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N&r vi sliper ned skroget og apner derken i var Sunrise 550, gjer vi positive 0g
oppdagelser. Mangelfull bruk av fugemasse og kryssfiner som kjernemateriale i dork,
darkstivere og langskipsdragere gjor utskiftninger ngdvendig. Skrog og laminat forevrig

har holdt seg overraskende bra gjennom sytten ar og trenger bare kosmetiske reparasjoner.

ar Sunrise 550 er ikke utstyrt med
Vfast bensintank under derken, 1

motsetning til den moderniserte ut-
gaven Scand 550, som har en 84 liters
aluminiumstank plassert i dobbeltbun-
nen under konsollen. 75 liter bensin i
lpse tanker i konsollens stuerom var en
Ipsning vi gnsket a erstatte med en fast
tankinstallasjon. Forste skritt i den ret-
ning var & skjere hull i dorken under
konsollen. Da ville vi samtidig fa kon-
trollert tilstanden pa skroget ogsa innen-
fra.

Batens konstruktgr Eivind Amble
har foretatt en inspeksjon av skroget
sammen med bétbygger Tom Solli. Vi
har gjort de ngdvendige utbedringer et-
ter deres anbefalinger.

DELAMINERING | DORKEN
Allerede for utskjering til tanken var
det klart at dgrklaminatet er lgst fra kjer-
nen i derken. Kjernen er, som tradisjo-
nen var den gang baten ble bygget, og
som Nordisk Batstandard ogsa krever,
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laget av 16 mm vannfast kryssfinér som
har vert utsatt for fuktighet gjennom en
arrekke. Vannet har kunnet trenge inn i
kjernen forst og fremst fordi bruken av
tettemasse rundt skruehull i dgrken sy-
nes a ha vert mangelfull allerede da ba-
ten ble produsert. Polyesteren danner
heller ingen fullstendig tett sperre mot
fuktgjennomtrengning. Det virker heller
ikke som om boken har vert fulgt fullt
ut da dorken ble laminert.
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Innerlineren er mest sannsynlig pro-
dusert med “vrangsiden” opp. Nér den-
ne har vert ferdigstgpt og fortsatt ligget
1 formen, har antakelig finérplaten blitt
plassert som neste lag oppa glassfiber-
dorken og deretter stopt inn med polyes-
ter og CSM-matte (se begrepsforkla-
ring). Ved apning av dorken synes det
klart at det har vert for dérlig kontakt
mellom glassfiberderken og finérplaten
slik at lamineringen er ufullstendig.
Dermed har kondens, og etter hvert
vann, trengt inn i hulrommene mellom
glassfiberen og finérkjernen. Resultatet
er uansett at panélstivheten i finérkjer-
nen er darlig. Bygging av ny derk ble
diskutert med Eivind Amble, men kon-
klusjonen er at dette er for dyrt. Den po-
sitive siden av saken er at finéren ikke er
ratten, og at den har tgrket en god del et-
ter at dgrken ble dpnet. Eivind Ambles
forslag er derfor at laminatet skrus til fi-
nérkjernen med treskruer/Parkerskruer
0g at det presses limmasse mellom finér
og glassfiber der det er mulig.

— Dette er et veldig bra eksempel pa
at denne typen konstruksjoner ikke va-
rer evig. Fér man gar los pa slike pro-
sjekter, md man se etter delamineringer
og helst gjore boreprgver. Delami-
neringer og fuktighet i kjernematerialet
vil garantert gi problemer, sier Amble.

LANGSKIPSDRAGERNE

B - -+

Baten er konstruert med to langsgiende
18 mm finérplater stgpt inn pa hoykant i
bunnen. Disse to sakalte langskipsdra-
gerne er overstgpt med polyester og
CSM-matter. Overstgpet skal vere la-
minert til bunnen av skroget, men dette
er ikke gjort sa omhyggelig som det bur-
de. Dermed har overstepet lgsnet fra
bunnen under belastning fra den inn-
stopte drageren og det har oppstatt en
dpen sprekk i overstgpet og i overgang-
en overstep/bunn. Siden én platelengde
er 2,40 meter. kommer finérskjoten pa
et meget belastet punkt et stykke fore-

nom midten av baten. Det har ytterligere
forverret situasjonen at finéren ikke har
vert lasket til én lengde for den ble inn-
Stopt.

