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Materjalid siilitatakse ladustatuna puhtalt ja kuivalt materjalitootja ndudeile ja
piiranguile vastavais oludes, tagamaks materjalide kvaliteedi piisimise.
Lihtematerjalide  (gelcoat, topcoat, poliiester, Kkataliisaator, kiirendi,
klaasarmeering, sandwich tuum jt.) dokumentatsioon peab olema kasutatav
kinnitamaks materjalide tdpset kasutamist ja sdilitatud esitamiseks pistelise
kontrolli korral.
Poliiestermaterjalid siilitatakse jahedas kuid mitte kiilmas ruumis, jdrgides tootja
aja- ja temperatuuripiiranguid.
Kemikaalid (kataliisaatorid, atsetoon, stiireen, kiirendi jt.) ladustatakse eraldi.
MEKP siilitavat taarat ei hoita soojustkiirgavate voi siddemeid andvate seadmete
laheduses ja otseses péikesevalguses ning ladustatakse alla +21°C.
Klaasarmeeringmaterjalid hoitakse kasutamise eel lahtipakituna vdhemalt kaks
O00pdeva 2° korgema temperatuuri ja madalama Ohuniiskusega oludes kui on
lamineerimisruumis.
Poliiestertoodete temperatuur (ladustatuna alla +18°C) tuleb enne materjalide
tarvitamist viia tooruumi temperatuurini.
Laminaadiga pealistatav vineer peab olema veekindlat tiiiipi.
Vette sattuvate laminaadiga kaetud materjalide paisumisomadused ei tohi
pohjustada vigastusi laminaadis.

Lamineerimisruum
Lamineerimisruum peab olema puhas, tolmuvaba ja hésti valgustatud.
Lamineerimispaigale langevat otsest pdikesevalgust varjutatakse.
Ohutemperatuur lamineerimisruumis peab olema + 18°C, + 3°.
Suhteline dhuniiskus ei tohi iiletada 70 % ja peab piisima voimalikult iihtlane.
Ohu temperatuur ja suhteline niiskus peavad olema pidevalt kontrollitud.
Ventilatsioonisiisteem peab tagama normaalse Ohuvahetuse, {ihtlase
ohutemperatuuri ja dhu suhtelise niiskuse piisimise.
Lamineerimisprotsessi ajal ei tohi ruumis esineda tuuletdombust.
Lamineerimistingimused tuleb saavutada vihemalt 66pédev enne todde alustamist
ja peavad piisima kogu lamineerimisprotssi viltel.
Tolmu tekitavaid plastiku lihvimis- ja 10ikamis- ning puidutdid tuleb
laminerimisruumis viéltida.

Ehitusvorm
Ehitusvorm (matriits) peab olema lamineerimistoodeks ettevalmistatud ja
kontrollitud ning piisavalt jdik pilisimaks deformatsioonideta t66de ISpuni.
Juurdepiis toopindadele peab olema normaalne.
Uue vormi todpinnad vahatatakse 4 - 6 korda, 2 kuni 3 vahakihti péevas.
Eraldusvahal lastakse kuivada vihemalt 24 tundi. Vormi pinnale kantud dhukesel
eraldusaine kihil lastakse kuivada vdhemalt tunni. Kasutatav eraldusaine ei tohi
avaldada inhibeerivat modju gelcoadi tahkumisele. Eraldusainet kasutatakse
tildiselt vaid esimestel tommistel. Sissetootatud vormid, kus toode irdub rakisest
vabalt, vajavad jarelvahatamist keskmiselt iga 10 tdmmise jérel.
Eraldusvaha kantakse vormi toopindadele pehme kangaga vahelejdttudeta

ohukese {iihtlase kihina, ringikujuliste kéeliigitustega, korraga ca 70x70 cm
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suurusele pinnale. Iga vahakord hodrutakse hoolikalt, liigset survet rakendamata
korgldikeni, kasutades selleks mitut puhast pehmet flanellriide lappi. Igale
vahakihile jaetakse iiks vOi enam tundi kuivamisaega.

Ehitusvormi temperatuur peab saavutama toode alguseks lamineerimisruumi
temperatuuri.

Vahasisaldusega eraldusmaterjalid peavad olema vastupidavad rakises olevate
detailide termilisele jdreltostlemisele.

Vahakihi kuhjumised toopindadel korvaldatakse enne eralduskihi uuendamist
spetsiaalseid puhastusvahasid kasutades.

Rakise perioodilisel tdishooldusel eemaldatakse vana vahakiht vormi
toopindadelt, pinnad toodeldakse poleerimispasta, tarvidusel lihvimispaberiga
kuni kdik ebakohad ja matid pinnad on korvaldatud. Vorm vahatatakse uuesti 3
kuni 4 korda.

Ekspluatatsioonivabade rakiste toOpinnad on otstarbekas katta gelcoadi ja iihe
peenmati kihiga, véltimaks rakiste voimalikke vigastamisi.

Dekoorkiht

Laminaadi vilispinnad peavad olema kaetud gelcoadiga, mis on vormipinnale
kantud prits-, rull- voi pintseltehnikas iihtlase sileda 0,4 - 0,6 mm paksuse kihina
(ca 500 - 800 gr m?).

