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Produktoversikt

Produkt Férpackning
NM Boldsparr FS 023.............. 8,000 kg
NM Boéldsparr FS 023.............. 2,670 kg
NM Gelcoat 275.........eueeeee. 4,875 kg
NM Gelcoat 672/732................ 3,050 kg
NM Gelcoat 716..........eeeeeeene.n. 1,200 kg
NM Infusion 664 ..........cccc........ 1,350 kg
NM Infusion 664 ..........cccc........ 6,750 kg
NM Laminering 094 ............... 17,800 kg
NM Laminering 275 A.............. 7,750 kg
NM Laminering 275A.............. 4,650 kg
NM Laminering 275 A.............. 1,400 kg
NM Laminering 275A.............. 0,775 kg
NM Laminering 535A.............. 7,150 kg
NM Laminering 650 A/B........... 1,350 kg
NM Laminering 650 A/B........... 6,750 kg
NM Laminering 650 A/F ........... 1,350 kg
NM Laminering 650 A/F ........... 6,750 kg
NM Lim 250 .....cccoceviieiiieeene 2,000 kg
NM Spackel 205 ...........ccce..e. 2,300 kg
NM Spackel 206 ...................... 1,900 kg
NM Spackel Elastic 705........... 1,725 kg
NM Stélprimer 270................... 0,540 kg
Tillsatser

NM Accelerator 254 .................. 0,500 kg
NM Tix 150 ...ooiiiieiiieeeeeeee 0,300 kg
NM Svartpasta..........ccccoecueeene 0,200 kg
NM Vitpasta......cccccvvvveeveeennne.n. 0,200 kg
NM Filler 0000 ........ccccccveeuennee 1,000 kg
NM Filler 51 ..o 0,300 kg
NM Filler 51 ..o 0,050 kg
NM Filler 37 .....ooooiiieiiiee 0,200 kg

Glasfibervav

Bredd
Twill 160 grams........cccceevvvveeennn. 1.00 m
Twill 300 grams........ccceeevuveeeeennn. 1.25m
3 axiel 0°/+45°/-45° 820 grams... 1.25 m
4 axiel 850 grams ........c.ccoecueeeee. 1.25m
Biaxiel vav +/-45° 450g/m? ........ 1.25m
Biaxiel vav +/-45° 900g/m? ........ 1.25m
Tillbehor

Pensel (50 mm)

Pensel NM Gréntopp
Slipkloss

Minirulle utan bygel
Minirulle med bygel
Andningsskydd med ventil

Engangsoverall (XL)

Blandningskarl (1 | plast-
burk)

Blandningspinne

NM Vag 2000 G
(Elektr. vag upp till 2 kg
och 1 gr noggrannhet)

Se dven epoxibutiken.se

Leveransvilkor:
Fritt Ytterby eller Fritt mottagaren med
debiterad frakt.

Storre méangder offereras pa begéran.
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Baste anvandare av NM Batepoxi,

Nils Malmgren AB startades 1967 och ér en av landets dldsta producenter av epoxi-
produkter. Kvalitet har alltid varit vart motto. 1990 certifierades Nils Malmgren AB
(certifikat nr 12) som forsta tillverkare av produkter baserade pa epoxiharts med till-
horande hardarsystem enligt standarden ISO 9000.

Redan ar 1968 byggdes en fiskebat av NM Batepoxi, vilken fortfarande &r i full drift.
Da var epoxi exklusivt i batsammanhang.

Sedan 1982 har vi levererat NM Lim for industriell limning av karosser i polyester-
laminat. Under arens lopp har manga s k One off batar byggts med NM Bétepoxi,
savil segel som racerbatar.

Under 2000 talet har komposittillverkningen 6kat och vi levererar material till
manga applikationer som battilverkning, formtillverkning, RTM, infusion och

handlaminering.

Nils Malmgren AB &r marknadsledande inom reparation och forstérkning av kon-
struktioner med epoxiplast for betong, stél, plast och tra.
Darfor vill vi pasta att NM Batepoxi &r ett bra val nér epoxiprodukter kommer att

anvindas eller viljas.

Var langa erfarenhet och kunskap gor att Ni far de rétta epoxiprodukterna till ert

projekt eller ert behov.
Med béthélsning,
Nils Malmgren AB
-~
%\,\1 ED4 o -
Suagas \
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— Peprre’
SRS R DA
ISO 9001 e

Certifierad sedan 1990. Vart foretag ar anslutet till REPA
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Vad man kan anvanda epoxiplast till

Limning

Epoxi har en bra vidhdftning till de flesta material. Detta kommer sig av att epoxi klarar av att vita till de
flesta underlag. Material som t.ex. trd, plywood, polyester och metaller innebér ofta inga problem att limma.
Pordst eller sugande trd forlimmas fore limning, eventuellt fylls limmet med fyllnadsmaterial.

Laminat

Aterigen gor epoxins goda vitforméiga sig hord och ser till att alla fibrerna blir vél genomvitta. Detta
betyder i sin tur att man far mycket starka laminat. Fibrer av t.ex. glas, aramid, kol eller polyester &r inga
problem. Vakuumsugs laminatet sa blir det dnnu starkare p.g.a. att mikroblasor av luft sugs bort ur lamina-
tet. Darigenom Okar glasfiberhalten i laminatet.

Jamfor man tva stycken jamntjocka laminat av epoxi och exempelvis polyester som legat i vatten en langre
tid, sa kan man mita sig till att epoxilaminatet &r manga ganger starkare vid vata laminat. Darf6r kan man
gora epoxilaminatet tunnare och dérvid blir konstruktionen ocksa ldttare.

Kallbakning med tra eller plywood
Hér kommer epoxiplastens vitande och vidhéftande formaga till sin rétt. Man skall se till att tillrdckligt med
epoxiplast finns till sjdlva limfogen.

Material som trd / plywood suger in bindemedel. Genom att tixotropera limmet, eller tillsitta fyllnadsma-
terial, s& minskar insugningen och tillrédckligt med lim &r kvar till limfogen. Eventuellt far man forlimma /
primera ytorna fore limning.

Reparationer

De allra flesta material kan repareras med epoxiplast.

Haligheter slipas och fylls, sprickor slipas och armeras med glasfibervav och lamineringsepoxi i lampligt
antal lager. Detta giller sévil trd som laminat.

Hal pé konstruktioner lagas i princip som ovan fast med fler lager glasfibervév.

Bultar och metallkonstruktioner sitts fast med tixotroperad epoxiplast eller injekteras fast med epoxiplast.
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Epoxiplastens egenskaper

Kemikaliebestdndighet
Tél spill frén det mesta.

Vattentdthet
Har nédstan ingen vattenabsorption jamfort med t.ex. polyester.

Virmebestindighet

Rumstemperaturhirdad epoxi kan uppné en HDT pa ca 70°C. Ett varmehérdat system nar betydligt hogre.
Man miter virmebestéindigheten genom antingen HDT ( Heat Deflection Temperature), dvs nér materialet
mekaniskt mjuknar under last vid kritisk temperatur, eller genom Tg (Glass Transission Temperature), dvs
nér materialet mjuknar pa grund av att molekylerna borjat sitta 16st vid kritisk temperatur.

Mekanisk hallfasthet

Ingen annan hérdplast har s hog mekanisk hallfasthet.

Vidhaftning

Epoxiplasternas mest utpriaglade egenskaper ar formagan att hifta pa de flesta underlag. Den ringa krymp-
ningen innebér ocksa att kontakten mellan epoxiplast och underlag inte stors av spanningar som minskar
vidhéftningen.

Epoxiplasternas ytspanning ligger for det mesta under den kritiska ytenergin for de flesta material varfor
vidhiftningen blir perfekt. Enklaste sdttet att se om epoxin viter, &r att 1dgga en droppe pa den yta som skall
limmas, flyter epoxin ut &r epoxins ytspanning under den kritiska ytenergin for underlaget, annars bildas en
”boll” eller “kudde”.

Modifierbarhet
Epoxi gér att modifiera med néstan obegransade mojligheter. Detta gor att epoxiplasterna kan anvéndas till
ménga olika typer av lim och laminat samt till reparation av néstan allt.

Konstruktion
Nar man konstruerar en fog med epoxiplast skall man ténka pé att fogen utsétts for fyra olika krafter; drag,
skjuvning, flikning och klyvning.

Epoxiplast klarar drag och skjuvkrafter utomordentligt bra.
Fliakning och klyvning 4r ddremot sdmre, darfor skall man konstruera sammanfogningen sa att dessa krafter
elimineras sé langt det gar.

Drag
N Z/—# .
B - '—-._Vr
Skjuvning Fldkning Klvning
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Att veta innan man arbetar med epoxi

Arbetstemperatur

Nar man arbetar med epoxi bor man se till att arbetstemperaturen halls sa ndra +20°C som
mojligt, hellre 6ver dn under. Detta innebér att man, sérskilt vintertid, méste forsoka hoja
temperaturen vid och kring arbetsstéllet. Man bor dock inte hdja temperaturen 6ver +50°C , da
reaktionen i sddant fall kan bli mycket kraftig med skumbildning och svagare limfog som foljd.

Blandning

Epoxiprodukter dr tvé- eller flerkomponenta produkter som maste blandas med en hirdare for

att bilda en plast. De inbordes méngderna av epoxiharts och hérdare &r noggrant bestdmt, det

varierar visserligen frén fall till fall beroende pa typ av epoxiharts och hérdare, men i varje 4
enskilt fall far det foreskrivna blandningsforhallandet ej dndras. Blanda noga ihop komponen-

terna i ritt proportioner.

Smé méngder, d v s upp till ca 1 kg, kan man blanda for hand med en r6r-
kéapp som skall vara en rektangular trébit, limpliga dimensioner &r

ca 10 x 40 x 400 — 500 mm. Storre méangder ar det svart att blanda till-
fredsstéllande for hand, man far da ta till elektriskt eller tryckluftsdrivna
maskinblandare t ex en lagvarvig borrmaskin med stankskydd och lamplig
blandarvinge. Var mycket noggrann med materialet utmed blandningskar-
lets botten och kanter. Ett mycket sdkert sitt ar att hélla ver den blandade
satsen i ett rent kérl och blanda lite till. Vid laga temperaturer kan det vara
nddvindigt att temperera komponenterna fore blandningen, vilket kan goras
med varmluft eller i vattenbad. Oppen laga far ej anvindas. Anvind alltid
runda kérl med plan botten, for noggrann blandning.

Skulle man dnda behova dela upp en sats i mindre méangder, skall detta goras med hjilp av en vdag da bland-
ningsforhéllandet for NM Bétepoxi dr angivet i viktsdelar.

Se datablad for den aktuella produkten eller etiketten pa emballaget under

basdelens produktnamn.

Forbehandling

Vid all limning &r reng6ring och underarbete mycket viktigt. Allt fett, damm,
smuts och 16st sittande material maste avlagsnas innan limning dger rum.
Epoxilim innehaller inga 16sningsmedel som kan 16sa upp tunna fettlager t ex
fettet i ett fingeravtryck. Alla ytor som skall limmas maste slipas noga, och
helst skall limmet appliceras sa snart som mojligt efter slipningen. Ytorna
skall vara torra. Prova detaljerna sa att dessa passar innan epoxin stryks pa.

Applicering

Applicering av epoxiblandningen sker enklast med roller, pensel eller
spackelspade. Rollers bor vara urtvittade fore anvandningen, sa att de inte
sldpper nagon ludd ifran sig.

Arbetstid

Varje produkt i NM Bétepoxis program har en angiven potlife i databla-
det. Applicerad pa en storre yta med kylande effekt blir anvéndningstiden
langre.
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Att veta innan man arbetar med epoxi
Hardning

Med hérdningstid menas den tid som dtgar for ett epoxisystem att uppna fulla hallfasthetsvirden. For epoxi
som &r avsedd att hdrda vid rumstemperatur &r denna tid ca 7 dygn vid en temperatur pa 20°C. Hérdningsti-
den &r starkt beroende av temperaturen. En hdjning av temperaturen med 10°C halverar hardningstiden. En
sankning av temperaturen med 10°C fordubblar hérdningstiden. Vissa epoxisystem kan inte hérda fardigt
vid rumstemperatur. Extra virme maste tillforas for att komplettera hardningsprocessen. Detta kallas efter-
hérdning. Databladen anger ofta lagsta hiardningstemperatur for sytem som inte kraver efterhardning. For
system som kréver efterhdrdning anges tid och temperatur for denna.

Aven om en epoxiprodukt kan hirda vid +4°C, sa kan liga hirdningstemperaturer ge odnskade effekter.
Lang hardningstid i ett limforband i trd okar risken for torrsugning. Lang héardningstid for lamineringshart-
ser och lacker ger 6kad karbonatisering och yteffekter.

Daggpunkt

Vid utomhusarbete finns det alltid risk for daggutfallning. For att vara siker pa
att inte dagg faller ut pa den yta som beldggs, skall den ha en temperatur som &r
minst +3°C 6ver daggpunkten.

Av tabellen pa sidan 8, kan man t ex se att daggpunkten vid en lufttemperatur
pa +20°C och en relativ luftfuktighet pd 60% &r +12°C, d v s om temperaturen
faller fran +20°C till +12°C sa faller dagg ut.

Efterarbete
En latt handslipning eller nedmattning kan goras nar epoxin hardat s& langt att ett kraftigt tryck med tum-
men inte ldmnar ndgot avtryck. Tiden fram till dess beror pa epoxisystemet och temperaturen. Ungefarlig
riktlinje &r 15 — 20 timmar vid 10°C och 8 — 10 timmar vid 20°C. Maskinslipning bor inte goras forrdn
epoxin hardat fardigt. Se Sékerhet vid arbete med epoxi och hirdare.

Rengoring av verktyg
Verktyg rengors med aceton. Ett bra sitt att fa rent blandningsvispar och liknande
ar att kora runt dem i en hink i vilken man héllt fin sand och aceton.

OBSERVERA

Vid allt arbete med epoxiplast
ar det viktigt att materialen ar
torra, renslipade och om ndd-
vandigt avtorkade med aceton.
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Daggpunktstabell

Temperatur | Daggpunkt i °C vid relativ fuktighet av

°C 50% | 55% | 60% | 65% | 70% | 75% | 80% | 85% | 90%
5 -4,1 | -29 (-1,8 -09 | 0,0 0,9 1,8 2,7 3,6

6 -32 | -21 (-1,0 -0,1 | 09 1,8 2,8 3,7 4,5

7 -24 | -1,3 |-0,2 0,8 1,8 2,8 3,7 4,6 5,5

8 -16 | -04 |0,8 1,8 2,8 3,8 4,7 5,6 6,5

9 -08 | 04 |18 2,7 3,8 4,7 5,7 6,6 7,5

10 0,1 1,3 |26 3,7 4,7 5,7 6,7 7,6 8,4

11 1,0 2,3 [3,5 4,6 5,6 6,7 7,6 8,6 9,4

12 1,9 3,2 |4,5 5,6 6,6 7,7 8,6 9,6 | 10,4
13 2,8 4,2 |54 6,6 7,6 8,6 9,6 | 10,6 | 11,4
14 3,7 51 |64 7,5 8,6 96 | 10,6 | 11,5 | 12,4
15 4,7 6,1 (7,4 8,5 95 | 106 | 11,5 | 125 | 13,4
16 5,6 7,0 |83 95 | 10,5 | 11,6 | 12,5 | 13,5 | 14,4
17 6,5 7,9 [9,2 10,4 | 11,5 | 12,5 | 13,5 | 14,5 | 15,3
18 7,4 88 |10,2 | 11,4 | 124 | 13,5 | 145 | 15,4 | 16,3
19 8,3 9,7 11,1 | 12,3 | 13,4 | 145 | 155 | 16,4 | 17,3
20 93 | 10,7 |12,0 | 13,3 | 144 | 15,4 | 16,4 | 17,4 | 18,3
21 10,2 | 11,6 | 12,9 | 14,2 | 153 | 16,4 | 17,4 | 18,4 | 19,3
22 11,1 | 12,5 | 13,8 | 152 | 16,3 | 17,4 | 184 | 19,4 | 20,3
23 12,0 | 13,5 14,8 | 16,1 | 17,2 | 184 | 19,4 | 20,3 | 21,3
24 129 | 14,4 | 15,7 | 17,0 | 18,2 | 19,3 | 20,3 | 21,3 | 22,3
25 13,8 | 15,3 |16,7 | 179 19,1 | 20,3 | 21,3 | 22,3 | 23,2
26 14,8 | 16,2 | 17,6 | 18,8 | 20,1 | 21,2 | 22,3 | 23,3 | 24,2
27 15,7 | 17,2 | 18,6 | 19,8 | 21,1 | 22,2 | 23,2 | 24,3 | 25,2
28 16,6 | 18,1 | 19,5 | 20,8 | 22,0 | 23,2 | 24,2 | 25,2 | 26,2
29 17,51 19,1 |20,5 | 21,7 | 229 | 241 | 25,2 | 26,2 | 27,2
30 18,4 | 20,0 | 21,4 | 22,7 | 239 | 25,1 | 26,2 | 27,2 | 28,2

Forhdllandet mellan relativa fuktigheten, lufitemperaturen och daggpunkten.
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Sakerhet vid arbete med epoxi och hardare

Det finns i dag ca 2 miljoner kemiska foreningar. Manga av dem anvénder vi dagligen utan att betrakta
dem som kemikalier, t.ex. tval, salt, parfym, sprit, tobak etc. etc. Dessa produkter, som vi kontinuerligt an-
vénder, vallar normalt inga men pa var hélsa. Anledningen till detta &r att vi under lang tid l4rt oss handskas
med dem pa ett riskfritt satt.