Siden det er laminatet som i ut-
gangspunktet danner styrken i denne
langsgaende stiveren, burde skjotestedet
veert forsterket med ekstra CSM-matter.
Ideelt sett burde produsenten ogsé ha la-
get en skralask, eller limt finéren sam-
men i skjoten. For 4 utbedre denne ska-
den ble laminatet i det skadete omréadet
fjernet. Finérkjernen ble preparert og
overstgpt med epoxy og multiaksial
matte (se begrepsforklaring).

Valget av epoxy i stedet for polyes-
ter som bindemiddel er ikke avgjgrende
ved denne type reparasjoner, men Vi
valgte a bruke epoxy fordi denne limer
bedre til et ferdig utherdet polyesterla-
minatet enn polyester, Generelt kan man
si at polyester og CSM-matte som sene-
re legges utenpa et slikt polyesterlami-
nat kun vil limes inntil, men ikke gro
sammen med det eksisterende laminatet.
Limegenskapene til epoxy er langt bed-
re enn polyesterens, og noe av arsaken
til at overlaminatet her har sluppet taket
i skrogbunnen. kan nettopp vere at det
har gatt for lang tid mellom herding av
skrog og innstgping av lanskipsdrage-
ren. Mangelfull rengjoring og darlig ut-
rulling av overstgpet er andre faktorer
av betydning.

Til mindre plastreparasjoner vil
imidlertid polyester i kombinasjon med
en multiaksial matte vere brukbare ma-
terialer, og 4 foretrekke fremfor en
CSM-matte, som bestar av opphakkede
glassfibertrader og dermed er mindre
renslig a arbeide med. Dessuten risike-
rer man a rive matten fra hverandre ved
paforing av polyester eller epoxy slik at
fiberfordelingen blir ujevn.

REPARASJONEN
TRINN FOR TRINN:

1. Hele sirflaten slipes ren med vinkel-
sliper og pusseskive. Lgst laminat og
morkent treverk fjernes. Rengjor med
Aceton.

LR
2. Hele sarflaten fuktes med en tynn
epoxyblanding for & trenge godt inn. Sa
sparkles ut med en epoxyblanding ar-
mert med mikrofiber og tilsatt Silica,
sistnevnte hindrer sig.

3. En liten lask av kryssfinér tilpasses
og festes med flathodete treskruer til
bunnstokken slik at den overlapper
skjgten. Det mé vaere godt med epoxy.
eller aller helst Sika, mellom platen og
bunnstokken for a hindre vann i a trenge
inn i bunnstokken. Nar lasken er pa
plass, dras den overskytende Sikaen el-
ler epoxymassen ut i alle vinkler slik at
disse danner en hulfuge som gjer det
mindre sannsynlig at det oppstar luftfyl-
te hulrom nér armeringsmatten rulles ut,
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4. En ferdig tilskaret 1040 grams fireak-
sial glassfibermatte fuktes godt med
epoxy og plasseres over bruddstedet.
Ogsa bruddstedet ma vaere godt fuktet
med epoxy (eller polyester). Dette forste
laget tjener som en ekstra forsterkning
av skjoten i langskipsdrageren. Det er
viktig at matten rulles godt og knas til
underlaget slik at polyester eller epoxy
drives ut gjennom armeringen. Vi bruk-
te en svert tykk matte som tillater ferre
lag, men den er til gjengjeld vanskelige-
re a tilpasse og ma rulles ekstra omhyg-
gelig slik at luftblzrene presses ut.

5. Det neste laget legges pa samme
mate, men da med en bredere og lengre
matte som legges over hele bruddstedet
og stppes fast i derken.

