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Finish og reparation af epoxy

Reparationsmetoder.

I litteraturen gives der ingen egentlig dokumentation for de metoder, der 1
almindelighed anbefales til reparation af fiberforsterket haerdeplast. Til
reparation af konstruktioner, der ikke udsattes for ekstreme pavirkninger,
anbefaler en lang reekke ravareleverandgrer fremgangsmader, der
erfaringsmessigt har vist sig at vare fornuftige.

Nar det drejer sig om ekstremt pavirkede konstruktioner som fly og
sgvernets fartgjer, kan man 1 flyvarkstederne og hos marinen finde meget
detaljerede reparationsinstruktioner, hvor intet overlades til tilfeldigheder
og sjeldent til reparatgrens egen afggrelse. Det er ogsa ved at vaere
almindelig at mgllevinge fabrikanter har lignende vejledninger. Her er der
imidlertid tale om et endeligt antal velkendte konstruktionsdetaljer, hvis
betydning for hele fartgjets operationsdygtighed er kendt, og hvor kontrol
af det udfgrte arbejde er en selviglgelig ngdvendighed. Fglgerne af fejl 1
sadanne konstruktioner kan ofte vare katastrofale.
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Finish og reparation af epoxy

Principper for reparation.

Formalet med at reparere en beskadiget konstruktion er indlysende, nemlig at
genskabe de oprindelige egenskaber, helst uden at det kan ses. Ofte anses udseendet
imidlertid for lige sa vigtigt som fx mekanisk styrke, fx hvis en badejer gnsker at
selge sit fartg) efter et havari.

Principielt gar reparationsarbejde altsa ud pa at fjerne alt beskadiget materiale og
erstatte det med nyt. Det lyder simpelt, men kan ofte medfgre store praktiske
vanskeligheder. Tilfgrsel af nyt materiale vil 1 langt det overvejende antal tilfelde ske
ved klebning eller sekunder laminering.

Reparationsopgaver kan fx inddeles 1 fglgende hovedtyper:

Gelcoat- og topcoatskader
Laminatskader

Ikke gennemgéende
Gennemgaende

Adgang fra begge sider

Kun adgang fra den ene side
Sandwichskader

Det er et overordnet princip, at reparationer udfgres, sa den oprindelige konstruktion
genskabes bedst muligt, dvs. med samme materialer og med samme
laminatopbygning. Hvis laminatets opbygning er ukendt, kan man skaffe sig
kendskab til den ved at afbrende et lille stykke udskaret laminat. Glasset vil da blive
tilbage, og man kan se, hvilke glasfiberprodukter laminatet er bygget op af. Hvis man
ikke kan skaffe de samme materialer - der kan fx vare tale om udenlandsk
fremstillede konstruktioner eller konstruktioner af ukendt oprindelse - ma man i hvert
fald vaelge materialer af samme type. For epoxyens vedkommende kan det vare
ngdvendigt at analysere sig frem til den anvendte type, DGEBA epoxy, Novolak
epoxy, Cycloalifatiske epoxy mm.

Erfaringen har vist, at man imidlertid ikke altid kan regne med, at en bestemt epoxy
er god til at kl&be mod et udhardet laminat af samme epoxy, endsige af en anden
epoxy af samme type. Sa det kan vere ngdvendig at lave nogle forsgg, for at vere
sikker pa at der er en god vedhaftning.
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Slibemateriale.

Sandpapir.
3 basale ingredienser bruges i Rygmateriale
produktionen af 3M's industrielle Binding
slibeprodukter. «— Mineral

Mineraler

Aluminiumoxid Siliciumkarbid Aluminium zirken Cubitron™-Aluminiumaoxid
s/C AlZ Cubitron-A/O

Bindinger
Frecut: Deekbindingen er behar
Kolemidler: Bincingen e bl

Rygmaterialer
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Scotch — Brites.

Scotch-Brites 3 grundelementer

eeiliopmaterialer
Al middel

3 Dimensional illustration

Scotch-Brite- —_—
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Fiedre
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Finish og reparation af epoxy

Veerktoj.

Excentersliberen
En sliber med roterende sal og samtidig excentriske

slibebevagelser pa 0 2-7 mm. Velegnet til tgrslibning pa runde

og kurvede flader hvor der gnskes en god overfladekvalitet.

Deltasliberen
Har en trekantet sal og kan derfor komme ind i alle hjgrner og
kanter, hvor det er svert at arbejde med handslibning.