Det ér av storsta vikt att vi ldr oss forstd hur de kemikalier vi anvander kan paverka var kropp.
Epoxihartserna och dess hirdare dr komplicerade kemiska foreningar som i vissa fall kan ge upphov till
skador om de handhas pa ett felaktigt sitt.

Sedan 1950 talet har epoxihartserna anvénts inom industri och maleri, detta ar en relativt lang tid vilken gett
oss viss erfarenhet om dessa plasters egenskaper.

De rekommendationer som vi lamnar hir nedan kan i viss man gélla generellt for all hantering av epoxiharts
och hirdare. Vi vill dock papeka att rekommendationerna géller for produkter tillverkade av Nils Malmgren
AB. I de fall lokala arbetarskyddsforeskrifter forekommer skall dessa alltid foljas.

Vilka skador riskerar man vid hantering av epoxihartser och hardare?

Man kan exponera sig pa tre sitt: genom munnen (oralt), genom hudkontakt (dermalt) och genom inandning
(inhalation) av dngor eller damm.

De rena epoxihartserna anses som ogiftiga medan de flesta hirdare har en viss giftighet. Risken for skador
orsakade av fortdring av epoxiharts far dock anses som mycket liten.

De problem som orsakas av epoxiharts och hérdare uppstar oftast genom hudkontakt. Det kan vara irritation
och sensibilisering. P4 huden kan irritation ge toxiskt eksem och sensibilisering allergiskt kontakteksem.
Bland hérdarna ér de alifatiska polyaminerna de som kan orsaka de storsta hudskadorna. De &r starkt alkalis-
ka och kan ge irritationer och fratskador. Skador orsakade av aminer kan forbereda huden for epoxieksem.

Aminaddukter och polyamider dr som regel mindre irriterande pa huden 4n de rena aminerna. De rena ami-
nerna &r i viss man sensibiliserande, medan addukter och polyamider knappast ger upphov till allergiska
kontakteksem. Inandning av epoxihartser vallar inga problem eftersom de ¢j dr flyktiga. Hardarna har som
regel en stickande lukt som kan ge tillféllig irritation i andningsvégarna, inanding av aminer ger normalt
inte upphov till ndgon forgiftning.

Epoxihartser som anvéndes i Nils Malmgren ABs produkter &r ej cancerframkallande enligt den litteratur
som finns i &mnet. Déremot &r aromatiska aminer som 4,4-diaminodifenylmetan klassade som cancerfram-
kallande, och far endast hanteras efter tillstand av Arbetsmiljoverket.

Vilka skador kan epoxin orsaka i den yttre miljén?

De flesta ohérdare epoxiforeningar och hérdare &r giftiga eller skadliga for vattenorganismer och kan orsaka
skadliga langtidseffekter i vattenmiljon. Darfor ar det viktigt att tinka pa att inte kasta ohédrdade rester bland
hushallssoporna.

Ohérdade rester skall limnas in som miljofarligt avfall pa narmaste avfallsanldggning.

Hur hanterar man epoxiprodukter for att slippa skador?
Som framgatt av vad som tidigare sagts ar det i forsta hand hudkontakt som skall undvikas. For att forhindra
hudkontakt méste man alltid ha klart for sig hur epoxiprodukterna skall hanteras.
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Sakerhet vid arbete med epoxi och hardare

Hygien pa arbetsplatsen

Yttersta renlighet pa arbetsplatsen dr av storsta vikt. For att underldtta detta ar de flesta av produkterna fran
Nils Malmgren AB tillverkade och forpackade klara for anvdndning. En av burkarna i en sats har som regel
alltid plats for bdda komponenterna samt blandningsman.

Ventilationen i arbetslokalen skall vara sa god som mojligt. Anvénd sirskilda verktyg till epoxiarbeten, hall
dem rena och lana inte ut dem till andra 4n de som 4r sysselsatta med epoxiarbetet.

Lét inte tomda burkar sta utan lock utan sling dem genast i dérfor avsedd behéllare. Eventuellt spillmaterial
torkas genast upp innan det sprids ut.

Tag inte i dorrhandtag, kranar och liknande med nedsmutsade arbetshandskar.

Arbetsklader
Hénder, handleder, ansikte och 6gon &r de mest utsatta stillena. Dessa delar av kroppen maste skyddas
fran kontakt med epoximaterial.

Det finns naturligtvis en teoretisk mojlighet att skydda hela kroppen fran kontakt med allting genom att
krypa i téta plastklader, plasthandskar, huva, gummistovlar och sa vidare men risken ar da stor att man ska-
par andra typer av irritationer till exempel genom svettning och svarrorlighet. Valet av lampliga arbetsklader
maste darfor goras med omdome. For att skydda kroppen, ben och armar &r overallen ett lampligt plagg.

Ben och drmar maste dock vara tillrickligt 1dnga, det vill sdga rdcka ut till handleder och vrister.
Overall av engéngstyp kan vara bra under korta stunder vid arbete som &r mycket riskfyllt ur nedsmuts-
ningssynpunkt.

Handskar finns i manga utféranden och kvaliteter, alla engangshandskar &r av plast och kan séllan anvindas
kontinuerligt under langre tid. Det &r praktiskt att anvdnda en ren tunn bomullsvante under plasthandskar.

Vid risk for stink till exempel vid blandning av lagviskdsa material skall ansiktsskydd eller skyddsglaségon
anvindas.

Under slipningsarbete av hdrdad epoxiplast skall kolfiltermask plus dammfilter klass P3 anvéndas. Vid stor
omfattning i kombination med utsugning.

Som fotbeklddnad &r forutom stovlar och laderkdngor med skaft dven tritofflor anvindbara. Huvudsaken ér
att klacken &r sa hog att overallen skyddar vrist och hél utan att sldpa i golvet.

Viktigt ér att nedsolade arbetsklader skall bytas genast, nedsmutsade och trasiga handskar kasseras. Anvinds
plasthandskar av flergangstyp skall dessa tvittas pa utsidan innan de tas av.

Personlig hygien

Det personliga hygienen 4r en vildokumenterad faktor nir det géller kontinuerlig hantering av kemikalier.
Tvitta handerna noga fore maltid, toalettbesok och rokning. Anvénd tval och vatten eller handrengorings-
kram.

—> Lijsningsmedel far absolut inte anvindas for rengoring av hinder.
Hall girna naglarna kortklippta och rena. Anvind inte ringar eller armbandsklocka under arbetet. At inte
och rok inte i arbetslokalen.

G4 inte in med arbetskldder i matsal.

Gnid in hdnderna efter tvéttning med hudkrém for att forhindra uttorkning och sprickbildning. En frisk och
smidig hud minskar risken for irritationer.
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Sakerhet vid arbete med epoxi och hardare

Transport och lagring

Epoxihartser och hérdare skall transporteras och lagras i forslutna originalforpackningar for att undvika
fororening av transportfordon och lagerutrymmen.

Produkter markta med frit- eller miljésymbol skall vara forpackade pa sadant sétt att de uppfyller kraven for
transport av farligt gods (ADR).

Vid lagring bor materialen stéllas pa plastfolie, helst pa den plats dir blandningen skall goras. Plastfolien
forhindrar eventuellt spill att sugas upp i underlaget, till exempel betong. Skulle material spillas ut rekom-
menderas sag- eller hyvelspén, papper, putslappar och liknande av engangstyp for rengéring. Kasta bort det
upptorkade i sopbehallare for epoxiavfall. Rengor skyfflar och dylikt omedelbart med 16sningsmedel.

Motatgérder vid olycksfall

Vid stdnk i 6gonen, skolj i rinnande vatten i minst 15 minuter. Pa arbetsplats som saknar rinnande vatten
anvind 6gondusch som alltid skall medforas. Uppsok snarast lakare, tala om att materialet kan vara starkt
alkaliskt fran hirdare, ta med sékerhetsdatablad.

Hudskador tvittas med kallt vatten, lagg pa torrt forband och uppsok lakare.
Vid illaméaende, ga ut i frisk luft, forsvinner inte symptomen uppsok lakare.

Arbetsmiljéverkets foreskrifter om hardplaster

Arbetsmiljoverkets foreskrifter om hardplast giller for alla som arbetar yrkesméssigt med exempelvis epoxi.
Det foreskrivs bland annat att man skall ha genomgétt sérskild teoretisk och praktisk utbildning om risker
och skyddande atgérder.

Séakerhetsdatablad

I enlighet med Europaparlamentets och radets forordning (EG) nr 1907/2006 skall den som 6verlater en
farlig produkt for yrkesméssigt bruk, ldmna den information om produktens egenskaper fran risk och
skyddssynpunkt som en arbetsgivare behover for att kunna ordna hanteringen av produkten pa ett fran hal-
sorisksynpunkt godtagbart sétt.

Informationen skall 1&mnas i form av sékerhetsdatablad och tillstéllas mottagaren senast nar produkten av-
lamnas for att tas i bruk.

Sakerhetsdatabladet skall vara skrivet pa svenska.

Markning

Kemikalieinspektionens foreskrifter om klassificering och méarkning av hélsofarliga kemiska produkter
(KIFS 2005:7) sdger bland annat att forpackningen till en farlig kemisk produkt skall vid 6verlatelse vara
mérkt pa svenska med

1. Handelsnamn eller beteckning

2. De ingédende dmnenas kemiska namn
3. Farosymboler med farobeteckningar
4. Riskfraser

5. Skyddsfraser

6.

Namn, adress och telefonnummer till tillverkare, importor eller annan som slépper ut produkten pa
marknaden inom EES.
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Olika arbetsmoment med NM Batepoxi

Som reparationsmaterial

Om t.ex. tribéten rakat ut for rota, sd maste allt
daligt tréd lokaliseras och avlagsnas. /
Nar detta dr gjort maste sedan resterande trd __:_;;/

vid reparationsstillet torkas mycket noga, sé att B
ingen fukt dterstar dé arbetet med epoxi borjar.

Borttaget tré ersétts med nytt torrt trd som lim-
mas fast. Savil reparationsstillet som trébi-
tarna skall fasas for att fa sa stora limytor som
mojligt.

Om skadestillena inte &r sa stora utan endast i form av mindre rotflackar skrapar man bort trét och ersétter
detta med en epoxi — fillerblandning, eventuellt med en tillsats av huggen eller mald glasfiber.

Skador pa metall kréver ett vil rengjort underlag, fritt frdn oxidation (rost) och fett. For optimal vidhaft-
ning, beldggs den nyblastrade ytan med NM Stélprimer 270 innan reparationen gors.

Plastskador kan behdva lite olika forbehandlingar. Ar det polyesterplast, skall ytan slipas och tvittas av med
aceton innan den beldggs med epoxi.

Fogning

Det dr en fordel att anvéinda snedlaskar som limfogar i en
konstruktion. De krafter som en limfog kan raka ut for, kan
med snedlaskar fordelas ut ver en storre yta och darmed
minskar risken for brottanvisning.

Fordelen att anvinda ett fyllande lim vid limfogning, som exempelvis NM Lim 250 eller NM Laminering
275 A med tillsats av ett lampligt fyllnadsmaterial, ar att limmet kan fylla ut haligheter och ojamnheter i
limfogen utan att fogens styrka minskar, sa kallat “gap-filling”.

Ett fyllande lim ger 4ven mdjlighet att anvénda ett lagt presstryck som dstadkommes med hiftklamrar och
mindre tvingar, detta ar tillrdckligt presstryck for limfogen.

I limfogar i horn bor man spackla upp halkél med hjélp av antingen limmet tillsatt med fyllnadsmaterial till
spackelkonsistens, eller med ett for andamalet avsett epoxispackel. Detta halkél 6kar limfogens yta och ger
samtidigt en stottande och uppstyvande funktion.

Ar limmet for starkt tixotroperat kan detta inverka negativt pa vitningen och dirmed vidhiftningen.

Ytbehandling och limning i flera skikt

Da mer eller mindre all epoxi under hiardning rakar ut for ndgot som kallas karbonatisering, &r det nodvén-
digt att avlagsna ett eventuellt karbonatskikt for att fa god vidhéftning. Det kan dock vara svart att avgora
om ett epoxiskikt dr dverdraget med en karbonathinna eller ej, den dr ndmligen inte synlig for blotta dgat.
En god avslipning ricker, dldre ytor tvittas ocksa med aceton. Karbonatiseringen ar mycket temperaturbe-
roende, lag temperatur och hog luftfuktighet ger en hog karbonatiseringsgrad och tvéirtom. Sa det &r dven av
denna anledning viktigt att arbeta i temperaturer runt +20° C.
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Olika arbetsmoment med NM Batepoxi
Ytbehandling

For maximal ytfinish och stérsta mojliga yttithet bor man applicera minst tva lager epoxi, utan tillsatser av
fyllnadsmedel eller liknande. Vid behandling av trd kommer det forsta skiktet att till viss del tringa ned i
trdet och det andra skiktet lagger sig som ett ytskikt. For storsta ytslathet, och bésta vidhéftning, skall man
slipa noga mellan varje lager epoxi som appliceras. For ytor som exponeras for vader och vind, giller att
ytskiktet lamineras med glasfiber-vav.

Haligheter och andra ojdmnheter skall spacklas innan sista lagret ytepoxi appliceras. Om ytan skall malas
med téckande firg, kan man hdr antingen anvénda ett fardigt epoxispackel som vart NM Spackel 206 Litt
eller sjalv tillverka ett liknande spackel med hjalp av lamplig epoxiprodukt och fyllnadsmaterial. Skall
béten inte malas med tdckande firg, bor man anvénda sig av ett genomskinligt fyllnadsmedel som tillsats
till epoxin. Vanlig epoxi kritar” utomhus, och bor 6verlackeras.

Laminering

Det som kréivs 4r ett lamineringsharts som kan vita
den aktuella fibern. For epoxilaminat krivs det att
fibern dr ytbehandlad for epoxi. Vavarna skall alltid
forvaras torrt och dammfritt. Nér de handhas bor
plasthandskar anvéndas for att inte fibrerna skall

bli fororenade. Lamineringsharts viljs utifrén de
forutsattningar som skall gilla vid lamineringen och
for slutresultatet. Material och lufttemperatur bor vara
sa nara 20°C som mojligt. Luftens relativa fuktighet,
vid 6ppen hantering, bor ligga mellan 40 och 55%
for basta resultat. Ett hirdat laminat skall slipas fore
vidarebehandling

Resultatet blir stora mangder innesluten luft nar lamine-
ringsepoxin inte vater glasfibern.

For att jobba med epoxi kravs lite planering
Skall du laminera, s klipp forst till de vdvar som skall anvidndas och ldgg upp dem pé ett strategiskt sitt.
Blanda sedan ihop epoxi och hirdare. Atgangen av epoxiplast 4r ungefir densamma som vivens vikt.

