi med microfiber ger bra grundning av underlaget och har utmarkta
utfyllnadsegenskaper. Tillsatt4 - 16 % viktav403 till WEST SYSTEM epoxiblandning.
Kuldr: vit

404 Hogdensitet

Ett fyllnadsmedel avsett att anvandas dar hoga belastningar fran beslag, mm.
férvantas. Kan ocksé anvandas till halkalsfogar och utfylinad. Tillsatt 35 - 60 % vikt
till 6nskad konsistens pa bas/hardarblandningen. Kulor: vit
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405 Halkalsfog

Detta ar en blandning av cellulosa och andra fyllnadsmedel som ar Iampliga for
halkalsfogar, mm dar ett trafargat resultat dnskas. Sprit eller vattenbaserad bets kan
anvandas for att forandra fargen. Tillsatt 15 - 25 % vikt till bas/hardarblandningen.
Kuldr: mérkt rédbrun

406 Colloidal Silica

Allmant fyllnadsmedel till limning, utfylinad eller till halkalsfogar. 406 kan ocksa
anvandas for att andra viskositeten pa epoxi som ska anvandas pa vertikala ytor
eller undersidor. Tillsatt 3 - 8 % vikt till bas/hardarblandningen. Kulor: vit.

SPACKEL, UTJAMNING
407 Lagdensitet

Ett fyllnadsmedel baserat pa mikroballonger som ar lampligt for spackling. Det ar
Iatt, starkt och gar mycket Iatt att slipa. Tillsatt 20 - 40 % vikt till WEST SYSTEM
bas/hardarblandningen. Kulor: rodbrun.

409 Vit Microfiber

Ett helt vitt fyllnadsmedel med lag densitet avsett for fyllning och spackling av
glasfiber. Nar 409 blandas med WEST SYSTEM epoxy med forhallandet ca 10%-
25% av vikten, skapar det en mjuk krdmig pasta for fyllning och spackling pa
glasfiber. Den hardade epoxyblandningen ar mycket latt att slipa. Da fargen ar vit
sa goms latt reparationen bakom farg eller polyester gelcoat, anvands den under
vattenlinjen maste ytterligare lager av epoxy appliceras som skydd.

410 Microlight®

410 Microlight™ ar ett idealiskt fyllnadsmedel for den som vill skapa ett annu mer
lattslipat och lattarbetat lattviktsspackel som ar lampligt for stora ytor. Microlight
ar mycket |att att blanda i epoxin tillsatt 7 - 16 % vikt. Det gar mycket latt att slipa
efter hardning. Det haller samman aven vid mycket tunna skikt och ar ocksa mer
kostandseffektivt an 407. Det ar dock inte lampligt vid héga temperaturer, och bor
inte Overmalas med morka farger. Kulor: beige.

FYLLNADSMEDEL: HOG DENSITET KONTRA LAG
DENSITET

HOg densitet anvands till att fortjocka bas/hardar blandningen for specifika
applikationer. Varje fyllnadsmedel har unika fysiska egenskaper, hdg densitet ger
ett spackel som ar extremt starkt och anvands till bl.a. stukturella reparationer,
limningar, montering av beslag etc.

Lag densitet ar latt att slipa och forma och anvands vid kosmetisk reparation,
utfyllnad och spackling. Efter att spacklet har slipats ska det tatas med ren
epoxyblandning fére malning.
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8.7 TILLSATSER _ )
Tillsatser med speciella

420 Aluminiumpulver ytbehandlingsegenskaper

Tillsatt mellan 5 - 10 % volym for att skydda = Syftet med att blanda i
epoxin mot UV-ljus dar den inte kommer att | tillsatser i epoxin ar att
skyddas med Gvermalning eller lackning.  forandra blandningens fysiska
Den kan &ven anvandas som grundning fére | €genskaper for att erhalla en

dvermalning, och skapar ett hardare ytskikt. viss ytegenskap. Tillsatser kan
anvandas for att andra farg eller
421 Brandhiammande pulver slitstyrka samt att fungera som

en mycket effektiv fuktsparr.

Ett fint vitt pulver som tillsatts 1:1 (vikt)
i bas/hardarblandningen. Epoxi med
brandhdmmande tillsats ar Iamplig fér pentry och motorrum. 421 Brandhdmmande
pulver hoéjer epoxins viskositet kraftigt och bér darfér appliceras med kittkniv eller
spackel.