Excentrisk slibebeveagelse pa 0 2-3 mm.

Rotationssliberen

Er med roterende sal med en diameter fra ca. 50 mm op til 180
mm. Velegnet til grovslibning, hvor der skal fjernes meget

materiale, og hvor overfladekvaliteten ikke er afggrende.

Ud over de her nzvnte, findes der en maengde handmaskiner
som bandfile, bandpudsere, fresere og div. Polermaskiner. De
fledste maskiner leveres bade som el- og luftdrevne. Ved
maskinvalg er der forskellige punkter der skal vurderes

Hyvis alle disse ting er i orden og skal forblive i orden, er det af
afggrende betydning, at brugeren s@tter sig ind i hvorledes den
enkelte maskine skal vedligeholdes. Der medfglger altid
brugsanvisning, som angiver nogle sikkerhedsforskrifter,
oplysninger om ibrugtagelse, service og vedligeholdelse og
tekniske data.

Det vil altid vaere brugerens ansvar at en maskine er 1
sikkerhedsmassig forsvarlig stand, mens der arbejdes med den.
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Finish og reparation af epoxy

Gelcoatskader

Ikke gennemgaedne ridser.

Ridser og skrammer, der ikke er gennemgaende, men
saledes at gelcoaten stadig udger en lukket overflade,
finslibes med vandslibepapir fra nr. 600 til nr. 1200, og de
nu matte omrader poleres til oprindelig eller gnsket glans
med polérpasta.

Forberedelse af skadeomrade ved en

Gennemgaende ridser. gelcoat skade.

Gennemgaende ridser, krakeleringer (ofte stjerneformede),
bleerer, huller, sakaldt elefanthud (rynker) og andre
gelcoatfejl eller beskadigelser (vaer opmarksom pa
mikroskopiske revner) udbedres, ved at gelcoaten fgrst
fjernes helt ned til glasfiberlaminatet. Randen slibes jevnt
rund eller oval uden skarpe hjgrner og affases med en
haldning pa helst 1:10.

Reparationsstedet renses, efter stgvsugning, for slibestgv
med en acetonebefugtet klud.

Opfyldning.

Som erstatning for den fjernede mangde gelcoat
foretrekkes samme kvalitet fra samme leverandgr og med
samme farvenummer. Der vil oftest opsta en nuanceforskel,
fordi den gamle gelcoat er falmet, men hvis ikke den er
meget gammel, vil den nye gelcoat ret hurtigt fa samme
nuance, da den ogsa falmer. Tilplastring af gelcoatreparation med
plastfolie og pap.

Dosering af h@rdemidler skal vere meget ngjagtig, men
iser ved sma portioner er dette vanskeligt. For en
sikkerheds skyld er det en god ide altid at tage mindst 50 g
gelcoat i anvendelse, selv om behovet er mindre, og sa
kassere overskuddet. Da de fleste fejl pa dette trin skyldes
utilstreekkelig sammenblanding af gelcoat og herdemidler,
skal det pointeres, at det er overordentligt vigtigt, at
sammenblandingen sker omhyggeligt.
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Finish og reparation af epoxy

For gelcoaten pafgres reparationsstedet, renggres
omgivelserne, og det kan undertiden vere fornuftigt at
behandle med voks eller andet slipmiddel, men pas pa ikke
at komme for tet pa reparationsstedet! Gelcoaten pafgres i
overskud, det kan vare ngdvendig at ggre det af flere
omgange og derover anbringes et stykke folie af et
materiale, der ikke klaeber til gelcoaten.

Med spartel, gummivalse eller andet passende verktg)
udjevnes massen, og et stykke pap anbringes uden pa folien
og feestnes med tape, sa gelcoaten forhindres i at Igbe, mens
den hearder.

Hazerdning.

Gelcoaten skal sikres en god udh@rdning. Man bgr altid
kontrollere i databladet hvor lenge og hvad temperatur den
skal haerde ved.

Nedslibning

Efter heerdningen fjernes pap og folie, og reparationsstedets
oprindelige kontur og overfladefinish genskabes ved en
omhyggelig og talmodig slibeproces bestaende af
tgrslibning, vadslibning og afsluttende med polering med
polérpasta i forhold til den gnskede glans. Ved
dobbeltkrumme flader eller andre vanskelige detaljer kan
det vere ngdvendigt at gennemfgre processen i to eller flere
etaper. Fremgangsmaden illustreres pa figurerne.
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Slibning.

