Gelcoatfejl - deres arsag og afhjeelpning

Fejltype

Lobere og buer

Osmosebleerer

Appelsinhud

Polyester-
separation

Beskrivelse

Gelcoaten lgber pa
lodrette steder

Bleerer af diameter
fra fa mm til fa cm

Ujeevn finish og
uensartet farve.
Emnets overflade lig-
ner appelsinskreel

Tynde revner med
polyester uden farve
viser sig pa lodrette
flader

Arsag
Gelcoatlag for tykt

Gelcoatens viskositet eller tik-
sotropi for lav

Omrering af gelcoat for kraftig
inden brug

Slipmiddel uegnet (silikoneind-
hold for haijt)

For hgjt sprojtetryk kan fa gel-
coaten i beveegelse

Gelcoat, polyester og glasfiber
er ikke alle egnet til den aktu-
elle anvendelse

Draber af initiator, acetone
eller vand pa gelcoaten inden
laminering

Tort glas eller luftbleerer i forste
lag glasfiber

Gelcoatlag for tyndt

Gelcoatlag eller forste lag
lamineringspolyester er under-
heerdet

Gelcoatens viskositet eller tik-
sotropi for hgj

Sprajtepistol for teet pa form
eller holdt i forkert vinkel

Utilstraekkelig forstevning

Gelcoat eller trykluft til rensning
af form indeholder vand

Utilstreekkelig og/eller darlig
iblanding af initiator

Geltid for lang

For stor koncentration af styren
over formen speerrer for iltkon-
takt til overfladen og skaber
derfor darlig udhaerdning

For hoj dynamisk speending
ved sprojtning af gelcoat.
Godstykkelse for hgj og viskosi-
tet eller tiksotropi for lav

Sprojtepistol for teet pa formens
overflade

Afhjeelpning/forebyggelse
Kontrollér tykkelsen, og justér den

Justér viskositeten inden pafering

Benyt blandeudstyr med langsom omrg-
ring, sa tiksotropien ikke nedbrydes mid-
lertidigt

Anvend andet slipmiddel
Kontrollér og justér sprojtetrykket

Veelg polyester og gelcoat med lavest
muligt indhold af vandoploselige og hydro-
lyserbare bestanddele samt pulverbundne
matter

Kontrollér sprojteudstyr, og brug terre
pensler. Rens gelcoatoverfladen med tryk-
luft eller styren inden overlaminering

Sorg for, at forste lag glasfiber er helt gen-
nemvaedet og udrullet for indesluttet luft

Overhold den anbefalede tykkelse pa 400-
600 pm

Justér paferings- og hzerdebetingelser

Kontrollér temperaturen, og justér om
nodvendigt

Pafer altid gelcoat vinkelret pa formens
overflade i en afstand af 50-100 cm

Forag sprojtetrykket

Affugt arbejdsomradet. Fjern evt. kondens-
vand fra trykluft

Anvend evt. en anden initiator. Tilsgetning
og omrgring af initiator bor forbedres

Justér temperaturen og initiatortilseetnin-
gen. Fjern styren i dybere omrader af for-
men ved at forgge ventilationen

Justér sprgjtetrykket. Overhold den anbe-
falede tykkelse pa 400-600 um

Justér viskositeten

Hold altid sprojtepistolen i en afstand af
50-100 cm fra formens overflade