422 Fuktsparrtillsats

Ger WEST SYSTEM epoxi annu battre motstand mot fuktintrdngning och anvands
att forebygga eller reparera plastpest. Den ger dessutom bra motstdnd mot
mekanisk nétning. Tillsatt 20 - 25 % vikt till bas/hardarblandningen.

423 Grafitpulver

Ett fint svart pulver som tillsatts WEST SYSTEM epoxi, 10 % volym, och som ger
ytan mycket lag friktion och hog slitstyrka. Epoxi/grafit anvands vanligen till roder
och centerbord pa batar som kappseglas men som forvaras pa land. Blandningen
kan aven anvandas for att nata teakdack, vilket ger en traditionell nat med skydd
mot solljus.

501/506 Fargpigment

Kan blandas i sista epoxiskiktet for att ge en grundkulor for vidare malning eller
lackering. Tillsats av fargpigment, 3 - 5 % vikt, anvands bara i det sista epoxiskiktet,
pigmenterad epoxi har samre formaga att tranga in i och tata underlaget. Finns i vit
(501), svart (502), bla (505) and gra (506).

8.8 EPISIZE™ GLASFIBERVAV

Dessa material &r specialbehandlade fér anvandning tillsammans med
epoxiprodukter. Tillsammans med WEST SYSTEM epoxi har glasfibern dverlagsna
fysiska egenskaper sasom flakhallfasthet, relativ bojning, drag- och tryckhallfasthet,
jamfért med andra system, speciellt jamfort med produkter avsedda foér laminering
med polyesterplast.

Samtliga Episize ™-produkter tillverkas med héga kvalitetskrav och under noggrann
kontroll. Materialen testas regelbundet vid Wessex Resins for att sakerstalla hogsta
mojliga kvalitet.
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740-746 Glasfibervav

Episize™ glasfibervav ar idealisk fér den som vill skapa kompositlaminat eller
reparera skador i glasfiberlaminat.

Produkterna kan aven anvandas for att ge en slitstark yta pa tréa. Nar de lattare
typerna av vav laggs pa tra och mattas noggrant med WEST SYSTEM epoxi,
erhalls en helt naturlig trafinish.

740 — 135g/m? Plain Weave Glass Cloth 1000mm bred

741 — 200g/m? Plain Weave Glass Cloth 1000mm bred

742 — 200g/m? Twill Weave Glass Cloth 1200mm bred

743 — 280g/m? Twill Weave Glass Cloth 1000mm bred

745 — 190g/m? Crowsfoot Weave Glass Cloth 1000mm bred
746 — 260g/m? Woven Roving 1250mm bred

Alla typer finns i 5m, 10m, 25m, 50m och 100m langder.

736-739 Biaxial glasfibervav

Biaxial glasfiber som ligger +45° bestar av raka fibrer och sys samman med Iatt
trad. Resultatet &r en glasfibervav med 6verlagsna hallfasthetsegenskaper.

736 — 300g/m? +45° Biaxial Glass Fabric 1265mm bred
738 — 600g/m? +45° Biaxial Glass Fabric 1250mm bred
739 — 450g/m? +45° Biaxial Glass Fabric 1250mm bred
Alla typer finns i 5m,10m 25m and 50m langder.
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729-733 Glasfiberremsa

Mangsidiga glasfiberremsor som lampar sig mycket val for armering av slag
och andra liknande ytor. Tillsammans med WEST SYSTEM epoxi ger de 6kad
draghallfasthet, sprickskydd och styrka.

729A — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 25mm langd 10m

729B — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 25mm langd 50m Rulle
730A — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 50mm langd 10m

730B — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 50mm langd 50m Rulle
731A - 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 75mm langd 10m

731B — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 75mm langd 50m Rulle
732A — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 100mm langd 10m

732B — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 100mm langd 50m Rulle
733A — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 150mm langd 10m

733B — 175g/m? Plain Weave Glass Tape bredd 150mm langd 50m Rulle

727 Biaxial glasfiberremsa

125 mm bredd. Vikt: 446 g/m?+45°. En lite kraftigare glasfiberremsatill forstarkningar
i storre batar.

727A — 450g/m? Biaxial Glass Tape bredd 125mm langd 5m
727B — 450g/m? Biaxial Glass Tape bredd 125mm langd 90m Rulle

773-775 Peel Ply

Peel Ply ar en tunn, vavd duk som ar impregnerad med slappmedel som inte
fastnar i epoxin och som minskar behovet av slipning och anvands alltid vid
vakuumbakning for att komprimera laminatet och avlagsna 6verflodig epoxi.