Finish og reparation af epoxy

Grovslibning
P24-P50

Mellemslibning
P80-P150

Finslibning
P1 80-P320

Vadslibning
P400-P1 500

Polérslibning
Polérpasta

Voks.

Meget mat, fjernes.
Emnets kontur kan tilpasses

Noget mat, fjernes.
En paen, glat overflade efterlades

Meget lidt mat, fiernes.
Fint udseende

Efterlader overfladen egnet til
polering

Faerdigbehandlet overflade

Tgrslibning

Inden tgrslibning pabegyndes, er det vigtigt at
beskytte det ubeskadigede omrade mod ungdige
sliberidser, idet skadesomradet afdekkes med
tape. Er der store toppe at gelcoat, der ligger
langt over omgivelsernes niveau, indledes der
med grov handslibning med tgrslibepapir, og
der slibes videre med mellemslibning og
afsluttes med finslibning. For at undga, at der
ved handslibning slibes helt igennem
gelcoatlaget, benyttes en slibeklods med samme
kontur som emnets. Derved slibes der kun pa de
hgjeste punkter. Pa store, regulere omrader kan
der anvendes vinkel- eller excentersliber

Vadslibning

Vadslibning udfgres oftest som handslibning.
Der startes med korn P400-500, og nar slibe-
stedet har ens struktur, skiftes til neste korn-
stgrrelse med stgrste spring P200, og der sluttes
med kornstgrrelse omkring P1500.

Javnligt under slibningen og ved hvert skift af
kornstgrrelse skylles slibestedet med rent vand,
For at sikre optimalt sliberesultat bgr man
jevnligt kontrollere resultatet i tgr tilstand, ved
med en kulblyant at tegne streger pa emnet kan
man kontrollere, at der er slebet i bund, dvs. at
gamle slibespor er fjernet. Blyantsstregerne gar
helt ned i bunden af slibesporene, og nar farven
er vek, er de gamle slibespor ligeledes vek, og
der kan skiftes til finere kornstgrrelse.

For at opna samme finish pa reparationen og
den gamle overflade, skal emnet nu poleres.
Polermasser findes i forskellige kvaliteter, grov,
mellem og fin, man ma sikre sig at den valgte
polermasse efterfglger vandslibepapirets
kornstgrrelse.

Til polering bruges en langsom kgrende (max
2.000 r/min.) polermaskine med lamme-
uldsskiver eller skumgummirondeller.

Til slut vokses overfladen med en
beskyttelsesvoks og handpoleres.
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Laminatskader.

Laminatskader - ikke gennemgaende.

Beskadiget materiale fjernes ned til sundt
(ubeskadiget) laminat, og randen af “saret”
affases til en heldning pa ca. 1:10 med groft
slibepapir, fx nr. 24, idet der tilstrebes afrundede
konturer, og skarpe hjgrner og spidser undgas.
Slibestedet renses for slibestgv med en
styrenvadet klud.

Det fjernede materiale kan nu erstattes enten med
tilskarne stykker af glasfibermatte eller med en
glasfiberholdig spartelmasse. Sidstn@vnte kan
man selv blande, eller den kan kgbes
feerdigblandet i pakker med afmalte mangder af
haerdemidler, som ofte er indfarvet for at sikre
kontrollen med sammenblandingen.

Materialet skal grundigt arbejdes ind i “saret”, sa
dette bliver fuldsteendigt udfyldt, og sa
indesluttet luft arbejdes ud. Eventuelt kan
fyldningsprocessen udfgres i flere trin; fx forst
en grov og derpa en fin arbejdsgang.

Det er en god ide at stgbe reparationen pa samme
made, som emnet er blevet lavet oprindelig.

Sa hvis det er handstgbt, stgber man ogsa
reparationen med handen, hvis det er
vakuumstgbt, stgber man reparationen med
vakuum.

Det er for at fa den samme glasprocent i
reparationen som i det oprindelige laminat, og
derved fa de samme egenskaber.

Nar materialet er udhardet, slibes det jevnt og
glat, og der pafgres Ca. 0.5 mm gelcoat. som
beskrevet i forrige afsnit. Pa figurerne vises to
vigtige trin i processen.