Mitta forst underlaget med epoxi, lagg sedan pa véven med fibrerna i 6nskad riktning. Tag en vl urtvittad
(dvs den luddar inte ldngre) kortharig mohairroller och tryck ner vdven sa att epoxin viter igenom. Behovs
det, pafors mer epoxi. Ett bra laminat skall inte ge ett blankt uttryck. Skall ytterligare vavlager paforas,
lagger man pa en viv ovanp4, rollar, pafér mer epoxi, rollar. Sa fortsitter man till 6nskat antal lager har
erhallits.

Légg inte pa for mycket material, da det oftast 4r enklare att ldgga till &n att ta bort.

Att planera sitt arbete dr A och O. Epoxiplast ér en produkt som bildas av att hdrdare och epoxi reagerar
med varandra. Denna reaktion utvecklar virme som accelererar reaktionen yterligare. Ar blandningen klar
och funderingarna borjar dyka upp i det laget, ja, da &r formodligen den blandningen brénd. Stéll burken
pé ett stélle ddr den kan bli varm utan att stéra nagot annat. Temperaturen i en sddan burk kan i vissa fall
bli langt 6ver 100°C.
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Fel som kan uppsta

Fel dr ndgot som héander helt plotsligt, en del beror pa slarv, en del pa slentrian och vissa for att tankarna for
ivég i det sista avgorande dgonblicket. Hér har vi tagit upp négra av de vanligaste som vi far fragor om.
Via bl.a. var hemsida kan du direkt fraga vart laboratorium sa att felen inte uppstar.

Mjukt och klibbigt — for dalig blandning av komponenterna

Epoxiplast bestar generellt av en epoximolekyl som skall triffa en hdrdarmolekyl. Har detta inte skett
kommer inte epoxiplast att bildas, det blir helt enkelt fel blandningsfoérhallande trots att ritta méngder hallts
i burken. Den fria epoxin och hérdaren kommer istillet att fungera som mjukgérare. Ju samre blandning,
desto mjukare slutresultat. Blandningsredskap som skruvmejsel, armeringsjérn, rundstav och liknande kan
inte anvéndas.

Liknande resultat kan fis om blandningsburken renskrapas for att f& ut det sista. Det dr svart att blanda i
botten pa en burk, dven med rektanguldra och breda blandningsredskap. For att minimera riskerna, blanda
alltid i tva kérl. Forst noga i kérl ett, héll over till kérl tva och blanda lika ldnge och noga.

Ytterligare ett sitt att uppna mjukt och ohérdat r att fran borjan ha fel blandningsférhéllande. Kanske ér det
ett tidigare fabrikats blandningsforhéllande som sitter i huvudet, kanske var inte vagen fullt funktionabel,
kanske var vagen inte ens nirvarande utan blandning gjordes med 6gonmatt. Felkéllorna for just fel bland-
ningsforhéllande kan goras lang, men ett tips ar att skriva ner vikten for epoxin och vikten for hardaren pa
blandningsburken. Kontrollera alltid vagen forst mot kénd vikt. Att tillverka sig en liten kalibreringsvikt och
ha i fickan 4r inte svart.

Inget lim i trafogen — mer an sjon suger

Ett ofta forekommande fel &r att alldeles for hogt limtryck har anvéndts. Ytorna som skall limmas skall helst
vara grovslipade och presstrycket inte storre &n att bitarna ligger mot varandra. Risken dr annars att det hoga
presstrycket skjuter ut majoriteten av limmet ur fogen och sedan suger trét i sig resten. Kvar blir en torr fog.
Skall fogen vara minimal, forlimma iséfall ytorna forst, men liagg endast limytorna mot varandra, inget
tryck.

Dalig vidhaftning

Om blandningen &r exemplariskt blandad och presstrycket enligt skolboken och det dnda sldpper, da kan
det vara sd att ytorna som skulle limmas inte var tillrackligt vél rengjorda, saker som fingeravtryck, damm,
kondens, rost och smorjfett dr direkta slappmedel.

Om det sldpper mellan tva skikt epoxi , s& kan det utdver ovanstdende vara pga for 1ag temperatur, for 1ang
tid mellan appliceringarna, hog luftfuktighet eller en karbonatisering som inte slipats bort.

En annan kélla till dalig vidhéftning &r att pot-life gétt ut. Oftast méts pot-life med 100 gram i en burk.
Om pot-lifen dr 40 minuter for 100 gram, sé &r den troligen runt 25 minuter for ett kilo i en burk.
Léggs epoxiplast pa som passerat pot-life, s& uteblir vidhaft-
ningen. Molekylkedjorna har blivit s& langa att epoxin inte
viter pa underlaget langre. Varmen frén reaktionen gor anda
att plasten kénns helt ok.
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Enkla beskrivningar med NM Batepoxi
Kallbakning

Pa fastsatta spantmallar ldggs 5 — 10 mm ribbor, 40 — 60 mm breda, som limmas och fixeras pa plats.
Med hjélp av roller beldggs ribborna med NM Laminering 275 A, eventuellt med tillsats av NM Tix 150
eller NM Filler 51. Alla sugande ytor skall titas med epoxi forst for optimalt resultat.

Antingen lagger man nya skikt, krysslagda, eller sa laggs glasfibervéiv pa ribborna.
Beroende pa batens storlek upprepas forfarandet enligt ovan tills 6nskad styrka
uppnas.

Yttersta lagret skall vara ett lager NM Laminering 275 A med en tunn glasfiber-
vév. Om traytan skall synas anvinds en ca 160 g/m? vdv. Skall baten malas kan en
tjockare vév viljas.

P4 insidan gor man exakt som ovan. Insidan skall ha samma uppbyggnad for att fa
en balanserad sandwischkonstruktion.

Skott och slagvigare tillpassas, fasas i kanten mot bordldggningen och limmas med
NM Laminering 275 A med tillsats av NM Filler 51, se till att man far halkal pa
ca 15 — 40 mm radie innan man remsar fast forstarkningen med glasfiberremsor, ju storre radien dr, desto
mer sprids lasten.

Anvind s k draperbar glasfibervav. Den foljer batformen ldttare.

Delaminerade dack
Ibland lossnar laminatet fran sandwichmaterialet och ”boljar”, gor
da sa har:

Boérja med att borra nagra hal i den l6sa delen, haldiameter ca 4
mm. Det bor inte vara mer 4n 15 cm mellan hélen. Kontrollera
sedan att det finns forbindningar mellan hélen genom att med en
luftpump blasa i hilerna. Nér ingen luft kommer ur halet som ar
langst bort, sa dr det troligen ingen delaminering pa dessa ytor .

Glom inte att kontrollera om det finns innestdngt vatten, i sa fall ta
hél pa baksidan, tappa ur och 14t torka.

Léampligt verktyg &r en injektionsspruta eller oljekanna. Blanda
NM Laminering 275 A i ldimplig méngd.

Borja att fylla i ett hal tills det kommer upp i nésta o s v (skydda
mellan halen med tejp sé att dicket ej s6las ned). Belasta nu
décket med t ex lamplig sten, sa att det blir plant med resten av
dacket.

Kontrollera att ingen epoxi rinner igenom nagon spricka pa undersidan.
Lat hdrda i ett dygn och skar rent kring halen och méla sedan halen med dickets farg.

Med samma forfarande som ovan, kan man gora med ett trddéck som lossat. Hér anvénder man s k monta-

geskruvar i fogarna tills NM Laminering 275 A har hérdat, varefter halen efter skruvarna fylls igen med
NM Laminering 275 A.
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Enkla beskrivningar med NM Batepoxi

Laga lackande trabat
Till att borja med maste allt material som skall epoxibeldggas vara friskt och torrt.

Nir trit och eventuellt skadade delar ar utbytta eller utfyllda med NM
Spackel 206 Litt alternativt NM Laminering 275 A med NM Filler
0000, NM Filler 51 eller NM Filler 37, sa skall alla skarpa vinklar
antingen rundas eller fyllas upp till halkil med diameter pa ca 15 — 40
mm med material enligt ovan.

Nu dr det dags att bestimma vad som skall beldggas med glasfibervav.
Dick, 6verbyggnad, botten eller hela baten? Under botten pé klink-
byggda batar maste lanningarna hyvlas och spacklas.

Triytan beliggs sedan med NM Laminering 275 A, eventuellt tixad med NM Tix 150. Atgéngen for att
laminera vav dr ca 200 g/m? + vévens vikt i g/m? Detta dr bara ett cirkavirde och kan variera beroende

pé ytan som skall lamineras. Lagg pa vév i onskad gramvikt. Beldgg ej storre yta, dn att man hinner fa pa
vaven innan hirdningen borjat. Ta ej for stora vévbitar, se till att all luft pressas ut och att vaven blir mattad.
Skall fler an ett lager laggas sa gors detta vatt i vatt.

Dir vdven slutar skall det antingen finnas ett spar som véven kan pressas ner och avslutas i, alternativt
laggs en list ovanpa vivkanten. Detta for att slippa flakkrafter.

Den firdiga ytan slipas och beldggs ytterligare med NM Laminering 275 A.
Ytan kan nu beldggas med lack, farg eller bottenférg.

OBS! Slipa alltid innan vidare beléiggning.

Reparation av skador i trd och fanér
Skadeomrédet skall vara vil torrt och allt déligt tré skall avldgsnas. Fér mindre skador kan NM Laminering
275 A fyllas direkt i skadan, om det &r storre hal tillsitts nagot av véra fyllnadsmaterial till blandningen.

Vid storre skador bor den skadade delen erséttas med en ny trébit
som liknar underlaget. Fast den nya trébiten i ett ldtt tixotroperat
lim eller forlimma forst ytorna. Den nya biten skall vara fixerad
tills den hédrdat fast. Darefter slipas lagningen.

Ar skadan genomgéende, bor en forstirkning med remsor av
glasfibervév goras.

Ténk pa att skrapa bort allt verskott av lim.
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Enkla beskrivningar med NM Batepoxi

Natlimning av cravellbyggd skrovsida
Kanske &r naten dalig och ldcker, hir ar ett forslag pa atgard:

Oppna niten med sig eller fris, undersdk forst vilken tjocklek sé att man
kan fa lampliga tralister att sétta in i sprickan.

Rensa dérefter sprickan och fyll den med NM Lim 250 och se till att lim-
met trdnger ned i botten.

Knacka nu in trélisten, som skall vara lite konisk, i sprickan och se till att
den stannar i sprickan. Anvind eventuellt tejp for att fixera. Skrapa bort
overflodigt lim.

Nar limmet dr hirdat och hart efter ungefér 2 dygn, slipas eller hyvlas
overflodigt trd bort och baten har aterfatt sitt utseende som ny efter slut-
lackering eller mélning.

Natlimning av déck eller andra ytor
Pa en plastbat bestar vanligtvis ddcket av en s k sandwichkonstruktion med en rugglig yta. Om bétagaren
drommer om ett teakdick ar detta nu mojligt pa ett ganska enkelt sitt.

Boérja med att rita upp var pa dicket som teaken skall vara. Slipa dér bort all rugglighet ordentligt.
Anvind 3 — 4 mm tjocka ribbor av dnskat tréslag. Bredden bor inte vara storre 4n 40 mm.

Légg ut ribborna pa dicket och forma dem sa att onskat monster bildas. Det dr mojligt att tejpa ihop monst-
ret.

Lagg nu NM Laminering 275 A, litt tixad med NM Tix 150
eller NM Filler 51, flodigt pa dacket (ytor som ej skall ha
behandling maskeras med tejp). Blandningen kan redan nu
infdrgas med ca 5% NM Svart Pasta for att f4 samma firg
som den fardiga fogen. Lagg ribborna pa plats. Hall ribborna
fastpressade med hjdlp av att i fogarna borra ned s k montage-
skruv med bricka eller med tyngder. Skrapa ur fogen och eventuellt 6verskott av epoxi. Lat nu detta hérda i
ett dygn.

Skruva nu ur skruvarna eller ta bort vikterna, fyll hdlen med NM Laminering 275 A. Efterfyll tills inget
mer trianger ned i halet.

Firga in NM Laminering 275 A med ca 5 % NM Svart pasta. Hill detta i fogarna. Lutar dessa mycket
behdvs NM Tix 150 i blandningen enligt ovan, tejpa fogarna fore ifyllning. Kontrollera att alla fogar och
skarvar &r fyllda. Om luftblasor uppkommer kan man anvénda varmluft, t ex hartork eller varmluftspistol,
for att fa dessa att spricka.

Efter 2 dygn slipas allt dverskott av epoxin bort, sa att trits lyster kommer fram med tydliga fogar.

Ett dack enligt ovan blir sa latt att det ej paverkar batens stabilitet. Décket kan man lacka, olja eller ha det
naturellt, allt efter 6nskemal.

Ett dack av kryssfanér kan ocksa behandlas enligt ovan, men da skall kryssfanéren forst avslipas och grun-
das med NM Laminering 275 A och beldggas med ett lager glasfiberviv, 160 — 300g/m?.
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Enkla beskrivningar med NM Batepoxi

Fastsattning av kol
Borja med att slipa skrovytan och dverytan pa kolen med ett grovt slippapper sé att ytorna blir jamna.
Torka bort dammet med en ren trasa. Montera ihop skrov och kol sé att alla ytor stimmer dverens.

Blanda NM Spackel Elastic 705 noga med NM Hiirdare 706 i ritt proportioner. Se till att spackelmassan
har en jamn gra farg utan fargslingor.

Tryckspackla den blandade spackelmassan pa bétytorna
som skall limmas.

Légg upp ett flodigt lager spackel pé kolytan och utforma
halkal runt varje kolbult. Spacklet skall ha sin hogsta punkt
pé centrum av kdlens dverdel. Denna “bulle” kommer
sedan att pressas ut nér kolen skruvas fast. Detta garanterar
ett jimnt spackellager.

Placera brickor och muttrar och drag ihop ordentligt.

Efter hardning (tiden beror pa arbetstemperaturen, dvs
ytornas temperatur) slutdrag kolbultarna, eventuellt slipas
spackelytorna jamna. Grundera och behandla med bot-
tenfarg.

Om kolen dr ojimn spacklas den med NM Spackel 206 Litt som dr mycket lattspacklat och léttslipat.
Jarnkol primeras omgéende efter bléstring eller slipning med NM Stalprimer 270, i ett eller flera lager for
att erhalla ett gott rostskydd.

Blykol slipas och omgaende efter slipning ldggs ett tunt lager epoxi pa ytan. Slipa med hjélp av ett 40 korns
vétsandpapper i den nypélagda epoxin (anvénd gummihandskar). Nu slipas effektivt blyoxiden bort och
epoxin far farste till rent bly, vilket ger mycket béttre vidhéftning. Vid storre uppspackling kan man spika in
rostfria spik som armering. Lat hérda, slipa och spackla sedan upp ytan.

Sammanfogning av tra och plywood (kryssfanér)

Idag dr sé gott som all Plywood limmad med vattenfast lim, sa man kan vilja ddeltraplywood for synliga
ytor och enklare plywood for malade ytor. Det finns manga olika kvalitéer, tédnk pa att vdlja plywood med
sd manga skikt som mojligt.

Vanligtvis limmas plywood mot spant med NM Laminering 275 A, nagot
tixad med NM Filler 51. I horn halkalslimmas plywood med samma mate-
rial, dock nagot mer tixotroperat. Lamplig radie ar 15 — 40 mm.

Skarvar kan antingen remsas med ca 15 cm bred glasfiberviv eller sa ticks
hela ytan med glasfiberviv, i bada fallen anvinds NM Laminering 275 A.

Nar en snabbare bindning t ex mot spant, skott etc 6nskas, sa kan man
accelerera NM Laminering 275 A med NM Accelerator 254, se datablad.
Det ar vildigt viktigt att bada sidorna av plywooden blir behandlade, sa att
fukt inte kan trdnga in i konstruktionen.

18 NM Batepoxi



Enkla beskrivningar med NM Batepoxi

Uppspackling av kélprofil
Forst skall kolen slipas ren fran bottenfarg och eventuellt annat 16st sittande material. Dérefter gors tre till
fyra markeringar i hojdled pa kélen. Dessa markeringar skall vara i vag.

Mit ut och mérk pa tre till fyra stéllen i hojdled pa kolen.

Séga ut mallar av masonit till 6nskad kdlprofil, som passar pa de utmérkta hojderna. Mallar kan eventuellt
lanas av klassforbund och i visa fall kan profiler &ven hamtas hem fran internet

Kontrollera att mallarna kan skjutas ihop over kolen vid respektive markning. Om det tar emot pa kolen
ndgonstans maste detta parti slipas ned, i annat fall riskerar man att hela kélprofilen blir sned.