6. Den tverrgaende derkstiveren som vil
ligge i forkant av bensintanken var si-
pass morken at vi tilpasset en ny i divin-
yeell. Den eksisterende stiveren ble pa

forhand fuktet med epoxy og deretter
sparklet med epoxyblandingen. En 1040
grams fireaksial matte tilpasset diviny-
cellkjernen og fuktet med epoxy ble sda
rullet pa den nye divinycellstiveren pa
siden som ligger an mot den eksisteren-
de derkstiveren. Platen ble skrudd inntil
denne med treskruer. Til slutt ble divin-
ycellplaten “forseglet” med en 1040-
matte som overlapper derken og skrog-
bunnen.

Nér reparasjonslaminat paféres, ma
det veere forholdsvis rikt med epoxy el-
ler polyester mot flaten. Derfor er det
anbefalt a bruke forholdsvis lett CSM
(300 eller 450) forst. Tyngre multiaksia-
le matter rett mot hardt laminat kan bru-
kes dersom epoxy brukes som binde-
middel, men bgr unngas dersom det er
polyester som smgres pa.

AVSTIVING AV DORK

Pa grunn av delamineringen i derken,
og det faktum at man den gang baten ble
produsert ikke stopte dgrken fast mot
hverken de tverrgdende bunnskottene
eller langskipsdragerne, var derken blitt
svert fleksibel. Pd anbefaling fra Eivind
Amble har vi derfor montert to derk-
berere av 100 mm x 50 mm alumini-
umsprofiler boltet og limt med Sikaflex
til lanskipsdragerne. Disse er tilpasset i
hgyde slik at derken hviler pa dem.
Dorken er kun festet til aluminiumspro-
filene med Sikaflex. Siden det opprinne-
lig heller ikke har vert en tverrgdende
dorkstiver under stolstativene, matte
dorken forsterkes og stives ogsa her.
Dette ble lgst ved montering av et alu-
miniumsprofil pa tvers mellom de to
lanskipsdragerne.

Denne avstivingen kan virke overdi-
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mensjonert, men effekten synes a vare
god. Det er ogsa et poeng at bensintan-
ken vil henge i derken nar den er mon-
tert og betinger derfor en stabil dgrk.

GJENSTOPING AV HULL

Vi valgte  stope igjen et stort hull i mo-
torbrennen akter hvor styrekabelen til
motoren kom ut, fordi vi skal montere
hydraulisk styring og dermed fleksible
kabler. Dessuten: jo ferre hull, dess
mindre sannsynlig er det at vann trenger
inn i baten.

I forkant av stepingen slipte vi hullet
rent pa baksiden (innvendig i akterrom-
met) med vinkelsliper. Pd fremsiden
slipte vi deretter en ca fem cm bred V-
fas rundt dpningen som gar ned mot null
ved kanten av hullet. For a ha noe a byg-
ge mot, tapet vi hullet igjen pa utsiden
og la en plastfilm mot tapen slik at lami-
natet ikke skulle herde fast i forskaling-
en. Innvendig ble s omradet rundt hul-
let fuktet med polyester. Et lag med 400
grams CSM-matte ble deretter fuktet
med polyester og montert pa innsiden
mot tapen. Dette fikk deretter herde til
det var hardt nok til & danne forskaling
for stopingen utenfra. Den innvendige
lamineringen mé imidlertid ikke herde
ferdig. men kun noen fa timer, for det
danner en base som man kan stgpe mot
fra utsiden.

Hvor mange lag glassfiber som bru-
kes, ma avgjores i hvert tilfelle ut fra
tykkelsen pa det eksisterende laminatet
rundt. Da reparasjonen var godt herdet
etter ca ett dogn. grovslipte vi ujevnhe-
ter og sparklet utsiden. som igjen ble
pusset ned da den var terr. Til slutt skal
det sparklede omradet primes ett strok
sammen med resten av baten. Primeren
danner bindemiddel/vedheft mellom ek-
sisterende flate (gelcoat) og malingen.

=

Det er viktig 4 prime/fukte glassfiberen
med polyester og kjevle denne godt inn i
matten eller veven for den lamineres pa.
Glassfiberen skal vare gjennomfuktet
og rulles ut, men man ma allikevel ikke
bruke for mye polyester fordi polyeste-
ren er den svakeste komponenten i lami-
natet. Grovt sagt vil et laminat med
CSM-matte som armering besta av ca
30 prosent fiber og 70 prosent polyester,
mens et laminat armert med mulitaksial
vev eller matte vil besta av rundt 60 pro-
sent fiber og 40 prosent polyester.