Gelcoat

Tape o
Polyesterfolie M L

Dette omrade pa gelcoatsiden behandles
med voks, hvorved harpiksrester senere
let kan fiernes.
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Laminatskader - gennemgaende
Gennemgaende laminatskader kan undertiden
forekomme pa steder, hvor laminatet ikke er
tilgengeligt fra begge sider. Det er lidt mere
besverligt at reparere, men med lidt ekstra omhu
kan det sedvanligvis godt ggres tilfredsstillende.

Er der tale om meget store skader, kan det vere
hensigtsmassigt at stgbe en ny detalje - helst i
den oprindelige stgbeform - svarende til det
omrade i konstruktionen, der er beskadiget, og sa
indlaminere “reservedelen” efter udskering af
det tilsvarende beskadigede stykke. Er laminatet
i sadanne tilfelde kun tilgeengeligt fra én side,
kan det vare ngdvendigt at skaffe sig adgang fx
ved udskaring af et stykke ubeskadiget laminat
og indlaminering af det igen efter endt
reparationsarbejde.

Et frit tilgeengeligt laminat repareres ved
fjernelse af alt beskadiget materiale, renskering
af brudstedet med afrundede kanter og
dobbeltaffasning med den tidligere n@vnte
haldning 1:10. Nogle foreslar kun affasning pa
bagsiden af laminatet, saledes at gelcoatsiden
fremstar med det mindst mulige hul.

Forklaringen er, at reparation af gelcoatsiden
volder stgrst vanskelighed og derfor foretrekkes
mindst muligt. Andre derimod foretrekker
dobbeltsidig affasning ud fra den betragtning, at
en sadan fremgangsmade giver en sterkere
reparation.

Ensidig affasning kan accepteres ved sma eller
ensidige belastninger.

Hvis laminatet kun er tilgengeligt fra den ene
side, ma der laves et hul, der er stort nok til, at
man kan komme til at bearbejde den anden side
af laminatet igennem hullet. Om affasningen skal
udfgres enkeltsidigt eller dobbeltsidigt, er der
som ovenfor nevnt forskellige opfattelser af.

Enkeltaffaset reparation af gennemgaende
laminatskade.

Belastningsretning

Impraegneret glasfiberforsteerkning E ) Affasning 1:10
N | »\

Sta;ﬁeplade Slipfolie

Dobbeltaffaset reparation af gennemgaende
laminatskade.

Impraegneret _ _

Slib h&-‘:‘r glasfiberforstaerkning Affasning 1:10 5
N\ N\

TN e
ik

>/ i f
Stotteplade »  Slipfolie
Fjernet skadesomrade

Anbringelse af stgtteplade gennem aflangt hul
ved reparation af gennemgaende laminatskade
— kun adgang fra oversiden.

“

f
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Ved dobbeltsidig affasning fas maske en Hjelpemateriale til pafgring af et lag glasfiber-
steerkere reparation, som det til gengeald er matte indvendig i et lukket hulrum.

betydeligt vanskeligere at udfgre godt. Hvis
hullet ggres lidt aflangt, kan en stgtteplade
skydes igennem og fastggres, fx med et lag
glasfibermatte palagt, med en staltrad eller _
lignende til forsiden. Den videre fremgangsmade T
fglger det, der er nevnt ovenfor under ikke =
gennemgaende skader.

Trad
Trazklods

[
Q©
E@
2
2
33
OE

Pap -~

Kernemateriale.

Laminatskader — sandwichkonstruktioner.

Reparation af beskadigede sandwichkonstruktioner kan vare meget forskellige pa grund af de
forskellige materialer. Her vil vi omtale et sandwichlaminat af GUP med PUR-, PVC skum eller
balsatree.

Hvis kernen skal udskiftes, fordi den er beskadiget, laver man fgrst den allerede eksisterende abning
i det ene deklag noget stgrre end i det andet. Den beskadigede kernedel kan da skares ren og
udtages igennem det stgrre hul, og en omhyggeligt tilpasset erstatningskerne kan fgres ind ad
samme vej.

Erstatningskernen ma selvfglgeligt limes til det modsatte daeklag og til den gvrige kerne. Begge
daklag lukkes herefter udefra pa saeedvanlig vis.

Hvis skaden ikke er gennemgaende, men kun bergrer det ene deeklag og kernen, kan samme
fremgangs made benyttes. Dog skal man passe pa ikke at beskadige det uskadte deeklag, nar
kernematerialet fjernes.