Blanda NM Spackel 206 Litt i rétt proportioner och applicera detta spackel pa de mérkta partierna i form
av en vall (revben). Téck in vallen med exempelvis gladpack eller annan liknande plastfolie. Om det 4r en
blykal (se fastséttning av kol) spika in rostfria spik for att forbattra forankringen.

Tryck mallarna pé plats enligt skissen nedan. Pressa sa att mallbitarna gar ihop med varandra. Gor detta pa
en bredd av ca 1-2 cm sa att en sldt yta bildas i vallen. Och 14t harda i nagot dygn.

Kol renslipad samt ren
frdan damm, smuts, olja
och liknande.

Har paférs en vall med NM Spackel
206 Latt. Efter detta palaggs plast-
folie typ “gladpack” eller liknande
och tva likadana spegelvanda
kolmallar trycks mot varandra éver
spackelskiktet s3 att detta formas
efter mallarna.
Detta gors pa tre till fyra olika hoj-
der pa kolen, beroende pa kélens
storlek.

Observera att dessa mallar skall ha
olika storlekar beroende pa kélens
langd och tjocklek.

Kélmallar av t.ex.
masonit.

Drag sedan bort plastfolien, slipa vallarna sa att det nedpressade partiet efter mallarna blir hojdpunkter.
Nu skall det finnas tre eller fyra revben med rtt profil.

Blanda NM Spackel 206 Litt noga i ritt proportioner och spackla utrymmena mellan revbenen fulla med
spackel. Lat harda.

Slipa och spackla tills dess att jamn yta erhélls.

Nér Du ér nojd med slutresultatet kan ytan behandlas med NM Laminering 275 A, t ex infirgad med ca
1—3 % NM Firgpasta.
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Om reparation av skador i laminat

Maénga ganger har man behov av att foga samman laminat. Det kan vara reparation av skada eller ombygg-
nad. For att fogen skall fa sé stor héllfasthet som mdjligt i forhallande till det ursprungliga laminatet, &r det
av mycket stor vikt att fogningen blir utford pa rétt sitt och med stor noggrannhet.

Virt laboratorium har undersokt ett antal olika fogmetoder for att klargora de olika metodernas inverkan pa
héllfastheten.

For dndamalet tillverkades ett laminat av fem lager 4-axiel glasmatta 0°, 90° +45° 1040g/m? + 1 x glasfiber-
viv 300g/m>. Matrisen utgjordes av NM Laminering 275 A / Hardare 275 B. Laminatskivan lades for hand
utan vacuum.

Ur skivan skars prover som slipades enligt nedanstaende:

r8 x tjockleken 4 —12 x tjockleken .‘ i8 x tjockleken ]

Prov 1, fasad 8:1 Prov 2, fasad 12:1 Prov 3, dubbelfasad 8:1

Provbitarna laminerades darefter i fasens ldngd enligt foljande.

_ ek anSIUtning

A. Samma uppbyggnad som ursprungslaminat med rak anslutning, dvs kortaste mattan forst.

B. Uppbyggnad med enbart 300g/m? glasfibervdv med rak anslutning, dvs kortaste véven forst.

_ sned anS|Utning

C.  Samma uppbyggnad som ursprungsmaterialet med sned anslutning, dvs langsta mattan forst.
D.  Uppbyggnad med enbart 300g/m? glasfibervdv med sned anslutning, dvs lingsta mattan forst.

Provkropparna sédgades ut och provades i enlighet med ISO 178, bestimning av bojhallfasthet.
Provkropparna belastades mitt 6ver fogen.

Resultat
Provkropp 0* 1A | 1B | 1c | 1D | 2A | 2B | 2c | 2D | 3A | 3B
Bojhallfasthet (MPa) | 330,5 | 181 | 196,5 | 166 | 257,5| 255 | 316,5| 212 | 312 | 1815 | 224
Forsvagning (%) - 45 | 405 | 498 | 22 | 228 | 42 | 358 | 56 | 45 32

* 0-provet gjordes utan skarv.
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Kommentarer till bojprovningarna

Provning 1A — 1D.
I samtliga fall har fogen tappat avsevirt mot laminatets ursprungliga héllfasthet. Brottet foljer fasningen i
alla bojprovningarna..

Det ar uppenbart att en fasning pa 8:1 &r for kort. Anmérkningsvirt ar att en reparation med vav ar fordelak-
tigare &n att aterstilla med ursprungsmattorna.

Provning 2A — 2D

Mindre forsvagningar, men mer spridda.

A, brottet foljer j fasningen helt.

B, en provkropp visar brott i fasningen, 6vriga rena bojbrott.

C, brottet foljer ej fasningen.

D, provet tar relativt stor last, men brottet kommer plétsligt och foljer fasningen. Provkropparna delades
helt.

Med en fasning pa 12:1 kan man i princip aterstilla bojhéllfastheten. Glasfibervdv ger bast héllfasthet. Rak
anslutning &r att foredra.

Provning 3A — 3B
Aven hir visade det sig att en reparation med glasfiberviv ger en bittre hallfasthet n att laga med samma

glasuppbyggnad som ursprungslaminatet. Brottet foljer helt eller delvis fasningen.

Ur proverna 1B, 2B, 1D och 2D fréstes provkroppar for dragprov.

Resultat
Provkropp 0* 1B 2B 1D 2D
Draghallfasthet (MPa) 297 131 158 91 91
Forsvagning (%) - 55,9 | 46,8 | 69,3 | 69,3

* 0-provet gjordes utan skarv.

Samtliga brott i fasningen.

Slutsats
Bist dr en 12:1 fas som repareras med glasfibervav.
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Reparation av skador i laminat

Vid sma skador, torka och slipa omrédet. Torka av ytan med aceton och lat acetonet avdunsta helt. Fyll med
NM Laminering 275 A som ir blandad med nagon av véra fyllnadsmaterial.

Vid stora eller genomgaende laminatskador slipas laminatet i vinkel sa att det gér att lagga dit nya bitar av
glasfiberviv i olika storlekar. Fasningens ldngd skall vara minst 12 ganger laminatets tjocklek.

Laminera sedan med NM Laminering 275 A och glasfiberviyv till ritt tjocklek, pa sa sétt att den kortaste
véven laggs forst och den léngsta sist. Se sidan 20, exempel 2B.

Om skadan &r stor, sd maste man gora en form som motsvarar skrovet, ddcket eller nagot annat. Denna
formbit klds med t ex polyten eller hardvaxas. Pa denna yta bygger man upp laminat i rétt tjocklek enligt
metod ovan. Direfter tas formen bort. Efter slipning malas ytan i samma farg som tidigare, eventuellt pa
béda sidor.

Ar balkar eller andra forstirkningar skadade, lagas dessa pa samma siitt, fast hir bor man inte spara pa
nedslipningen utan det far gérna bli mer 4n ndmnda 12 ganger tjockleken. Inom flyget slipar man 20 ganger
tjockleken.

Exempel pa reparation av skada pa sandwischkonstruktion

Sa ser det ut nar skadan
ar fylld, dags att borja
laminera.

Konstruktionen ar skadad.
Atgard kravs!

r\/%\K Klipp till dimpliga bitar av
Y . N glasfiberviv. Anvand ritt
?L?r:::aoni‘rji:ttssll;zaa:er (/A ! - vay, den skall vara sizad

. . g - for epoxi.
Se till att f3 friskt material \ \

runt skadan.

Stryk pa ett lager NM
Laminering 275 A. Lagg
pa ungefar lika mycket
per kvadratmeter som
;véven vager.

Mycket slipning, men nu
har vi friskt material och
kan fortsatta.

Laminera sedan lager for
lager tills skadan &r lagad
och allt ligger i jamnt skikt
med omgivningen. Lat
harda, mattslipa och mala
sedan reparationen.
Vénta en vecka innan
sjosattning.

Borja med att fylla upp ska-
dan med NM Laminering
275A med NM Filler 51.
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Kanoter och kajaker, ribbuppbyggnad

Ett vackert och foljsamt sitt att bygga t.ex. en kajak pa ar att anvianda epoxi och triaribbor. Ribborna kan
vara av skiftande trislag, men gran kan vara att foredra p.g.a. att den har 1dg vikt och ér relativt létt att boja i
torr miljo. Epoxilaminatet och trdkédrnan bildar en mycket styv sandwich.

Det som forst behovs ér ett starkt och stadigt underlag och mallar for farkostens profil. Dessa kan goras sjélv
eller finnas att képa / ladda ner fran internet. Lampligt material dr plywood.

Fést upp mallarna med rétt avstand frén varandra. Se till att det finns gott om utrymme runt bygget.

Jobba girna en bit ovan golvet for att slippa boja rygg for mycket.

Ribbor kan kdpas fardiga eller s& gor du dom sjélv. Dimensionen 15 — 20 X 6 mm ér oftast lamplig. Viktigt
dr att dom &r jaimna och helst sa fria som mojligt fréan kvistar. For att ribborna skall folja sidan bor dom vara
rundade i ena ldngsgéende sidan och skalad i den andra. Detta for att ribborna snyggt skall kunna f6lja den
rundade mallen. Om inte krévs det att sidan spacklas med t.ex. NM Laminering 275 A med NM Tix 150
eller NM Spackel 206 Litt innan lamineringen borjar.

For att fasta upp ribborna anvinds héftpistol och mellan den rundade
och skalade ytan laggs ett lager vattenfast tralim. For att undvika fast-
limning mot mallarna, kan dessa forses med ett lager maskeringstape.
Spinnband dr ett bra hjalpmedel for att hélla in ribborna mot mallarna.

Nar limmet torkat, tas haftklammorna bort och ytan slipas sa att eventu-
ellt tralimsoverskott forsvinner och triytan ar ren och frésch.

Klipp till vaven. Att foredra dr en 160 grams drapérbar vév. Ha alla
bitar i ordning, sa underléttas sjdlva lamineringen.

Jobba med en skrovsida i taget. Vilt 6ver mallen sé ett nagerlunda plant
arbetsbord fés. Ligg pa ett lager NM Laminering 275 A 6ver skrovsi-
dan och lagg sedan véven i den blota epoxin. Lat epoxin bloda igenom
ordentligt innan nésta vav laggs. Nar onskat antal &r palagt, 1at harda till dagen efter.

Nista dag vilts skrovet 6ver pa andra sidan, en létt slipning gors i botten dir det nya laminatet skall ansluta.
Légg pa epoxi och upprepa vavlaggningsproceduren. Lét hirda ett par dagar.

Ta bort mallarna och laminera farkosten invandigt. Forsok att ldgga lika mycket pa insidan som pé utsidan
for att fa en balanserad laminatkonstruktion. Lat harda.

Nu é&r skalet till farkosten klart, och det &r dags att anlidgga bord, ruff, forrad osv. Kom ihag att ligga halkal
med en diameter pa 15 — 40 mm nér stdrre bitar skall limmas mot skrovet.
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Tillverkning av formar

For att kunna tillverka batar eller andra detaljer behgver man en form. Utgéngsldget 4r en modell, i full
skala, av det man vill tillverka. En sddan modell kallas i dagligt tal for en plugg. Pluggen kan naturligtvis
anvindas som form for en fardig detalj, men om det handlar om en bat sa blir den fina ytan insida och utsi-
dan méste slipas, spacklas och malas.

Vanligtvis anvinds pluggen for att tillverka en form. Materialet i pluggen kan vara plywood, polystyren eller
liknande. Polystyrenskivor kan limmas till massiva block som létt kan bearbetas. Det finns dven mojlighet
att kopa polystyrenblock. Industriellt tillverkas pluggar av polystyren som frases och forses med ett ytskikt
av epoxi eller polyuretan.

Pluggens ytfinish dr mycket viktig eftersom formytan dr en exakt avbild. Varje fel kommer att synas i den
fardiga detaljen. Undvik skarpa vinklar eftersom det kan bli svart med fibermaterialet nér detaljen skall till-
verkas i formen. For att kunna avforma ar det viktigt att det finns en sléppningsvinkel dverallt. Denna vinkel
bor inte understiga 1° for korta sektioner (100 mm) och 3° for langa.

Oavsett om pluggen tillverkats av plywood pa spant eller av polystyren, s& méste man rikna med en hel del
spackling och slipning innan en ytlack kan ldggas pa. Pa en polystyrenplugg kan man rikna med spackling
av hela ytan. Spacklet skall vara epoxibaserat t.ex. NM Spackel 206 Litt. Nar ytjaimnheten ar acceptabel &r
det lampligt att ldgga ett flodigt skikt med NM Laminering 275 A infirgad med 5% NM Svart Pasta.
Efter hdrdning vétslipas ytan med finare och finare slippapper. Avslutningen bor vara ett 1200 papper. Nu
lackeras pluggen med t.ex tvakomponent polyuretan. Téank pa att den ytfinish som uppnas &r den som den
fardiga detaljen far.

Fore sjélva arbetet med formbygget, skall pluggen behand-
las med sldppmedel. Tank pé att slappmedel som é&r bra till
polyester, inte nddvéndigtvis ar bra till epoxi. Ett sldpp-
medel som fungerar bra och ger hog glans ér t.ex.Frekote
1-Step®. Efter slappmedelsbehandlingen ér all fysisk kon-
takt med ytan bannlyst.

Forsta steget med formbygget &r gelcoaten. NM Gelcoat
672/732 &r en gelcoat med hog virmestabilitet (Tg), den
hardar vid rumstemperatur till en Tg pa ca 60°C, och kan
efterhdrdas till en Tg pa ca 100°C.

Detta har en viss betydelse for formens anvandbarhet nér
det giller efterhdrdning av detaljen i formen.

Gelcoaten skall liggas i ett skikt. Atgangen ir ca 500g/m>
vilket ger en skikttjocklek pa ca 0,4 mm. Hanformstillverkning

Gelcoatskiktet maste bli bra. Bas och hdrdare maste végas for att ritt blandningsforhallande skall sikras.
Vidare maste blandningen vara noggrann, dverforas i ett nytt rent kirl och blandas igen fore applicering.

Temperaturen i rummet bor vara 20 — 23°C. Anvénd pensel, NM Grontopp rekommenderas. Blanda inte

mer @n vad som kan appliceras pa 20 minuter. Gelcoaten har en 6ppentid pa ca 3 timmar, vilket innebér att
efter den tiden dr det mdjligt att borja laminera styrkelaminatet i formen.
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Laminatets uppgift 4r att ge formen stabilitet och styvhet. Laminatet tillverkas vanligtvis av glasfiber och en
epoximatris. Valet av epoxi avgor hur formen kan anvindas. Med NM Laminering 275 A som matris, kan
formen bara anvéndas for rumstemperaturhdrdade detaljer. Med NM Laminering 650 A som matris ér det
mojligt att efterhdrda formen, vilket innebar att detaljer kan efterhirdas vid 50 — 60°C i formen.

Nar det giller valet av glasfiber skall man tinka pa att en satinvav ar latt att drapera, dvs létt att lagga 6ver
buktiga ytor. En vav har armering i tva riktingar som vi kallar 0° i langsriktningen och 90° tvérsriktningen.
For att formen skall bli vridstyv behdvs armering 4dven i bade +45° och —45°. Det kan man 16sa genom att
lagga vavar pa det hallet eller genom att anvianda glasmattor som é&r stickade med den fiberriktningen. Vill
man gora formen mycket styv kan man lagga ett distansmaterial som Airex® och bygga en sandwich. Manga
géanger krivs extra forstirkningar av formen. Sddana kan goras av tex. plywood som limmas och remsas
fast.

Grundlaggande vid all laminering &r att matrisen ldggs forst dérefter glasfibern. Nér vétningen av fibrerna
sker underifran ar det latt att bli av med luftblasor. Det underlattar mycket om den tillskurna glasfibern rul-
las upp pa ett pappror. Man undviker veck och stora blasor nér viven rullas ut 6ver epoxin. Glasfibervévar
och mattor skall ldggas med ca 5 cm 6verlapp. Se till att inte alla &verlappar kommer pa samma stélle. Dar
véven inte gar att drapera maste saxen fram. Klipp och lagg omlott. Hur tjockt laminatet skall vara bestdms
av dimensionen. En grov tumregel kan vara 0,8 — 1 mm per meter form. Dock aldrig tunnare dn 2 mm.
Planera hela formbygget sd att alla lager glasfiber blir lagda vétt i vatt. Det kan bli en 1dng arbetsdag.