773 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply bredd 500mm langd 100m Rulle

774-1 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply bredd 1000mm langd 1m

774 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply bredd 1000mm langd 100m Rulle

775-1 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply bredd 1250mm langd 1m

775-125 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply bredd 1250mm langd 100m Rulle
775-50 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply Tape bredd 50mm langd 100m Rulle
775-100 — 83g/m? Plain Weave Peel Ply Tape bredd 100mm langd 100m Rulle
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8.9 APPLICERINGSVERKTYG

Ateranvinda verktyg

Epoxy faster vanligtvis inte pa de flesta verktyg av plast. Detta beror pa att plasten
har en blank yta som inte ger tillracklig struktur for epoxyn kan tréanga in. Efter
hardning, bdj verktyget for att lossa epoxyn. Tjocka lager lossnar lattare an tunna.
Nar ett verktyg blivit slitet och repigt blir det &ven svarare att lossa epoxyn.

790 Rollerhylsa, 175 mm

Specialutvecklad foér ytbehandling med WEST SYSTEM EPOXI. 180 mm bred
rollerhylsa, 45 mm i diameter.

791 Rollerskaft, 175 mm

180 mm brett rollerskaft avsett for 790 Rollerhylsa.

800 Rollerhylsa, 75 mm

75 mm bred skumrollerhylsa som ar idealisk for applicering av epoxi vid mindre
arbeten.

801 Rollerskaft, 75 mm

75 mm brett rollerskaft for 800 rollerhylsa.
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802 Rollertrag

Ett flexibelt trdg av specialplast som gor det latt att bryta loss hardad epoxi ur
traget, vilket kan ateranvandas. Ingen I0s insats behovs.

803 Limpensel

Praktisk engangspensel som lampar sig for limning.

804 Ateranvindbara rérpinnar

En praktiskt verktyg for blandning, applicering och rengéring. Den raka anden nar
hérnen i blandkarlet och ser till att epoxyn blandas bra, den rundade anden kan
anvandas till exempelvis halkalsfogar. Hardad epoxy slapper latt fran forpinnen sa
att den kan anvéndas manga ganger.

804B Rorpinnar av tra

300 mm x 27 mm stora fyrkantiga rérpinnar av tré som. Starka rérpinnar som
dessutom passar utmarkt for att skrapa bort éverflédigt lim med.

805 Graderat blandningskarl

Starkt, ateranvandbart blandningskarl med 50 ml gradering. Hardad epoxi bryts latt
loss ur karlet. Volym: 800 ml.

807 Sprutor

Ateranvéndningsbara sprutor fér injicering av epoxi. Passar utmarkt for
beslagslimning och delamineringsreparationer. Storlek: 10 ml och 50 ml.

808 Limspridare av plast, (squeege)

Latt, ateranvandningsbart spackelverktyg av plast for spackling etc. Dubbelsidig
(90 mm x 150 mm).

809 Tandad limspridare

(110 mm x 110 mm) Latt, ateranvandningsbar limspridare med 3 mm, 4 mm och 6
mm langa tander pa tre sidor for snabb och jamn applicering av epoxi. Kan aven
anvandas till laminering.

811 Lamineringsroller

Aluminiumpaddelroller for att rolla in epoxin ordentligt i vav och rolla ut luften vid
glasfiberlaminering. Bredd: 50 mm, 150 mm. Diameter: 22 mm.

817 Lackpensel

En pensel av hog kvalitet till farg eller fernissa. Bredd: 25 mm, 50 mm.
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818 Lamineringspensel

En pensel med extra styv borst som gor det latt att "stéppla” och arbeta in epoxin
vid laminering. Finns i 50mm bredd.

820 Rengodringskram

Specialkram for att ta bort ohardad epoxi fran huden. Finns i 250ml dispenser och
1kg plastburk.

831 Skyddskram

En krédm som skyddar mot flera @mnen och innehaller bakteriedédande ingredienser
som minimerar risker for hudinfektion. Skyddar bl.a. mot epoxibas, oljor, fett och
bensin.

832 Engangshandskar

Latta, engangshandskar av latex som skyddar mot kemikalier och ger god rérlighet.
CE-markt.

834 Flergangshandskar

Kraftiga gummihandskar som ar bade slitstarka och tdta. Kan anvandas flera
ganger. CE-méarkta.

850 Rengoringsfortunning

Ett specialblandat 16sningsmedel som ar lAmpligt om man vill aviagsna ohardad
epoxi fran verktyg, batar och arbetsbankar. Anvands aven for rengéring av hardade
epoxiytor.