GJENOPPBYGGING | BAUGEN

BATMAGASINET 5/2002

53




Baugen hadde en stygg skade under fen-
derlisten, med delaminering ca 20 cm
nedover skroget. Her pusset vi vekk alle
Igse og knuste laminater til vi kom ned
pa fast "ved”. For & ha noe a stgpe mot,
laget vi en forskaling av aluminium som
ble festet i underkant av fenderlisten
med tvinger. Deretter ble skaden lami-
nert opp med pi forhand tilpassede biter
av 400 grams CSM-matte, som igjen,
nér den har fatt et dogns herding, danner
grunnlag for videre stoping nedenfra. Et
tip er & klippe til glassfiberen for man
begynner 4 péfore epoxy eller polyester.
Klipp til glassfiberstykkene, planlegg pa
forhand hvor mange lag du skal ha (an-
tall lag avhenger av mattetykkelse). og
byge opp til samme tykkelse som omra-
det rundt skaden.

Nar laminatet er ferdig herdet (tiden
er avhengig av om det er brukt epoxy el-
ler polyester, temperatur 0sv.), er det pd
tide 4 slipe det til slik at skadestedet far
tilbake sin opprinnelige form. Denne
jobben er ikke enkel uten maskinell
hjelp. En vinkelsliper og en pussema-
skin herer til det ngdvendigste utstyret,
og en pinnefres kan sterkt anbefales nar
= : - man skal rekonstruere skarpe vinkler.
il  Ved mindre skader kan man Klare seg
; Py med en handrasp, en rundrasp eller lig-
. nende. Nar denne jobben skal gjgres,
drar man fordel av & ha tenkt seg om da
laminatet ble lagt opp. Ungdvendig
mange lag kan bli en provelse ndr de
skal slipes vekk igjen. Grove slipepapir,
gjerne 40 eller 60-papir kan anbefales
siden omradet uansett ma sparkles.

AKTERSPEILET
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Sammenfeyningen mellom innerliner
og skrog i motorbrgnnen var sannsyn-
ligvis opprinnelig tettet med sparkel el-
ler gelcoat som etter mange ars bruk har
sprukket og lgsnet. Derfor var det ngd-
vendig a frese opp fyllingen, rengjore
med luft og Aceton og tette med en flek-
sibel masse. Vi brukte Sikaflex 2-91.
Dette for a beskytte kjernen i akterspei-
let mot vanninntrenging, og for 4 forhin-
dre lekkasjer inn i dobbeltbunnen.

Videre hadde innerliner og skrog
losnet fra hverandre en del steder. Disse
var i utgangspunktet kun limt sammen,
og bare noen fa steder festet med pop-
nagler. Der det var mulig. apnet vi mel-
lom innerliner og skrog og presset inn
Sikaflex. De mindre sprekkene freste vi
ut med vinkelsliper og tettet med Sika.
Dermed er vi forhapentligvis noe ner-
mere malet om en tett bat.

REPARASJONER AV
MINDRE GELCOAT-SKADER
Baten har en rekke smasprekker (kra-
kelleringer) i gelcoaten rundt skruehull,
Arsaken er at skruehullene ikke har vert
forboret med tilstrekkelig diameter for
beslagene ble satt fast med skruer.
Heller ikke her var det brukt Sikaflex el-
ler annet lim. Dermed har skruene mat-
tet ta all belastningen. Nar slike smaska-
der skal repareres. er fremgangsmaten

folgende:

1. Slip ut sprekkene med en pinnefres
(en handfres som gjer 15-20.000 om-
dreininger) med en litt grov fres som
ikke stgver si mye. Man ma vare ytterst
lett pa handa for ikke 4 frese for dypt.
Denne utfresingen er nodvendig dersom
sparklingen skal bli vellykket. Man vil
aldri kunne fylle de tynne sprekkene til-
strekkelig med sparkel dersom det ikke
freses ut sparkelfuger som gir bedre an-
legg for sparkelen. I skruehullene bru-
kes drill og en stor forsenker med god
vinkel pa. Ogsa dette for 4 gi bedre an-
legg for sparkelen. Nar beslag og utstyr
etter hvert skal monteres pa igjen, for-
senker man skruehullene med en mye
mindre forsenker for a fi Sikafugen til
ligge igjen i forsenkingen nar du trekker
til skruen.