Lat formen hérda i rumstemperatur i 7 dygn. Kan man héja temperaturen i rummet till 30°C 4r hardningen
klar efter 3,5 dygn. Skall formen efterhdrdas méste man anordna sa att temperaturen kan rampas med ca
0,3°C/minut upp till hirdningstemperaturen pa 50 eller 60°C. Efterhdrdningen tar 16 timmar for NM Lami-
nering 650 A.

Var forsiktig vid avformningen sa att inte gelcoatytan skadas. Nar man fatt formen att sldppa ndgonstans,
brukar det underlatta att blasa med tryckluft i springan samtidigt som man bander. Ett tips &r att redan vid
formtillverkningen sétta in ett par rér som man kan blésa tryckluft i. Dom har man god nytta av vid avform-
ning av detaljer som gors i formen. Ova giirna alla moment med nigon mindre form innan det stora bygget
sdtts i gang.

Pa var hemsida hittar du dom senaste
uppdateringarna och nyheterna.

http://www.batepoxi.se

Pa var hemsida finns dven olika batprojket att ta del av.

Dessa ar skrivna av NM Batepoxianvandare och kan sikerligen ge tips eller

inspiration. Valkommen att |asa eller kanske 'l')_'idra med just din batartikel.
¥
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Konstruktion av batar
Detta avsnitt dr ingen exakt byggbeskrivning utan en generell genomgang av de material och tillverknings-
metoder som anvinds for att tillverka laminat och sandwich.

Fibrer
Ett laminat bestdr av matris (epoxi eller polyester) och fibrer (glas, kol, aramid, polyester etc). Fibrerna kan
vara i form av vév eller matta. Beroende pé vivteknik ges vivar olika namn.

Planvav Satinvav Twillvav

Det som skiljer vévarna &t dr deras draperbarhet, dvs deras formaga att folja krokta ytor. Satinvédven ar bast
draperbar medan planvéven dr simst. Fiberriktningen &r alltid 0° och 90°. Vanligtvis ar vdvarna balanse-
rade med lika mycket fiber i langdriktningen (varp) som tvérriktningen (véft), men det finns undantag frén
regeln.

Mattor kan bestd av riktade fibrer, huggna fibrer eller icke riktad kontinuerlig fiber. Riktade mattor beteck-
nas efter hur manga riktningar fiberknippena gar i.

o Uniaxiel en riktning.

® Biaxiel tva riktningar. Exempel +45°, -45°

o Triaxiel tre riktningar. Exempel +45°, 0°,-45°

® Quadriaxiel fyra riktningar. Exempel 0°, +45°, 90°, -45°.

Fiberknippena &r oftast stickade samman med en polyestertrad.

En matta av huggen fiber bestér av ca 50 mm langa fiberknippen orienterade i alla riktningar. Fibrerna
halls samman av ett termoplastiskt bindemedel. Man skiljer pa pulverbunden och emulsionsbunden matta.
Bindemedlet l6ser sig i styren som ingdr i polyester, men &r olosligt i epoxi. Detta gor denna typ av matta
omdjlig i kombination med epoxi. Mattor av kontinuerlig fiber innehaller som regel inget bindemedel, och
kan i vissa samanhang anvéndas med epoxi.

For att matrisen skall ha en god vidhéftning till fiberns yta, krévs som regel att den ér ytbehandlad. En sddan
ytbehandling kallas for sizing. Det dr mycket viktigt att sizingen &r den rétta, annars samverkar inte fibrerna
med matrisen.

Fibervalet ger de 6nskade egenskaperna

Glasfiber ir kanske den vanligaste fibern i kompositsammanhang. Den rena fibern har en draghallfasthet pa
ca 3400 MPa (E-glas), men glas &r i realiteten en mycket hogviskos vitska och har en tojbarhet pé ca 4,5 %.
Detta innebir att glasets elasticitetsmodul (E-modul) vid drag blir relativt 1ag. Ett riktvdrde pd E-modulen ar
ca 75 GPa. Glas har ocksa en relativt hog densitet, ca 2,6 g/cm’.
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Aramidfiber har en nagot ldgre draghallfasthet &n glas, men tdjningen &r mindre varfor E-modulen for ett
laminat med denna fiber blir hogre 4n for glas. Tojningen ligger pé ca 2,5 % och E-modulen vid drag pa
ca 115 GPa. Aramidfiber har en bittre bojlighet én t ex. glas. Laminat med aramidfiber kdnnetecknas av en
mycket hog slaghallfasthet. Fibern ar svar att skira och klippa. Densiteten 4r ca 1,45 g/cm®.

Kolfiber har blivit mycket populért i laminat pa grund av den mycket hoga styvhet som kan uppnas. Kolfi-
berns t6jning ligger mellan 0,6 och 2,1 %, och detta sammantaget med en draghéllfasthet pa ca 4000 MPa,
ger en E-modul i storleksordningen 400 GPa. Kolfiber &r elektriskt ledande vilket kan vara en nackdel i
vissa applikationer. Densiteten &r ca 1,77 g/cm?.

Fiber Draghallifasthet E-modul Densitet
(MPa) (GPa) (g/cm?)
E-glas 3450 73 2,60
R-glas 4400 86 2,55
Standard Kolfiber 3400 235 1,77
High Strain Kolfiber 4900 230 1,80
Intermediate Modulus Kolfiber 4100 295 1,77
High Modulus Kolfiber 4410 377 1,77
Ultra High Modulus Kolfiber 3920 540 1,93
High Modulus Aramid 2150 115 1,45

De vérden som angivits for olika fibrer giller for en enda ren fiber. Fiberknippen i ett laminat ger andra
virden beroende pa t ex matrisens vidhaftning, parallelliteten hos fibrerna, luftinneslutning mm.

Fibrers langdutvidgningskoefficient 10°m/m°C

Typ Langs fibern [ Tvérs fibern
E-glas 5,4 5,4
R-glas 1,6 1,6
Kolfiber -0,6--1,6 7-10
Aramid -4,3 41

Fasta kroppar blir storre (utvidgar sig) nér de blir varmare och enligt samma princip mindre nér de blir kallare.
Utvidgningskoefficienten 4r ett tal som anger hur stor denna effekt ar for ett visst dmne.

Niér ett material varms upp utvidgar det sig oftast. Olika material utvidgar sig i olika grad, och ett matt pa denna
egenskap kallas langdutvidgningskoefficient, och anges ofta i enheten m/m/°C.

Glasfiber ér ett isotropt material med samma egenskaper i alla riktningar.
Kol- och aramidfibrer har en negativ langdutvidgningskoefficient i langdriktningen.

10°% meter ar detsamma som 0,001 millimeter eller 1 pm (mikrometer).
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Dragstyrka och téjning pa olika fibrer
Dragstyrka ( MPa ) o

2000 - High Strain Kolfiber
High Modulus Kolfiber -glas
1 /Intermediate Modulus Kolfiber
4000 Ultra high Modulus Kolfiber E-glas
Jandard kolfiber
3000 High Modulus Aramid
2000 —
1000 -
, { | l I Tojning (%)
1 2 3 4 5
Matris

Matris &r beteckningen pé det bindemedel som haller samman fibrerna i ett laminat. Det finns manga typer
av matriser som kommer till anvidndning. Som regel &r det olika plaster som anvénds. Man skiljer pa hard-
plaster och termoplaster. Exempel pa hérdplaster &r epoxi, ométtad polyester och fenolplast. Exempel pa
termoplaster &r polyeten, polypropen, nylon och polyvinylklorid.

For battillverkning ar det sd gott som uteslutande hérdplaster som anvénds.

Laminatet i ett batskrov utsitts for olika krafter. Dessutom utsétts det for virme och vatten. Matrisens
uppgift ar att fordela krafterna till fibrerna under de forhallande som rader. Valet av matris ar darfor mycket
viktig. Foljande egenskaper &r av stor betydelse:

* Draghallfasthet

* Bojhallfasthet

« Elasticitetsmodul

* Brottdjning

* Vattenabsorbtion

* Viarmebestandighet

Draghillfastheten anger hur stor kraft métt i Newton som atgar for att dra av en stav med
tvérsnittsarean 1 mm?. Sorten anges i N/mm? eller MPa, vilket &r samma sak.
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Bojhillfastheten anger kraften for att boja till brott eller till maximal nedbgjning. Sorten anges i N/mm?
eller MPa.

Elasticitetsmodulen ir ett matt pa materialets styvhet, och forkortas ofta till E-modul. E-modulen ar forhél-
landet mellan kraft och tjning. Ju hogre E-modul ett material har ju styvare ér det. Sorten anges i N/mm?
eller MPa. For material med hog styvhet anges kN/mm? eller GPa.

Brottdjning ir den maximala forldngningen vid brott. Sorten anges i %. For att kunna utnyttja fiberarme-
ringen fullt ut, bér matrisen ha en brottdjning pa 4 — 10 % beroende pa fibertyp. Kolfiber krdver nagot
hogre brottdjning &n vad glasfiber gor.

Vattenabsorbtion anger hur mycket vatten en provbit av en viss dimension (ofta 50 x 50 x 4 mm) absorbe-
rat efter en viss tid. Sorten anges i mg eller %. De mekaniska egenskaperna paverkas olika for olika plaster.
Generellt kan ségas att epoxi paverkas mycket lite av absorberat vatten, medan vissa polyesterplaster vid
vattenméttnad kan forlora sa mycket som 50 % av de mekaniska hallfasthetsvardena.

Virmebestindigheten anger den temperatur nér plasten mjuknar. Det finns olika metoder for att bestimma
denna temperatur och vérdet kan variera nagra grader mellan metoderna. Sorten anges grader. Forkortningar
for varmebestandigheten dr Tg som star for Glass Transition Temperature, och HDT som stér fér Heat
Deflection Temperature.

For att uppna maximala egenskaper kriavs som regel att hirdplasten hérdas vid en f6rhojd temperatur. For
battillverkning &r denna temperatur vanligen 50 — 60°C.

Laminat

Laminatet som dr kombinationen av fibrer och matris, anvinds pa flera olika sitt vid konstruktioner som
t.ex. batar. Man skiljer pa enkellaminat, dar konstruktionen helt igenom bestar av fibrer och matris, och
sandwich dér tva enkellaminat utgor ’skinnen” pa en kérna.

Enkellaminatet anvinds framforallt i mindre konstruktioner, eftersom det kravs relativt tjocka, och ddrmed
tunga, laminat for uppna styvhet. Enkellaminatets formaga att sta emot slag gor att det anvinds i bottenre-
gionen pa storre batar. Sandwichkonceptet ger en mycket hog styvhet i forhallande till sin vikt och anvénds i
skrov och déck pé framforallt lite storre batar.

Laminat kan tillverkas pa flera sitt:

¢ Handuppldggning
* Handupplaggning med efterfoljande vakuumsugning
« Injicering

Handuppliiggning innebar att lamineringshartset och fibrerna laggs i eller pa formen. Vid all tillverkning av
laminat skall man stédva efter en hog fiberhalt och s lite luftblasor som mojligt.

Grundprincipen ér att forst applicera ett flodigt lager av lamineringshartset, darefter laggs ett lager fibrer i
form av vav eller matta. Fibrerna bearbetas med en kortharig roller tills dom 4r méttade av lamineringsharts.
Ett nytt lager lamineringsharts appliceras och ett nytt lager fibrer laggs. P4 detta sitt fortsétter man till 6ns-
kad tjocklek &r uppnadd. Arbetar man i en honform, sétts skott och forstyvningar pa plats fore avformning.
Det ér alltid rekommendabelt att slipa laminatet dir man skall fasta ndgot. Innan man laminerar fast t.ex. ett
skott, skall ett hilkél, med vél tilltagen radie, spacklas.

For fastlamineringen ar det enklast att anvidnda en draperbar vdv som skurits till remsor.
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Enkla beskrivningar med NM Batepoxi

Handuppliiggning med efterféljande vakuumsugning betyder att nér sista lagret fiber 4r genomvitt, laggs
ett lager peel ply. Peel ply &r en genomslédpplig duk, oftast av nylon, som inte hiftar till lamineringshartset.

Ovanpa peel plyen ldggs en absorbtionsvév och det hela avslutas med en plastfolie. Folien fésts med butyl-
gummi pa formens fléns.

En genomforning anordnas genom folien och kopplas till en vakuumpump. Det som nu sker &r att laminat-
paketet pressas thop och dverskottet av lamineringsharts sugs upp i absorbtionsvaven.

Resultatet blir ett relativt luftfritt laminat med hog fiberhalt. For att anvénda denna metod krivs att formen
har en fldns, samt att lamineringshartset har en sé lang 6ppentid att allt hinns med. For att veta hur mycket
absorbtionsvdv som skall anvéndas, dr det nddvéndigt att gora provlaminat med samma fiberupplégg som

den fardiga produkten.

Injicering &r en elegant metod som ldmpar sig dven for storre serier. Metoden innebér att allt fibermaterial
och kdrnmaterial laggs torrt i formen. Formen ticks med folie eller en fardig innerform, och laminerings-
hartset sugs in med hjélp av vakuum. Det hela later enkelt men det krévs en hel del 6vning for att uppna ett
perfekt resultat. For att forsta vikten av detta kan det vara lampligt att belysa de problem som kan uppsté vid
injicering.

Gelcoaten maste harda innan man kan ldgga fibrer pa den. Man maste forvissa sig om att lamineringshartset
har full vidhéftning till gelcoaten. Observera att en polyestergelcoat inte kan kombineras med en epoxi-
matris. P4 den hirdade gelcoaten skall fibrerna placeras sé att dom ligger kvar. For storre batar anvinds en
delad form, dvs. tvd formhalvor. Genom att ldgga ner halvorna minskas rasvinkeln, dvs. den lutning dér
fibrerna spontant kasar ner.

For att fa fibrerna att ligga kvar anvénds ofta olika spraylimmer. Det &r effektivt men forsdmrar vidhéft-
ningen mellan matris och fibrer. Man maste vara ytterst sparsam med spraylim. Vavar och mattor har det
gemensamt att dom inte kan strickas. Det betyder att det kan vara svart att fa fibrer in i horn. I den kanal
som bildas mellan fibrerna och hornet kan lamineringshartset l4tt rusa fram och hamnar i det kérl (féllan)
man har fore vakuumpumpen. Skarpa vinklar skall undvikas.

En hart sammanpressad fiberstack kan som regel inte injiceras. Man maste anordna ett distributionsmedia.
Ett sddant kan vara ett kdrnmaterial med flodesspér, ett finmaskigt nédt som ldggs utanpa peel plyen eller en
matta av icke riktad kontinuerlig fiber.

Folien med inlopp och utlopp maste vara absolut tét, lacker det in luft under injiceringen far man bekym-
mer med torrflackar. Bagen maste kontrolleras mycket noga med avseende pa ldckage innan injiceringen
paborjas. Lat bagen sta under vakuum under ca tva timmar forst for att vara séker pa funktionen. Med en
genomskinlig folie (bag), syns injiceringsfronten vil, &tminstone pa ena sidan. Den andra sidan maste man
vara séker pa. Det ar till stor hjdlp om man gor ett upplédgg pa en glasskiva, da kan man se bagge sidorna.

Niér injiceringen ar klar reducerar man vanligen undertrycket. Beroende pé fibrer, kidrnmaterial och distribu-

tionsvév sa kan laminatet att fjadra ut lite. Dérfor kan det vara nodvéndigt att att sldppa in lite mer lamine-
ringsharts for att undvika torrflackar. Se till att material finns hela végen ut till fillan.
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Batprojekt med NM Batepoxi

\ | bloggform presenteras pa
var batsida olika projekt
med text och bilder.

Bl.a. har det byggts en
5,4 m lang snipa som
Nils Malmgren (Nisse)
gjorde ritningen till.

Bygget skedde med 5
mm ribb.
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Boldpest i polyesterskrov (osmos)

Batar byggda av omattad polyester och glasfiber drabbas ibland av blasbildning. Denna blasbildning har i
Sverige fatt ett namn, nimligen Boldpest.

For att blasbildning skall uppkomma maste ett antal givna faktorer finnas.