855 Rengoringslosning

En ofarlig rengoéringslosning som ar latt att anvanda nar man vill ta bort hardad
epoxi fran verktyg, arbetsbankar, men framférallt minipumpar, etc. Kan aven
anvandas for borttagning av vaxhinna.

875 Scarffer®

Ett unikt verktyg som Gougeon
Brothers har tillverkat for korrekt
beskarning av laskfogar i plywood
(upp till 9 mm tjocka). Passar de
flesta cirkelsagar och ar latta att
demontera.
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885 Vakuumbakningssats

En komplett  nyborjarsats ~ for
reparationer och sma lamineringsjobb
(upp till 1,2m?). Satsen innehaller:
Venturi vakuumventil med
bronsmunstycke, 3 st vakuumkoppar, 3
m vakuumslang 6 mm, vakuummatare,
2 st T-kopplingar, 1,4 m? Peel-Ply,
1.4m? bleederfilm, 1,4m? vakuumbag-
film, 7,5 m forseglingstejp, och
bruksanvisningen 002-150 VACUUM
BAGGING TECHNIQUES.

Venturiventilen producerar Over 65
kPa vakuum (0,065 MPa) och har
konstruerats foér anvandning med
konventionella kompressorer som
producerar minst 0,42 MPa. Vissa
specifikationer kan variera.

Vakuumbakning

Vakuumbakning ar ett system som anvands for laminering av ett stort antal vaver,
tramaterial och fanér. Tekniken anvander lufttryck for att leverera jamnt fordelat
tryck 6ver hela ytan av en sammansatt del eller reparation, oavsett material som
ska lamineras. Genom att laminera 6ver formar kan man enkelt producera eller
reproducera laminat format efter baten etc.

8.10 FACKLITTERATUR

The Gougeon Brothers
on Boat Construction

Wood and WesT SysTeu Materials.
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002 The Gougeon Brothers on Boat Construction

Den har boken ar ett maste for den som bygger en bat eller arbetar med tra och
WEST SYSTEM epoxi. Den innehaller grundlig information om batbyggnadsteknik,
material, mallning, sékerhet och verktyg samt flera illustrationer, diagram och
fotografier. Inbunden, 406 sidor.

002-550 Fibreglass Boat Repair & Maintenance

En omfattande uppdaterad 6versikt av glasfiberreparationer med WEST SYSTEM
epoxi. Innehaller illustrerade procedurer for strukturell forstarkning, reparation av
skrov och dack, beslagslimning, kélreparation samt limning av teakfanér pa dack.
Haftad, 75 sidor.

002-970 Wooden Boat Restoration & Repair

En rikligt illustrerad beskrivning av reparations- och renoveringsteknik med WEST
SYSTEM epoxi som forhojer trabatens utseende och livslangd. Den beskriver i
detalj atgardande av rétskador, spantreparationer, nat och beslagslimning samt
ytbehandling och underhall. Haftad, 76 sidor.

002-650 Gelcoat Blisters - A Guide to Osmosis Repair

Den har boken beskriver hur man reparerar och forhindrar uppkomst av plastpest
i glasfiberbatar med WEST SYSTEM epoxi. Den analyserar dessutom de faktorer
som medverkar till uppkomst av plastpest samt illustrerar vilka atgarder som ska
vidtas vid férberedelse, uttorkning, reparation och ytbehandling mot fuktintraning.
Haftad, 22 sidor.

002-150 Vacuum Bagging Techniques

Allt du behdver veta om vakuumbakning av kompositmaterial med epoxi. Beskriver
olika teknik, material och utrustning. Haftad, 52 sidor.

002-740 Final Fairing & Finishing

Tekniker for utjamning av tra-, glasfiber- och metallytor. Innehaller information om
verktyg, material och olika typer av ytskikt. Haftad, 29 sidor.

8.11 INSTRUKTIONSVIDEOR
002-894 Fibreglass Repair with WEST SYSTEM Epoxy

Generell information om reparation av glasfiberbatar. Tar upp reparation av
homogena laminat saval som laminat med distansmaterial. Beskriver ocksa hur
man applicerar gelcoat pa epoxiytor. VHS, 20 min.

002-896 Gelcoat Blister Repair with WEST SYSTEM Epoxy

En video som forklarar orsakerna till plastpest pa glasfiberbatar. Den analyserar
dessutom de faktorer som medverkar till uppkomst av plastpest och illustrerar vilka
atgarder som ska vidtas vid forberedelse, uttorkning, reparation och ytbehandling
mot fuktintrdngning. VHS, 16 min.