Yderskal
L%
0 0 o
® 0
Qc?o o 0 > OQ 0
o O o o% o O
O....°. __o_ ) O o
inderskal
B
= o ©° S 0 0 o .
SSs 000 o DO
o O @) = o O
e P, ' @ 2 O do o

Hullet | det ene desklag er udvidet,
0g en ny skumkerne indsat.
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Finish og reparation af epoxy
Overfladefinish.

I forbindelse med reparation og finisharbejde kan det vaere ngdvendigt at anvende forskellige
malemetoder for at beskrive og dokumentere overfladekvalitet.

Overfladens geometriske udformning er ofte fastsat som en maksimal afvigelse i forhold til
konstruktionstegningerne. For eksempel med en afvigelse pa maksimalt £1 mm. pr. meter.

Den kan ogsa fastsattes som en afvigelse i forhold til en skabelon, som placeres pa emnet efter
nogle fastsatte malepunkter. Endelig kan der fastsattes regler for, hvor store enkeltskader der skal
repareres.

Eksempel:
Fordybninger under 0,5 mm. og mindre end 2 mm. i diameter repareres ikke.

Ruheden pa en overflade kan males med en ruhedsmaler.

Overfladens glans bestemmes med en glansmaler med maleenheden Meas.
Overfladens refleksion males med lys, og en spejlblank, hgjglanspoleret
overflade vil male 100 Meas, mens en overflade, der intet lys reflektere, vil
male 0 Meas.

Afvigelser i farver kan males med avanceret farvemalerudstyr, men i praksis vil det som oftest vere
et skgn, hvor der i kvalitetsbeskrivelserne er fastsat en synsafstand, hvor farveafvigelse kan ses.

Eksempel:
Farveafvigelser, der kan ses pa 5 meters afstand og derover, skal repareres.

Til bestemmelse af gelcoatlagets tykkelse kan anvendes et ”paint — scope”

Til bestemmelse af gelcoatlagets udhardningsgrad anvendes som regel en
barcolmaler, som ved indtrykning af en malespids maler gelcoatens hardhed i
barcol. Denne maling skal sammenholdes med den pagaeldende gelcoats datablad,
hvor barcolhardheden er opgivet for en optimal udhardet gelcoat. Denne maling vil
typisk ligge omkring 40 barcol for en standard epoxy gelcoat
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Gelcoat fejl.

Fejltype Arsag Afhjelpning/forebyggelse
Delaminering Gelcoaten er forurenet med voks, initiator, Beskyt gelcoatens overflade mod forurening, indtil der pafgres
fyldstof, stgv el. epoxy.
Overskydende formvoks vandrer (migrerer) | Undgé darlig pafgring og polering af slip- midler.
frem til overfladen.
Gelcoaten er for udhardet Pafgr yderste lag epoxy og glasfiber inden 24 timer
Glasfibre er forurenet med Benyt kun tgrre og rene glasfiberprodukter
snavs, olie, vand el.
Mikroporer Gelcoatlag for tykt Overhold den anbefalede tykkelse pa 600- 800 my
(knappenalshuller/
Pinholes) Gelcoaten for hgjviskos Justér viskositet og/eller temperatur
Farvevariation/ Gelcoat forurenet fra ruller, pensler mm. Rens sprgjteanleggets slanger, og brug kun helt tgrre og rene
Misfarvning (vand, acetone mm.) pensler og ruller

Lgbere pa bagsiden af gelcoaten

Utilstreekkelig eller darlig omrgring

Pigmentindhold for lavt

Se afsnit om lgbere og buer

Omrgr handoplaegningskvaliteter omhyggeligt

Sgrg for, at gelcoaten er gennemrgrt. Hvis farvepasta tils®ttes af
kunden, bgr gelcoaten gennemrgres med mikser ved lavt

omdrejningstal

Justér tils@tningen af farvepasta

Gelcoaten binder
til form

Slipmiddel er pafgrt sjusket og uens
Snavset form.

Der er gaet for lang tid mellem pafgring af
slipvoks og péfgring af gelcoat.

Slipmiddel af darlig kvalitet.