For det forsta maste det finnas ett laminat av glasfiber och ométtad polyester. Gelcoatskiktet i sig drabbas
aldrig av blasor. Glasfibern spelar alltsa en roll i sammanhanget. For det andra méste laminatet ha tillgdng
till vatten. Ett torrt laminat ger aldrig nagra blasor. Uppenbarligen ar det kombinationen omdttad polyester-
glasfiber-vatten som pa nagot sétt bildar blasor.

Om vi kortfattat studerar dessa &mnen i tur och ordning s kan vi konstatera foljande:

En ester ar en kemisk forening som bildats av en syra och en alkohol. Etylacetat &r en forening av etylalko-
hol och é&ttiksyra. En polyester &r ofta en forening mellan ftalsyra och en glykol. Kinnetecknande for estrar
ar att de ar hydrolyserbara vilket innebar att inverkan av alkali eller syra pa estern, bryter ner densamma till
utgdngsdmnena.

En hirdad polyesterplast har en vattenabsorption som ér relativt stor, dartill kommer att en del lagmoleky-
léra substanser &r vattenlosliga.

Om vi sa betraktar glasfibern som anvénds till armering i laminatet sa finner vi att den inte bestér av endast
glas. For det forsta ér glasfibern ytbehandlad (sizen) for att vidhiftningen till polyestern skall bli sa bra som
mdjligt. Ar laminatet byggt av glasfibermatta si har vi ytterligare &mnen som skall binda samman fiberknip-
pen. Man skiljer pa pulverbunden och emulsionsbunden glasfibermatta. De &mnen som glaset dr behandlat
med &r delvis vattenlosligt.

Vatten slutligen, &r ett av de bésta l6sningsmedel som finns. Till och med guld

ar 10sligt i vatten, inte mycket men &nda. —
Det vatten som trdnger in i laminatet ar relativt rent. Saltet i havsvatten 4r en —
for stor molekyl for att tringa genom gelcoatskiktet och blir kvar pé utsidan. —
Ju renare vattnet &r desto béttre dr det som 19sningsmedel.
Om vi nu lagger samman de faktorer vi kdnner kan man téinka sig foljande — .
forlopp. Vatten absorberas i laminatet. Det gar langsamt men gar mot méttnad. —)
. — De vattenlosliga substanserna i polyester- —
plasten gar i 16sning. Polyesterplasten 6kar
—) i volym och tappar i hallfasthet. —
N Rur‘1t glasﬁbertra(}arﬁa fanns en hqg koncen- Pilarna motsvarar vatien:
— tration av vattenlosliga dmnen. Nar vattnet Glasfibern motsvaras av ring-
nar dessa dmnen loses de men kan inte en. Glasfibern dr omgiven av
— transporteras ut i polyesterplasten, p g a att polyester.
—) — de 16sta molekylerna ér for stora. | detta ldge dr allt bra.
—) —
Situationen blir alltsa att vatten kan trdnga in mot fibern men de 16sta
- amnena kan inte komma bort. Vi har vad man kallar for en osmotisk cell.

Vatten har tréngt in i polyes-
tern. Ringen runt glasfibern
visar att sizen pa glasfibern
bérjat I6sa upp sig.
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Boldpest i polyesterskrov (osmos)

— Inne i cellen okar trycket sa linge som vatten tranger in. Trycket blir till
slut sa stort att en bldsa bildas eller att laminatet spricker.
— ) Detta dr dock inte hela sanningen. De 1osta &mnen som finns inne i den

osmotiska cellen och de 16sta dmnen som anrikas utanfor har formagan
att hydrolysera polyesterplasten. Vid hydrolysen éterbildas ftalsyra och

— glykol som ocksa ér vattenlosliga. Det osmotiska trycket 6kar ytterligare
och blasor blir stérre o s v.

Trycket har nu blivit s@ stort att
sprickor och blasbildning sker i
laminatet.

Vitskan fortsdtter ut i sprickorna

For att minska hastigheten péa det beskrivna forloppen kan man beldgga
polyesterlaminatet med skikt som minskar vattenintrangningen.
Det basta tdnkbara dr speciellt formulerad lagmolekylar epoxiplast som

appliceras utan tillsatser av 19sningsmedel.

I Nils Malmgren AB:s produktsortiment finns NM Boldspérr FS 023, se Try ckef fran den osmo'ﬁska cell
arbetsbeskrivning sid 34 — 35. som bildats runt glasfibern har
nu blivet sa stor att mikrosprick-

orna kommer ut till ytan och

Av vad som ovan beskrivits framgar att polyesterlaminatet maste vara . )
bldsan spricker.

uttorkat fore epoxibehandling och att alla blasor (kratrar) ppnats. Ar

det manga bléasor, avldgsnas hela gelcoatskiktet fore behandling. Annars
fortsétter processen.

OBSERVERA!

Alla blandningsférhallanden i broschyren ar angivna i viktprocent.

Blanda mycket noga i ratta proportioner.
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Arbetsbeskrivning NM Boldsparr FS 023

Fore behandling med NM Boéldspérr FS 023 skall laminat och eventuella distansmaterial vara uttorkade till
jamvikt. Detta innebdr att torkprocessen skall foljas med fuktindikerande instrument, t.ex. Tramex Skipper.
Observera att denna process kan ta lang tid. Eftersom en av forutsittningarna for blasbildning (boldpest) ar
vatten i laminatet, skall man inte behandla ett icke uttorkat skrov.

Vid epoxibehandling méste temperaturen vara over +10°C pa ytorna. Det far ej finnas risk for att dagg faller
ut pa behandlade ytor under hardningsprocessen. Arbete utomhus bor om mojligt undvikas. Se Daggpunkts-
tabell pa sidan 8.

NM Boldspirr FS 023 skall appliceras i minst tvé skikt om vardera 150 gram / m?. Skall fler skikt ldggas
pé, skall dven dessa vara pa 150 gram / m?. For att boldspérren skall fa full funktion ar det viktigt att rétt
mangd appliceras. Tétheten &r direkt propotionell mot skikttjockleken.

Vid "béldpest”
All bottenfarg tas bort. Skrovet bléstras dérefter sé noga att alla blésor 6ppnas. Alternativt tas all gelcoat bort.
Skrovet hogtryckstvittas samt handtvittas med svamp och rent vatten vid minst tre tillféllen.

Forebyggande

Nya skrov har rester av formslappmedel pa ytan som maste bort. Tvittning med aceton ar oftast tillracklig,
men byt trasa ofta eftersom vaxet fastnar hér. Gelcoaten skall darefter slipas sa att ytan ar helt matt. Vatslipning
dr oftast lamplig metod.

Tvitta den slipade ytan med aceton och rena trasor for att avldgsna rester av slipningen.

Blandningsinstruktioner

For att kunna hantera NM Boldspérr FS 023 maste man ha tillgéng till en vag, blandningskérl med raka
sidor och sldt botten samt en rektangulér blandningspinne med raka kanter ca 1/5-del av blandningskérlets
diameter.

1. Stall kérl 1 pa vagen. Tarera (nollstéll vagen med kérl 1) alt. om det ej gar att nolltarera vagen skriv upp
vikten pa karl 1.

2. Hall upp lamplig mangd NM Boldspérr FS 023 i karl 1. Las av vikt alt. minska vikten med kérl 1:s vikt
sa far du upphélld vikt.

3. Upphalld vikt NM Béldspérr FS 023 multipliceras med 0,6 for att faststdlla hur mycket NM Hérdare
007 Tix som skall tillsdttas. Detta ger blandningsforhallandet 100 — 60.

4. Hall i utraknad vikt NM Hérdare 007 Tix i kirl 1. Blanda val.

5. Tag fram kérl 2. Skrapa ur innehallet i krl 1 till kérl 2 och blanda ytterligare i kérl 2 (detta gor man for
att undvika att oblandat material fran botten och sidorna pa kérl 1 blir applicerat).

6. Pafor blandat material med pensel alternativt mohairrulle. Eftersldta med pensel. Ténk pa potlifen, blanda
inte storre mangder dn de som kan ldggas pa innan materialet borjar hiarda.

OBS! Anvind skyddsglasdgon och forhindra hudkontakt genom lampliga skyddskldder. Se vidare under
Sékerhet vid arbete med epoxi och hérdare.
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Arbetsbeskrivning NM Boldsparr FS 023

Arbetsbeskrivning

Ar gelcoaten borttagen, skall ytan primeras med NM Laminering 275A / Hiirdare 275B (se datablad) in-
fargad med 1-2 vikt-% NM Vit pasta.

Blandningsférhallandet NM Laminering 275A / Héardare 275B éar 100 — 55 viktdelar. Anviand samma
teknik som beskrivs under Blandningsinstruktioner.

Atgangen beriknas till ca 100g/m?. Nér primerskiktet hirdat skall det slipas till matt yta. Ta bort alla slip-
dammsrester och spackla skrovet med NM Spackel 206 Létt / Hirdare 207 (se datablad). Slipa hela ytan.
Inga oslipade ytor far forekomma. Om ytsldtheten ar tillfredsstéllande &r skrovet klart for behandling med
NM Boldspirr FS 023, om inte, upprepas spacklingen med efterfoljande slipning.

Vg upp 100 gram NM Béldspirr FS 023, tillsdtt 60 gram NM Hirdare 007 Tix.
Ldis blandningsinstruktionerna!

Markera en yta pa 1 m? pa skrovet. Fordela den blandade méngden (som nu bor vara 150 gram under forut-
sdttning att 10 gram gar forlorade i pensel och blandningsburk) p& den markerade ytan med roller eller pen-
sel. Efterslata med pensel. Nu dr ritt mangd palagd for ett skikt. Fortsitt att behandla skrovet sé att resten
ser likadan ut som provytan.

Nar forsta skiktet dr hiardat (ca ett dygn) skall det vétslipas for hand till matt yta, inga blanka flickar. En
slipsvamp 4r ett bra verktyg. Lamplig gradering &r 180 — 240.

Skolj med rent vatten och torka med ren trasa.

Lat torka ca tva timmar och applicera nésta skikt pa samma sitt.

Skall fler skikt appliceras, skall vatslipningen upprepas mellan varje skikt.

Efter hirdning vitslipas ytan pa samma sétt som tidigare om en bottenfarg skall paforas.
Bottenfirgen appliceras i enlighet med tillverkarens instruktioner.

Baten skall ej sjosittas forrdn det sista epoxiskiktet hardat minst sju dygn i +20°C, vilket motsvarar 14
dygn vid +10°C.

Ar det endast mindre skador behandlas dessa ytor lokalt enligt Vid “béldpest”.

OBS! Stora skador lamineras med viv och NM Laminering 275 A forst innan behandling.

Verktyg

Paforing med pensel eller mohairrulle. Ladmplig pensel 4&r NM Grontopp.
Slipning med vétslippapper — ej maskin.

Slipning med vatslipsvamp.

Vag med 1 grams noggrannhet eller béttre, t.ex. NM Vig 2000 G.
Blandningskérl med raka sidor och slét botten.

Rektangulér blandningspinne med raka kanter.

Atgang
Nagon generell formel att berdkna dtgdngen pé en botten finns inte.
Den ungefirliga ytan kan berdknas enligt foljande:

Om ndgot i texten dr oklart, sa tveka
inte att kontakta Nils Malmgren AB for

Fenkolad bat: Lvl x djup x 1.3 = m? bottenyta
Léngkolad bat: Lvl x djup x 1.5 = m? bottenyta att reda ut begreppen.
Motorbat: Lvl x bredd x 1.3 =m? bottenyta

Telefon 0303-936 10 eller

info@nilsmalmgren.se
Lvl = Langden vid vattenlinjen
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NM Boldsparr FS 023

NM Boldspirr FS 023 ir en 16sningsmedelsfri svartpigmenterad epoxi som &r utvecklad for att skydda po-
lyesterskrov mot s.k. ”bdldpest”.

Se Arbetsbeskrivning NM Boldspdrr FS 023 for applicering och tillvigagéngssitt.

Anvindningsomraden:

Behandling av polyesterskrov som har ”boldpest”, behandling av nya bétar eller behandling i forebyggande
syfte.

NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Boldspérr FS 023 Ldgsta hérdningstemp:  +10°C
Hirdare: NM Hirdare 007 Tix

Kulor: Svart
Blandningsforhallande:
Bas-Hardare 100 — 60 viktdelar Atgdng (minimum): 2 x 0,150 kg/m?
Densitet: 1094 kg/m? Satsstorlek: 8,000 kg
Potlife 100g 20°C: 40 min 2,670 kg
Viskositet: Latt tixotrop

Verktyg rengors i aceton.
Torrhalt: 100%
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NM Lim 250

NM Lim 250 &r ett epoxibaserat s.k. allroundlim utan 16sningsmedel.

NM Lim 250 har mycket god vidhiftning till de flesta material, dven teak.

Ytor som skall limmas méste vara absolut rena fran olja, damm, kemikalier etc. Hoplimmade detaljer behdver
endast fixeras, ndgon press ar inte nddvéndig. Vid limning av trd eller andra sugande material maste man forst
matta ytorna med lim (eventuellt kan man tillsétta NM Filler 51 som limfyllning). Risken &r annars stor for att
limmet i fogen forsvinner in i de hopfogade ytorna. Ett snabbt sitt att métta t.ex. trd &r att pafora lim pa bada
ytorna som skall fogas samman, och dérefter virms limmet pa ytorna med varmluftspistol eller hartork. Limmets
viskositet sjunker da kraftigt och paskyndar mattnaden. Mer lim paférs och ytorna liggs samman.
NM Lim 250 &r vattenfast och missférgar ej.

Anvandningsomraden:

Limning av de mest skiftande material, sdsom tré, metall, porslin, glas, sten, betong etc.

Vidhdftningshallfasthet

Jdrnplat mot jarnpldt: 22 MPa
Draghallfasthet: 60 MPa
Bdjhallfasthet: 90 MPa
E-modul: 2 GPa
HDT: 48°C

Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Lim 250 Ldigsta hérdningstemp: +4°C
Hiirdare: NM Hirdare 140

Kulor: Transparent
Blandningsforhallande, Bas-Hirdare
Flexiblast: 100 — 100 viktdelar Satsstorlek: 2,000 kg
Hérdast: 100 — 55 viktdelar

Verktyg rengors i aceton.
Densitet: 1100 kg/m?
Potlife 100g 20°C: 60 min
Viskositet: 12 Pa's
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NM Spackel 205

NM Spackel 205 ér ett 16sningsmedelsfritt tvakomponent epoxispackel. Spacklet ar fran borjan flytande
men efter sammanblandning med hiardaren, NM Hérdare 207, bildas ett mycket tixotropt spackel.

NM Spackel 205 har inga tendenser att rinna eller ”sidcka” varfor tjocka lagningar och spacklingar kan goras,
t.o.m. i tak. Vidhéftningen ar mycket hog till de flesta material undantaget mjukplaster.

NM Spackel 205 &r mycket littspacklat.

Ytor som skall spacklas, skall vara vl rengjorda fran olja, fett, cementhud, paraffin och slappmedel etc.
NM Spackel 205 bor ej skrapspacklas vid 14g temperatur och hog luftfuktighet pa grund av risken for genom-
karbonatisering. NM Spackel 205 skall ej vidarebehandlas utan foregdende slipning.

Anvandningsomraden:
Reparation av platskador, plastbatar m m, tillverkning av pluggar etc., spackling av kolar

NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Spackel 205 Ldgsta hérdningstemp: — +4°C
Hiirdare: NM Hirdare 207

Kulor: Betonggra
Blandningsforhdllande:
Bas-Hérdare 100 — 15 viktdelar Satsstorlek: 2,300 kg
Densitet: 1680 kg/m? Verktyg rengors i aceton.
Potlife 100g 20°C: 30 min
Viskositet: Tixotrop Slipbar efter 1 dygn i 20°C
Tryckhallfasthet: 54 MPa
Draghalifasthet: 14 MPa
Vattenabsorbtion
24 tim 100°C: 2.8%
HDT: 45°C
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NM Spackel 206 Latt

NM Spackel 206 Litt ar mycket lattspacklad och léttslipad. NM Spackel 206 Litt innehaller mikrobalonger
vilket ger spacklet en 14g densitet. Ytstrukturen efter slipning kénns sldt, men i forstoring framtrdder den narmast
som en fint bldstrad yta. Detta beror pa att mikrobalonger i ytskiktet 6ppnas vid slipningen.