Produktguide 54 Innehall



8.12 INSTRUKTIONS DVD
002-898 WEST SYSTEM epoxy instruktions-DVD

En sammanstalining av tre instruktionsfilmer som visar grundlaggande hantering
och avancerade epoxytekniker.

Grundlaggande applikationstekniker-En guide till optimal anvandning av WEST
SYSTEM epoxy-produkter, inklusive epoxy-sakerhet och rutiner for ytbehandling,
limning och spackling.

Glasfiberreparation med WEST SYSTEM epoxy for att géra strukturella reparationer
pa plastbatar, inklusive reparationer av fyllda och icke fyllda skrov och hur man
applicerar gelcoat pa reparationer av epoxy.

Osmosreparation med WEST SYSTEM epoxy - En guide for att reparera och
forebygga uppkomsten av plastpest pa glasfiberbatar. Analysera orsakerna till
blasbildning, forberedelse och torkning av glasfiberskrov, samt reparation och
belaggning for fuktskydd med WEST SYSTEM epoxy.

Interaktiva menyer mdjliggér enkel navigering genom dessa @mnen. DVD-59
minuter.

DISTRIBUTORER AV WEST SYSTEM PRODUKTER

KINA

High Gain Industrial Limited

Tel: +852 2322 1912, Fax: +852 2323 7575
Email: info@highgaincomposites.com

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

DANMARK

H F Industri & Marine

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

EGYPTEN

MAPSO

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

ESTLAND

Bang & Bonsomer Estonia

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

FINLAND

Bang & Bonsomer Oy

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

Innehall

FRANKRIKE

Boero Colori France

Tel: +33(0)492389088, Fax: +33(0)492389106
Email: boero.france@boeroyachtpaint.com

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

GREKLAND

Delos Co Ltd

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

HOLLAND, BELGIEM & LUXEMBURG
Epifanes/W.Heeren & Zoon B.V.

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

UNGERN

Waterlife Bt.

Tel: +36-30-350-1255
Email: info@waterlife.hu

ISRAEL

Atlantis Marine Ltd

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

Boero Bartolomeo S.p.A.

Tel: +39 010 5500240, Fax: +39 010 5500291
Email: yacboero@boero.it

LETTLAND

Bang & Bonsomer Latvia.

Tel: +37167320320, Fax: +37167320163
Email: bangbonslatvia@bangbonsomer.lv

LIBANON

Bardawil & Co.

Tel: +96 11 894566, Fax: +96 11 884187
Email: bardawil@bardawil.com.lb

LITAUEN

Bang & Bonsomer UAB.

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

MALTA

Epoxy Resins Tech. Ltd

Tel: +356 21 220145, Fax: +356 21 220145
Email: togsuma@global.net.mt

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: cms@epifanes.pl

IRLAND

Waller & Wickham

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

RYSSLAND

UA-Marine

Tel: +7 495 626 9835, Fax: +7 495 626 9835
Email: info@ua-marine.ru

SYDAFRIKA

Harveys Composites

Tel: +27 11 230 5300, Fax: +27 11 397 8206
Email: mike.allen@harveyscomposites.co.za

SPANIEN

Pinmar 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
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SVERIGE

LOTREC AB,

Tel: +46 (0) 8-544 80 900
Fax: +46 (0) 8-544 80 909
Email: lefant@lotrec.se

TURKIET

A.R.C. AHSAP RECINE CAM ELYAF LTD. STI.
Tel: +90 216 493 6227, Fax: +90 216 493 6228
Email: arcpazarlama@antnet.net.tr

FORENADE ARABEMIRATEN

Marine & Elect. Supplies Co. LLC

Tel: +971 2 6734 900, Fax: +971 2 6730 070
Email: mescoauh@emirates.net.ae
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WEST SYSTEM epoxi tillverkas i Storbritannien pa licens fran
Gougeon Brothers Inc. av:

Wessex Resins & Adhesives Limited
Cupernham House, Cupernham Lane,
Romsey, Hampshire, SO51 7LF
Telephone: +44 (0) 1794 521111
Facsimile: +44 (0) 870 7701032
Technical Support Helpline: +44 (0) 870 7701030
email: information@wessex-resins.com
Web Site: www.westsystem.co.uk
WWW.Wessex-resins.com

WEST SYSTEM importeras och distribueras i Sverige av:
Lotréc AB, box 3023, 181 03 Lidingd
Tel: 08 544 80 940,
Fax: 08 544 80 909
E-post: info@westsystem.se

Webplats: www.westsystem.se
www.lotrec.se

© November 2011 Wessex Resins & Adhesives Limited