Pafgr slipmiddel mere omhyggeligt.
Renggr formen grundigt, og pafgr slipmiddel pa ny

Pafgr gelcoat, umiddelbart efter at formen er behandlet med
slipmiddel

Skift slipmiddel

Fiskegjne/ Gelcoat forurenet med vand, olie, Renggr og aftgr verktgj, udstyr og slanger omhyggeligt
Kratere silikoneolie eller snavs.
Undga slipmidler, der indeholder silikone.
Uegnet slipmiddel
Renggr form med fnugfri klude.
Snavset form
Fjern overskydende voks og polér form pa ny
Overskydende voks fra form
Overhold den anbefalede tykkelse pa 600- 800 my.
Gelcoatlag for tyndt.
Justér gelcoatens viskositet, tiksotropi og temperatur. Omrgr
Viskositet eller tiksotropi for lav gelcoaten langsomt inden brug
Uklar, mat Formens overflade er mat pga. slid eller Polér formen ekstra omhyggeligt og pafgr slipmiddel
overflade. darlig polering.

Slipmiddel indeholder vand, der ikke er
fordampet inden oplegning at gelcoat

Snavs og stgv fra form

Gelcoat ikke gennemhzrdet inden
afformning.

Bruges vandholdige slipmidler, sa vent, indtil alt vand er
fordampet

Renggr form med antistatiske og fnugfri klude

Serg for, at gelcoaten er gennemhardet og kontrollér, at
hardertils@tning har vaeret korrekt.
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Finish og reparation af epoxy

Fejltype Arsag Afhjelpning/forebyggelse
Glasfiber- Gelcoaten ikke gennemheardet fgr Kontrollér blandeforhold, geltid, temperatur af luft, gelcoat og
gennemslag oplegning af polyester og glasfibre. form.

Laminat afformet fgr tilstrekkelig
udh@rdning

Gelcoatlag for tyndt

Forkert brug at glasfibermaterialer

Kontroller varme og tid pa udherdning, inden det afformes

Overhold den anbefalede tykkelse pa 600- 800 my

Brug ekstra epoxy (vinylester) til glasfibermatte med lav tex-vardi
i fgrste lag laminat bag gelcoatlaget. Anvend ikke vaevede
glasfiberprodukter tet pa gelcoatlaget

Gelcoaten slipper
form

Gelcoat pafgrt for tykt og uensartet
Gelcoat ikke fleksibel nok
Form for varm

Overskydende slipmiddel

Overhold den anbefalede tykkelse pa 600 - 800 my
Velg en mere fleksibel gelcoattype
Undga direkte varme og sollys pa formen

Renggr formen grundigt, og poler den igen

Krakelering Overdreven brug af kraft ved afformning af | Sla aldrig pa formen eller laminatet med en hammer e.1. Brug
emner. trykluft eller vand til hjelp ved afformningen
For tykt gelcoatlag Reducer gelcoatlagets tykkelse
Epoxylaminat under heerdet pé afformnings | Kontroller varme og tid pa udherdning, inden det afformes
tidspunktet
For tyndt glasfiberlaminat Forgg tykkelsen af glasfiberlaminatet pa bergrte omrader
Gelcoat ikke tilstreekkeligt fleksibel Anvend en mere fleksibel gelcoat
Problemer med slipmiddel Kontroller, at slipmidlerne og behandling af formen er korrekt
Revner i formen Kontroller, at formens overflade er uden revnedannelser
Gulning Gelcoatlag for tykt Pafgr gelcoat sa jeevnt som muligt og overhold den anbefalede
tykkelse pa 600-800 my
Lokal underhardning af gelcoat
Kontroller fordeling af harder og temperatur
Ferdige laminater rengjort med midler, der
indeholder alkalier eller aminer Brug kun vand eller neutrale renggringsmidler
Gelcoat udsat for sterk termisk Eliminer lokale varmekilder
nedbrydning
Hvis der anvendes klar gelcoat, bgr kvaliteten af farvepasta
Pigmenter (billige typer), der har darlig undersgges
lysstabilitet
Kontroller udhardningsgraden. Kontroller, at den rigtige gelcoat
Angreb fra vand eller andre kemikalier er anvendt
Lgbere og buer Gelcoat for tyk Kontrollér tykkelsen, og justér den

Gelcoatens viskositet eller tiksotropi for lav
Omrgring af gelcoat for kraftig inden brug.

Slipmiddel uegnet (silikoneindhold for hgjt)

Justér viskositeten inden pafgring

Benyt blandeudstyr med langsom omrgring, sa tiksotropien ikke
nedbrydes midlertidigt
Anvend andet slipmiddel
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