Pafoljande skikt far en mycket god vidhéftning till NM Spackel 206 Litt pd grund av denna struktur.

Ytor som skall spacklas, skall vara vl rengjorda fran olja, fett, cementhud, paraffin och slappmedel etc.
NM Spackel 206 Litt bor ej skrapspacklas vid lag temperatur och hog luftfuktighet pa grund av risken for
genomkarbonatisering. NM Spackel 206 Litt skall ej vidarebehandlas utan foregaende slipning.

Faster pa de flesta underlag med undantag av mjukplaster.

Anvandningsomraden:
Avjamning och bredspackling av batskrov, reparation av platskador, plastbatar, tillverkning av pluggar etc.,
spackling av kolar

NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Spackel 206 Litt Ldgsta hérdningstemp:  +4°C
Hirdare: NM Hérdare 207

Kulor: Ljusgra
Blandningsforhallande:
Bas-Hérdare 100 — 18,8 viktdelar Satsstorlek: 1,900 kg
Densitet: 1360 kg/m? Verktyg rengors i aceton.
Potlife 100g 20°C: 30 min
Viskositet: Tixotrop Slipbar efter 1 dygn i 20°C
Tryckhallfasthet: 30 MPa
Draghallfasthet: 12 MPa
Vattenabsorbtion
24 tim 100°C: 3%
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NM Spackel Elastic 705

NM Spackel Elastic 705 ir ett elastiskt, tvakomponent 16sningsmedelsfritt epoxispackel . Elasticiteten som ar
god, bibehalles vid temperaturer ner till -30°C. Vidhéftningen dr mycket god till de flesta material.

NM Spackel Elastic 705 ar ett tixotropt spackel och rinner dérfor inte pa vertikala ytor.

Anviandningsomraden:

Dir vibrationer och rorelser maste upptagas av spackelskiktet t.ex. hopfogning - titning av skrov och diack
pé trd och plastbatar, samt fastséttning av kolar och detaljer pa dito. Limning av plat, metall, betong, sten,
tré, plast.

NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Spackel Elastic 705 Ldgsta hérdningstemp:  +5°C
Hirdare: NM Hérdare 706
Kulor: Gra

Blandningsforhallande:
Bas-Héardare 100 — 15 viktdelar Satsstorlek: 1,725 kg
Densitet: 1440 kg/m? Verktyg rengors i aceton.
Potlife 100g 20°C: 30 min
Viskositet: Tixotrop
Tojning +20°C: mer dn 50%

(materialegenskap)
Tojning -20°C: mer dn 30%

(materialegenskap)

Hdrdhet: 80 Shore A
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NM Stalprimer 270

NM Stélprimer 270 dr en epoxibaserad 16sningsmedelshaltig jarnoxidprimer.

Vid bl.a. kvalificerad rostskyddsbehandling, &r det av storsta vikt att primerskiktet har en god vidhaft-

ning.

En nybldstrad stélyta dr som regel ett bra underlag, men redan efter ndgra minuter har jérnet angripits av
fukt och luftféroreningar. Detta skikt av jarnsalter har en negativ inverkan pa vidhaftningen av 16snings-
medelsfria epoxisystem. Vidare kan luften fran kompressorn innehélla sma méngder olja, eller man beror
den bléstrade ytan med hdnderna. Denna mycket tunna olje- resp. fettfilm paverkar vidhéftningen. For att
erhalla en hog vidhéftning, maste primern innehélla ett fettlosande 16sningsmedel som kan transportera

fororeningarna in i primerskiktet.

NM Stélprimer 270 &r framtagen speciellt for att fa storsta mojliga vidhéftning till stal och alumi-

nium.

NM Stilprimer 270 appliceras med rulle eller pensel.

Anviandningsomraden:

Grundering av stalytor, jarnkélar och aluminiumytor

SYSTEM
Bas: NM Stalprimer 270
Hiirdare: NM Hiérdare 271

Blandningsforhdllande:
Bas-Hérdare 100 — 20 viktdelar

Densitet: 1290 kg/m?
Potlife 100g 20°C: 45 min
Viskositet: 0,5 Pa-s
Torrhalt: 92%

Vidhdftning till blistrad
stalplat: > 8,5 MPa

Tekniska data

Ldgsta hérdningstemp: — +5°C

Kulor: Gra
Atgdng: ca 0,1 kg /m?
Satsstorlek: 0,540 kg

Verktyg rengors i aceton.

NM Batepoxi
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NM Gelcoat 275

NM Gelcoat 275 ir en tixotroperad, pigmenterad, 16sningsmedelsfri epoxigelcoat for laminat. NM Gelcoat
275 kan anvindas bade for formtillverkning och till produkter. NM Gelcoat 275 appliceras med pensel i tva
skikt. Lampligt dr att ldgga ett skikt pa morgonen och det andra skiktet pa eftermiddagen. Lamineringen skall
paborjas dagen efter.

Blandningen dr mycket viktig. Efter blandning, sla 6ver i en ny burk och blanda ytterligare. Detta for att undvika
att oblandat material fran botten av blandningskérlet appliceras.

En epoxigelcoat kan ha en viss gulningstendens. Undvik dérfor helt vit gelcoat.

Anvidndningsomrade:
Laminatytskikt

NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Gelcoat 275 Ldigsta héirdningstemp:  +10°C
Hiirdare: NM Hiérdare 2000 + kul6rnr.

Kulér: Enligt fargkarta
Blandningsforhdllande:
Bas-Hardare 100 — 160 viktdelar Atgdng per skikt: ca 0,2 kg/m?
Densitet: 1451 kg/m? Satsstorlek: 4,875 kg
Potlife 100g 20°C: 45 min
Viskositet: Tixotrop Verktyg rengdrs i aceton.
Tryckhallfasthet: 65 MPa
Draghallfasthet: 25 MPa
Bojhallfasthet: 35 MPa
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NM Gelcoat 672/732

NM Gelcoat 672 dr en virmebestandig epoxigelcoat for formar. Normalt vid tillverkning av stora formar &r
det svart att hinna laminera i en fortfarande klibbig gelcoat. Skall lamineringen ske med injiceringsmetod, ar
det i princip omdjligt.

NM Gelcoat 672 ar framtagen for att garantera en absolut vidhéftning mellan en hirdad torr gelcoatyta
och laminatet. Det betyder i praktiken att man kan applicera gelcoat en dag och fortsitta med lamineringen
nésta dag. Vid normal rumstemperatur (20 — 23°C) kan lamineringen paborjas efter ca fyra timmar. At-
gangen bor beriknas till ca 500g/m?. Det motsvarar ca 400pum (0,4 mm).

Blandningen av komponenterna ar mycket viktig. En dalig blandning resulterar i mjukflackar pa formytan.
Blanda noga i ett kirl, for 6ver blandningen till ett rent kirl och blanda ytterligare. Med denna metod
riskerar man inte att fa med oblandat material fran kérlvigg eller botten. Dosering skall alltid goras

pé en vag med tillracklig noggrannhet.

NM Gelcoat 672 hirdar utan sprodhet vid rumstemperatur. Varmebestindigheten (Tg) blir d4 ca 60°C.
Efterhdardning vid forhojd temperatur 6kar varme- och styrenbestindigheten. Se tekniska data.

For att minimera risken for vavgenomslag (print through) skall temperaturhdjning ske genom rampning.
Normalt 0,1 — 0,3°C/minut upp till hardningstemperaturen.

" & I

NM Tekniska data
SYSTEM
Bas: NM Gelcoat 672 A Kulor: Svart
Hiirdare: NM Hirdare 732
Satsstorlek: 3,050 kg
Blandningsforhallande:
Bas-Héardare 100 — 35 viktdelar Verktyg rengors i aceton.
P . 3
Denst‘tet. 1155 kg/m: Hardningstid Tg (°C)
Densitet bas: 1222 kg/m? - -
Densitet hirdare: 1000 kg/m? 24 timmar vid 23°C 50
7 dygn vid 23°C 58
Potlife 100g 20°C: 35 min - -
= . . 16 timmar vid 50°C 80
Oppentid: ca 3 timmar
Viskositet: Latt tixotrop 16 timmar vid 50°C +
4 timmar vid 100°C 105
Hardningstid Bojhallfasthet | E-modul | Draghallfasthet
MPa GPa MpPa
7d 23°C 9 3.2 r._.- - - — — "
ven @ Tilligg
16tim @ 50°C 115 3,0 47 I Om gelcoaten skall appliceras i tva lager, I
skall den relativa fuktigheten i rummet
Bojhallfasthet och E-modul provad enligt 1ISO 178. Draghall- ] w
fasthet enligt 1SO 527 I vara mindre &n 40%. I
e

N /
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NM Gelcoat 716

NM Gelcoat 716 dr en transparant epoxigelcoat, spciellt framtagen for att ge ett icke gulnande ytskickt.

NM Gelcoat 716 ger en luftfri slitstark och polerbar yta som dven garanterar en absolut vidhiftning mellan en
hérdad torr gelcoatyta och laminatet. Det betyder i praktiken att man kan applicera gelcoat en dag och fortsétta
med lamineringen nésta dag. Vid normal rumstemperatur kan lamineringen pabdrjas efter ca fem timmar.
Gelcoaten bor ldggas fran ca 200 pm upp till ca 400 um.

NM Gelcoat 716 appliceras med pensel eller mikrofiberrulle. Ytorna skall alltid efterslatas med pensel.

Blandningen av komponenterna ar mycket viktig. En dalig blandning resulterar i mjukflackar

pa gelcoaten. Blanda noga i ett kérl, for 6ver blandningen till ett rent kérl och blanda ytterligare.
Med denna metod riskerar man inte att f& med oblandat material fran kérlvagg eller botten. Dosering
skall alltid goras pa en vag med tillricklig nogranhet.

Anvandningsomrade:
Laminatytskikt pa kolfiber

NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Gelcoat 716 A Kulor: Transparant
Hiirdare: NM Hérdare 716 B
Atging: 0,2 - 0,4 kg/m?
Blandningsforhallande:
Bas-Hérdare 100 — 33 viktdelar Satsstorlek: 1,200 kg
Densitet: 1065 kg/m? Verktyg rengdrs i aceton.
Potlife 100g 20°C: 20 min
Viskositet: Latt tixotrop
Tg, 16 tim @ 60°C: 70°C
Oppentid: ca 2 timmar
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NM Laminering 094

NM Laminering 094 ér ett lagviskost epoxisystem for tillverkning av laminat med glas-, kol eller aramidfiber.
I oaccelererad form é&r potlife och dppentid mycket 1dng, vilket betyder att mycket stora ytor kan lamineras
i en arbetsgéng.

NM Laminering 094 har en 14g ytspanning vilket garanterar vidhéftning till sdvél fibrer som kérnmaterial.
NM Laminering 094 kan accelereras med NM Accelerator 254.

Hur reaktiviteten paverkas framgér av tabellen nedan. Potlife och exotermvérme péverkas kraftigt med 6kande
miangd accelerator. Vid mycket tjocka laminat bor accelerator ej tillsdttas.

NM Tekniska data

SYSTEM

Satsstorlek: 17,800 kg
Bas: NM Laminering 094
Hiirdare: NM Hérdare 093 C Verktyg rengdrs i aceton.

Accelerator: NM Accelerator 254
Potlife med olika halt av NM Accelerator 254

Blandningsforhdllande: Miatvérden géller for 100 gram 094/H093 +
Bas-Hérdare 100 — 37 viktdelar accelerator och 20°C som starttemperatur.
% Accelerator 254 Potlife (min.)

Densitet: 1100 kg/m? 00 o0
Potlife 100g 20°C: 100 min .
Viskositet: 0,5 Pa's 0 &

1,0 50
Bdjhdllfasthet, ISO 178: 92 MPa 15 40
E-modul [pgjj, ISO 178: 3 GPa 2,0 35
Tryckhallfasthet: 100 MPa 2,5 31

3,0 28
Draghallfasthet: 20 T

0% NM Accelerator 254: 52 MPa

5,0 19
6% NM Accelerator 254: 55 MPa

6,0 17
Brottdjning, 0% Acc.: 2,1% 70 16
HDT, 0% Acc.: 45°C 8,0 15

9,0 14
Ldigsta hirdningstemp: — +10°C 10,0 13

- /
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NM Laminering 275 A

NMLaminering 275 A ett lagviskost, rumstemperaturhdrdande epoxibindemedel, avsett till laminering med
glasfiber, kolfiber, polyester och aramidfiber for tillverkning av formar och verktyg samt kallbakning av tré.

NM Laminering 275 A &r dven lamplig till surfingbrddor med polystyrenkropp. NM Laminering 275 A ar

mycket vattenbestéindig och déarfor 1amplig for batbyggnad och reparation av ovan ndmnda material.

NM Laminering 275A har lang potlife och lag exotermvirme. Kan accelereras med NM Accelerator 254 upp
till 10 %. NM Laminering 275A kan tixotroperas med NM Filler 51 f6r anvéindning som lim. Vidhéftningen

ar mycket god till de flesta material.

Anviandningsomraden:
Produktion av epoxilaminat, reparation av skador i laminat, limning av trd

N
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SYSTEM
Bas: NM Laminering 275 A
Hiirdare: NM Hérdare 275 B

Accelerator: NM Accelerator 254

Blandningsforhallande:
Bas-Hérdare 100 — 55 viktdelar
Bas-Hérdare 100 — 63,25 volymdelar

Densitet: 1098 kg/m?
Potlife 100g 20°C: 40 min
Viskositet: 0,8 Pa-s

Tryckhallfasthet,1s0 R604: ca 90 MPa
Draghalifasthet, 150 527: 56 MPa
E-modul [drag], 1s0527: 2,35 GPa
Brottdjning, 150 527: 3,5%
Bdjhallfasthet, 1so 178: 95 MPa
E-modul [boj], 1s0178: 3 GPa

HDT, 15075,: 60°C
Vattenabs., 1SO 62 24h: 0,15%

Ldgsta hdrdningstemp:  +10°C

Tekniska data

Kulor: Transparant

Satsstorlekar: 0,775 kg
1,400 kg
4,650 kg
7,750 kg

Verktyg rengors i aceton.

Potlife med olika halt av NM Accelerator 254
Mitviarden giller for 100 gram 275A/H275B +
accelerator och 20°C som starttemperatur.

% Accelerator 254 Potlife (min.)
0,0 40
1,0 33
2,0 28
3,0 25
4,0 22
5,0 20
6,0 19
7,0 18
8,0 17
9,0 16

10,0 15
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NM Laminering 535 A

NM Laminering 535 A ér ett lagviskost rumstemperaturhdrdande epoxibindemedel med allroundegenskaper
for t.ex. laminering och limning. NM Laminering 535 A har en mycket bra vétning till glas- polyester- aramid-
och kolfiber. Glasfibern skall ha sizing anpassad till epoxi.

NM Laminering 535 A har en relativt lang potlife och lagt exotermvéarme. Kan accelereras med NM Ac-

celerator 254 upp till 10 %.

NM Laminering 535 A kan tixotroperas med NM Filler 51 for anvéindning som lim. Vidhdftningen dr mycket
god till de flesta material. NM Laminering 535 A har en utpraglad miljoprofil och innehaller inga icke reaktiva

miljofarliga substanser.

Anvandningsomraden:

Tillverkning av epoxilaminat, reparation av skador i laminat, limning, kallbakning

SYSTEM
Bas: NM Laminering 535 A
Hiirdare: NM Hirdare 535 B

Accelerator: NM Accelerator 254

Blandningsforhallande:
Bas-Hardare 100 — 43 viktdelar
Bas-Hérdare 100 — 50 volymdelar

Densitet: 1114 kg/m?
Potlife 100g 20°C: 50 min
Viskositet: 0,65 Pa's

Tryckhallfasthet,iso R604: 105 MPa
Draghallfasthet, 1s0 527: 45 MPa
Bojhallfasthet, 1so 178: 106 MPa
E-modul [boj], 1s0178: 3,1 GPa

HDT 1s075,: 45°C

Tekniska data

Ldgsta hérdningstemp:  +10°C

Kulor: Transparant
Satsstorlek: 7,150 kg

Verktyg rengors i aceton.

Potlife med olika halt av NM Accelerator 254

Mitvarden géller for 100 gram 535A/H535B +
accelerator och 20°C som starttemperatur.