2. Fgr man begynner a frese ut sprekke-
ne. ber man slipe med 240 papir — ikke
grovere. Dette for hindre fett eller lig-
nende 4 komme inn i sarstedet.
Dessuten unngar man a lage sirkulere
merker i gelcoaten. Ulempen med a bru-
ke et sa fint papir er at det mettes fort og
ma skiftes ofte. Na fylles fugene med
epoxy-sparkel. Sparkelen pafores i flere
omganger. For hver ny pafgring ma
sparkelen herde og pusses for a fjerne
eventuelle luftbobler. Man fyller opp
sprekkene med sa mye sparkel som mu-
lig ved forste pafering og legger deretter
tynne lag. Det er en fordel & pusse mel-
lom hver pafering.

3. Til slutt pusses skroget pa nytt og
grunnes med primer. Na ser man lettere
hvor det kreves grundigere sparkling.
Sparklingsprosessen gjentas. Etterpa
primes de sparklede omradene flekkvis.
Pafgrt i et npdvendig antall lag er grun-
ningen vanntett og forsegler skroget og
beskytter mot eventuell plastpest i frem-
tiden. Primeren skaper dessuten bedre
heft mellom underlaget og bunnstoff og
lakk. Na er skroget klart for lakkering. &

Begreps-
forklaringer

Glassfiberduk og -matte: En folkelig
fellesbenevnelse pa matter og vev av glass-
fiber. Er ikke et faguttrykk og sier lite.

Roving: Egentlig betegnelsen pa én glass-
fiberbundt. men brukes ogsa ofte synonymt
med en glassfibervev (s.d.).

Glassfibervev: Vevet glassfiber, det vil si
at tradene ligger vekselvis over og under
hverandre.

Multiaksial/fieraksial matte: Strikkede
og sydde matter.

CSM-matte: Chopped Strand Matt — kutte-
de glassfiber som er spredd ut og danner en
matte. Enten emulsjonsbundet eller pulver-
bundet. Vanligst i Norge er emulsjonsbund-
ne matter som ikke er kompatible med
epoxy, kun polyester.

Topcoat: Det samme som gelcoat, den
eneste forskjellen er at topcoaten er tilfort
litt voks. Gelcoaten herder sakte mot flate
og raskt mot luft. Topcoat sproyies/paferes
for 4 dekke laminatene innvendig i biten.

Gelcoat: Forste lag som legges i formen,
som regel med farge, men ikke alltid. Herder
raskt mot flate, sakte mot luft.

Epoxy: Epoxy limer ekstremt godt til poly-
ester, men ikke omvendt. Polyester er langt
rimeligere enn epoxy. En ulempe med poly-
ester er en sterk avdamping av styrén som
igjen kan gi losemiddelskader. Epoxy kan gi
allergi ved hudkontakt eller om man far det i
munnen. Slik allergi kan fremkalles ved for-
ste gangs kontakt. Ved osmose-reparasjoner
er det kun lgsmiddelfrie epoxy-produkter
som kan brukes.

Polyester: En av to hovedelementer i kon-
struksjonsmaterialet til baten. Det finnes
mange typer med forskjellige egenskaper.
Flytende.

Styrén: Ingrediens i polyesteren som utgjgr
lpsemiddelet i prosessen. Den gjor polyeste-
ren flytende.

Herder: Tilsettes polyester i liten grad for a
fa polyesteren til a herde (stivne).

Sparkel: En polyesterbasert tykk masse
som brukes til a sparkle sar i gelcoaten.

Primer: Det finnes lgsemiddelholdige og
losmiddelfrie epoxy primere. De lpsemid-
delfrie hindrer vann i 4 trenge inn i glass-
fiberlaminatet og gir bedre heft for bunn-
stoffet.
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