% Accelerator 254 |  Potlife (min.)
0,0 50
1,0 44
2,0 37
3,0 33
4,0 28
5,0 24
6,0 21
7,0 18
8,0 16
9,0 14

10,0 12

NM Batepoxi

47



NM Laminering 650

NM Laminering 650 ir ett optimerat epoxisystem med hog Tg och mycket hoga hallfasthetsvarden. Den ldga
viskositeten innebdr att alla typer av fiber vits snabbt.

NM Laminering 650 kan anvindas for savil injicering som handuppliggning. Potlife dr extremt lang, vilket
innebdr att stora objekt kan lamineras utan problem. NM Laminering 650 har ett mycket hogt angtryck och
darfor ar systemet i det ndrmaste luktfritt. Vacuum ger ingen gasbildning.

Hérdning kan ske vid savil rumstemperatur som vid f6rhojd temperatur. Efterhardning skall paborjas tidigast
efter ett dygn i rumstemperatur.

Vid handuppléggning ar det viktigt att vidarebehandling som laminering, spackling etc. sker nar ytan fortfarande
ar tejpklibbig. En torr yta maste slipas for att sékerstdlla vidhéftningen till ndsta skikt

o )
NM Tekniska data

SYSTEM
Bas: NM Laminering 650 A Brott6jning*?
Hiirdare: NM Hirdare 650 B 7 dygn @23°C: 6,4 %
16 tim @50°C: 6%
Blandningsforhallande: 16 tim @60°C: 6%
Bas-Hérdare 100 — 35 viktdelar
Vattenabsorbtion*?
Densitet: 1096 kg/m? Prov hiirdat 7 dygn @23°C
Potlife 100g 20°C: >180 min 24 timmar: +0,13%
Viskositet: 0,36 Pa-s 7 dygn: +0,43%
Tg, ] dyg}’l @23°C 37°C PI‘OY héardat 16 tim @SOOC
Te, 7 dven @23°C: 550C 24 timmar: +0,09%
& 7 agl 7 dygn: +0,37%
Tg, 7 veckor @23°C: 71°C
Tg, 16 tim @50°C: 71°C Prov hirdat 16 tim @60°C
Tg, 16 tim @60°C: 81°C 24 timmar: +0,11%
Tg, 16 tim @60°C + 7 dygn: +0,40%
2 tim @100°C: 101°C

Handupplagt laminat, 4xTwill 290g
Bojhallfasthet**

7 dygn @23°C: 91,5 MPa Bojhalifasthet*!

16 tim @50°C: 116 MPa 7 dyen @23 P
16 tim @60°C: 123 MPa timmar @60°C: a
E-modul*! E-modul*!

7 dyan @23°C: 33GPa 7 dygn @23°C: 16 GPa
16 tim @50°C: 2.9 GPa 16 timmar @60°C: 16 GPa
16 tim @60°C: 2,9 GPa Satsstorlek: 6,750 kg

2 *2 . .
Draghdlifasthet Verktyg rengors i aceton.

7 dygn @23°C: 3,3 GPa
16 tim @50°C: 2,9 GPa
16 tim @60°C: 2,9 GPa
*1 Provat enligt ISO 178 | *? Provat enligt ISO 527 | *3 Provat enligt ISO 62 j
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NM Laminering 650 / H 650 F

NM Laminering 650 med NM Hérdare 650 F ar ett optimerat epoxisystem med hog Tg och mycket
hoga héllfasthetsvirden. Den laga viskositeten innebdr att alla typer av fiber vits snabbt.

Systemet kan anvéndas for sévil injicering som handupplaggning. Potlife ar 1ang, men kan accelereras
med NM Accelerator 254. Accelerator rekommenderas ej vid injicering p.g.a. risk for blasbildning.

NM Laminering 650 med NM Hérdare 650 F har ett mycket lagt angtryck och darfor dr systemet
i det narmaste luktfritt. Vacuum ger ingen gasbildning.

Hérdning kan ske vid savél rumstemperatur som vid forhdjd temperatur. Efterhirdning skall paborjas
tidigast efter ett dygn i rumstemperatur. Vid handuppléggning ar det viktigt att vidarebehandling
sasom laminering, spackling etc. sker nér ytan fortfarande &r tejpklibbig. En torr yta maste slipas
for att sékerstdlla vidhéftningen till nésta skikt.

SYSTEM
Bas: NM Laminering 650 A
Hiirdare: NM Hirdare 650 F

Blandningsforhdllande:

Tg med 5% NM Aecelererator 254

Tg, 24 tim @23°C: 48°C

Tg, 7 dvgn @23°C: 56°C

Tg, 16 tim @50°C: 71°C
Bojhallfasthet**

7 dygn @23°C: 91 MPa
16 tim @50°C: 120 MPa

Systemet med 5% NM Accelerator 254
7 dygn @23°C: 105 MPa
16 tim @50°C: 60 MPa

K*l Provat enligt 1ISO 178

Tekniska data

E-modul*!
7 dygn @23°C: 3,1 GPa
16 tim @50°C: 2,7 GPa

Systemet med 5% NM Accelerator 254

Bas-Hirdare 100 — 35 viktdelar 7 dygn @23°C: 2,6 GPa
16 tim @50°C: 2,9 GPa

Densitet: 1096 kg/m® Kulér: Transparant

Potlife 100g 20°C: 90 min

Potlife 100g 20°C +5% Acc 254: 13 min Satsstorlek: 6,750 kg

Potlife 50g 20°C +10% Acc 254: 7,5 min

Viskositet: 0,36 Pa's Verktyg rengors i aceton.

Tg for oaccelererat system

Tg, 24 tim @23°C: 45°C -

Tg, 7 dygn @23°C: 55°C NM Hardare 650 F kan blandas

Te, 16 tim @50°C: 73°C

med NM Hardare 650 B for att
stélla in potlifen mellan 180 och
90 minuter. En blandning 1:1 ger
en potlife pa 120 minuter for I
100 gram, 20°C.

— ]
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NM Infusion 664

NM Infusion 664 ir ett extremt lagviskost epoxisystem, avsett for alla typer av injiceringsprocesser. Syste-
met bygger pa den senaste epoxiteknologin som innebar att 1dg viskositet kan kombineras med hog Tg (glass
transition temperature) dven vid hirdning i rumstemperatur. Vétning och vidhiftning dr mycket god till alla
typer av fibrer.

NM Infusion 664 har en 14g reaktivitet vilket betyder att viskositeten 6kar mycket langsamt under injicerings-
processen. Stora objekt kan injiceras utan problem. Den laga reaktiviteten gor att avformningstiden blir lang
vid hdrdning i rumstemperatur. Tg bor ha uppnétt minst rumstemperatur fore avformning.

Tg utvecklingen vid hérdning i +23°C framgar av tabellen nedan.

En 6kning eller minskning av hardningstemperaturen med +10°C medfor en halverad respektive en férdubblad
avformningstid. Uthdrdning kan ske i rumstemperatur eller vid f6rhdjd temperatur, hdrdning i 60°C ger en
hogre Tg.

NM Infusion 664 lampar sig inte for handuppléggning pa grund av den ldga viskositeten. For sddan anvandning

rekommenderas NM Laminering 650. NM Infusion 664 har ett mycket lagt dngtryck och dérfor ar systemet
i det ndrmaste luktfritt. Vacuum ger ingen gasbildning.

P I
NM Tekniska data

SYSTEM

Kulor: Transparent
Bas: NM Infusion 664
Hiirdare: NM Hirdare 650 B Satsstorlek: 6,750 kg
Blandningsforhdllande: Verktyg rengors i aceton.

Bas-Hardare 100 — 35 viktdelar

Densitet: 1101 kg/m?

Potlife 100g 20°C: >180 min

Viskositet: 0,275 Pas

Hardningstid | Bojhallfasthet| E-modul | Draghallfasthet| Brottdjning Hardningstid | Vattenabsorbtion (%)

MPa GPa MPa % 24 tim 7 dygn

7 dygn vid 23°C 91,5 33 69 6,4 7 dygn vid 23°C +0.13 1043
16 tim vid 50°C 116 2,9 70 6 16 tim vid 50°C 40,09 1037
16 tim vid 60°C 123 2,9 72 6 16 tim vid 60°C 1011 0,40
Bojhallfasthet och E-modul provad enligt ISO 178. Draghéllfasthet och brott6jning enligt 1ISO 527. Provat enligt IS0 62
Glass Transition Temgerature ViSkOSitetSUtVeCkling vid 25°C

Hardningstid Tg Hardningstid Tg r:

°C °C

16timvid23°C| 3 | 7dygnvid23°C [ 55
20 timvid 23°C| 12 | 7 veckorvid 23°C[ 71
20tmvid 23°C| 25 | 16 im vid 50°C -
40 timvid 23°C| 33 | 16 tim vid 60°C a1

12 tim vid 35°C 53 16 tim vid 60°C+ 101
2 tim vid 100°C
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I samtliga NM’s produkter kan olika fyllmedel och tixotroperingsmedel

blandas in.

NM Bitepoxi kan fyllas med t ex glasballonger, trispan etc samt véara

fyllmedel enligt nedan.

Fylimedel
NM Filler 0000

NM Filler 51

NM Filler 37

Tixotroperingsmedel
NM Tix 150

Infargningsmedel
NM Svart pasta

NM Vit pasta

Accelerator
NM Accelerator 254

Tips & Trix

For harda fyllningar

For att fa ett tixotropt
spacklingsbart material

For att fa ett l4ttslipat material

For att tixotropera materialet

For att infdrga epoxin
For att infdrga epoxin
For att paskynda hardning av en

del av véra system.
Se respektive datablad.

For att blanda till ett bra spackel med t.ex. NM Laminering 275 A som
grund, tillsétt forst ca 1 vikt-% av NM Tix 150 och ror ut ordentligt.
Tillsétt sedan ca 3 vikt-% av NM Filler 51 och rér ut ordentligt.

Nir det giller infargning av NM Batepoxi, sétt aldrig till mer &n 5 vikt-%

av vara pastor utan att rddraga oss. Det gar inte att gora en "vit” farg av
NM Laminering 275A med NM Vit pasta.

NM Tix 150 dr mycket “14tt”. Tillsétt sma doser och blanda ner det forsik-
tigt i epoxi / hdrdar-blandningen.

Nér du anvénder NM Filler 37, borja gdrna med att forst blanda i lite NM

Tix 150 for att f4 en lagom tjockhet. En tillsats pa 0,5 vikt-% kan vara

lagom att utga fran.

FOR LYCKAT RESULTAT

RATT MATERIAL PA RATT PLATS

NM Batepoxi

Tillsatsmedel
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Allmant om NM'’s datauppgifter

Respektive produkts tekniska data dr baserade pa nedanstaende

Blandningsforhallande &r angivet i viktdelar.

Data &r ca-vérden och uppnadda efter for varje produkt lamplig konditioneringstid och temperatur.
Viskositeten mts vid +25°C, 6vriga vérden vid +20°C om ej annat anges.

Betriffande lagringstid sé géller att normalt lagrade produkter skall vara forbrukade inom 1 ar. Epox-
ihartser kan dven vid normal temperatur kristallisera och maste dé uppvérmas till cirka +50°C fore

anvéandandet.

Nar det i texten star t.ex. “stryk ytan med NM Laminering 275A”, s innebdr det att hirdaren ar in-
blandad.

Vi forbehaller oss ritten att dndra savél produkter som data.
Pa var hemsida hittas senaste utgédvorna.

Vi kan inte ta ansvar for anvdndningsomraden som vi ej kédnner till. Anvéndaren skall sjilv utvérdera
produkterna for sitt anvandningsomréade och vi garanterar endast materialegenskaperna.

Hor girna av Er till oss sa hjélper vi mer &n gérna till att 16sa Era problem.

Vi finns ocksa pa internet, med mojlighet att stélla fragor direkt till vart laboratorium.
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Ordlista

Daggpunkt Luft med en viss temperatur kan 16sa en bestimd méngd vattenanga. Denna
méngd kallas luftens méttnadsanghalt. Vid +20°C kan luft 16sa 17,28 gram vat-
tenanga per m®. Da dr den relativa luftfuktigheten = 100%. Om luftfuktigheten &r
60% innehaller alltsd en m* 10,37 gram vatten. Ju kallare luften ar desto mindre
méngd vattendnga kan finnas i 16sning. Nar varmluft med en viss méngd vat-
tenanga kyls kommer mattnadsanghalten att uppnas och ytterligare sankning av
temperaturen leder till att vatten frigors ur luften, dagg m.a.o. Se tabell sidan 8.

Exoterm Nar virme frigors vid en kemisk reaktion kallas reaktionen exoterm. Motsatsen
dr ndr viarme maste tillforas, reaktionen kallas da endoterm.

HDT HDT ér en forkortning som stér for Heat Deflection Temperature. HDT anger den
temperatur da plastens fysikaliska egenskaper forsamras.
Ett annat sitt att uttrycka varmebesténdigheten ar att ange glasomvandlingstem-
peraturen Tg.

Hardningstid Med hérdningstid forstas den tid som atgar fram till dess att ingen tillvéxt i hall-
fasthet kan méatas. Normalt intrédffar detta efter 7 dygn vid rumstempeatur. Genom
att hoja temperaturen till +30°C, halveras hardningstiden.

Karbonatisering Under tiden som en amin — epoxiblandning hérdar, exponeras ytan for den
koldioxid som finns i luften. Den fria aminen bildar da en forening som kan
kallas aminkarbonat. Ofta 4r inte den tunna hinnan av aminkarbonat synlig for
Ogat, men om den finns forsdmras vidhéftningen till nésta skikt. Detta &r orsaken
till att slipning rekommenderas mellan skikten. Att arbeta “vatt i vatt” vid normal
luftfuktighet (ca 50-60%) innebar séllan nagra problem.

Luftfuktighet Luftfuktighet &r ett matt pa méngden eller andelen vattenanga som finns i gas-
form. Luftfuktigheten kan anges antingen som absolut luftfuktighet, da den
faktiska mangden vattenanga anges, eller som relativ luftfuktighet, da andelen
vattenanga anges i forhéllande till den maximalt mojliga miangden vattendnga vid
aktuell temperatur, den sa kallade mattnadsanghalten. Ett instrument for att méta
luftfuktigheten kallas hygrometer. Se 4ven Daggpunkt.

Potlife Potlife dr ett sétt att ange en hardplasts reaktivitet. Vanligtvis anges den tid som
en harts-hdrdareblandning pa 100 gram behover for att 6ka temperaturen fran
+20°C till +50°C. For langsamma system anges tiden fram till dess att viskosite-
ten fordubblats. Blandas storre méngd blir potlife kortare pa grund av den virme
som frigors vid reaktionen.

Primer Med primer menas det forsta skiktet som laggs pa en yta. Ett annat ord ar grunde-
ring. En primers uppgift ar att ge god vitning och vidhéftning for efterkommande
skikt. Pa sugande underlag har primern dven till uppgift att forhindra insugning
av kommande skikt.

Tixotrop Tixotropi &r en beteckning for en speciell konsistens hos en viétska. Vid stil-
lastdende kan konsistensen vara nést intill fast, for att vid omrdérning 6verga till
flytande.
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Aterforsaljare
En komplett och aktuell aterforséljarlista finns pa

http://www.batepoxi.se

OOOOOOOOOOOOOIOOOO OO OO OO OO OO SOOI OO OO OO OO OGO

Gor inte
vad som helst

Bygg en bat,
en kajak, laga
den gamla
baten, mala
golvet i gara-
get, kallaren,
forradet,
pannrummet
och i hobby-
rummet!

Vi har den epoxi som yrkesfolk och gor-det-
sjalvare behover for lyckat resultat.

Vialkommen till
www.epoxibutiken.se
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& For reparation av polyester, trd, stal qch betong

& One Off byggen
& Laminering
& Kallbakning
& Spackling
& Boldsparr

& Limning
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NILS MALMGREN AB
Box 2039 -
S-442 02 Ytterby

Epost: info@nilsmalmgren.se
Telefon:  +46 303-936 10
Fax: +46 303-928 55

K Web: www.nilsmalmgren.se
= Epotex Saljservice AB

Svarvarvagen 10

S-142 50 Skogas

Epost: info@epotex.se
Telefon:  08-609 00 50
Fax: 08-609 09 20
Web: www.epotex.se

For ovriga aterforsaljare,

se www.batepoxi.se