Kataliisaator ~MEKP  lisamisel  gelcoati  jargitakse  koguse  valikul
materjalivalmistaja juhiseid, soltuvalt t60ruumi temperatuurist ja vilditakse
segamisel Ohumullide teket. Segatakse valmis kogus, mida suudetakse iihe
tookorra viltel 16puni kasutada.

Pritstehnikas kantakse gelcoat vormipinnale iihe iihtlase paksusega kihina. Liialt
ohuke kiht pohjustab halva tahkumise, paks valguv kiht tahkub iileliia kiirelt.
Pintsel- ja rulltehnikas vérvitakse vormipind kahekordse gelcoadikihiga.
Esimene, vdimalikult {ihtlane ja vahelejdttudeta viahemalt 0,5 mm paksune kiht
lastakse poliimeriseeruda ja tahkunud esimesele kihile kantakse peale teine
gelcoadikord.

Materjali geli-aeg vormis peab vastama tootja normidele. Gelcoadi tahkumine ei
tohi tiletada 24 tundi.

Mitmevirvi tehnikas teibitakse eelnevalt vidiksemad pinnad (liinid, triibud) ja
avatakse need enne pohigelcoadi tahkumist.

Gelcoadi anumad hoitakse tooruumides hoolikalt suletuina.

Riistvara puhastatakse vahetult peale kasutamist atsetoonis.

Atsetooni ei tohi kasutada peroksiidi sisaldavate seadmete puhastamiseks.

Lamineerimine

Lamineerimisega alustatakse peale gelcoadi tahkumist (hiljemalt 3-4 tunni viltel).
Esimese armeeringukihi klaasmaterjalid valmistatakse ette peenmatist (max. 450
g/m?) vastavalt projekti laminaadi spetsifikatsioonile.

Reaktsioonireziimi viidud isoftaalpdhjal poliiester (pulberseosega armeeringuile)
kantakse vormi parajalt tahkunud gelcoadilekihile pehme lapikpintsli ehk rulliga.
Poliiestrisse  kiirendaja manustamise vajadusel ei tohi kiirendit segada
kovendajaga, segu on plahvatusohtlik!

Poliiestriga kaetud vormipinnale paigaldatakse matt ning alustatakse rulliga
klaasarmeeringu tootlemist. Rullimisega imendub poliiester vormipinnalt
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klaasarmeeringusse, moodustades Shuvaba homogeense laminaadikihi. Vajadusel
lisatakse vaiku pealtpoolt. Klaasikogus esmakihis ei peaks iiletama 25 - 30%.
Multisuunalise klaasarmeeringu jédtkamisel valitakse iilekatte laiuseks vdhemalt
50 mm.

Rullitakse kuni voimalikud dhumullid on eemaldatud ja klaasarmeeringu kiud on
taielikult poliiestriga 14bi imbunud ning toote esmakiht on piisavalt homogeenne,
pind tasane ja sile. Uleméérast poliiesterit laminaadipinnal ei sallita.
Jarelviimistlusega kontrollitakse toote pinda, avastamaks vdimalikke vigu
(vaigust kuivaks tdmbunud alasid, Shumulle, pinnast iiles kerkinud armeeringuosi
jne.). Vead parandatakse.

Esmakiht lastakse tahkuda.

Jatkulamineerimise eel karestatakse esmakihi pind, saamaks jirgneva
laminaadikihiga parema kontakti ning puhastatakse tolmust.
Jatkulamineerimiseks on otstarbekas klaasmaterjal ette 16igata ja projektis ndutud
jarjestusse koguda. Materjali etteldikamisel kasutatakse lekaale.
Jatkulamineerimisel marg-mérja vastu meetodil, st. rulltoodeldud mirjale
laminaadikihile paigaldatakse jdrgmine klaasarmeering ja rullitakse taoliselt
eelmisega jne, voib toddelda 4 - 8 mm paksust laminaati. Poliiesterlaminaadi
tahkumine on eksotermiline protsess ja nduab materjalide tootja juhiste ranget
tdaitmist laminaadi iihekordelt saavutatava paksuse osas. Lamineerimist ei jdtkata
kui eelnevast materjalikihist eraldub eksotermilist soojust.

Laminaadi poliiesterpind karestatakse kui lamineerimistoode vahe iiletab 48
tundi.

Lopupaksusega laminaadi &ddred voib 1digata modtu vormi jirgi pooltahkes
olekus.

Emulsioonseosega klaasmaterjale ei toodelda isoftaalpoliiestriga.
Poliiestermaterjalide anumad hoitakse t6oruumis suletult.

Tidite- ja tugevdusdetailide pinnad toddeldakse, puhastatakse ja krunditakse
vedeldatud poliiestriga.

Vahtmaterjalist, plastikust, vineerist jne tugevdused peale eelnevat
paikasobitamist ja asendikontrolli pinnakumeruste ja veeliinitasandiga
koormatakse paigalpiisimiseks raskustega ja fikseeritakse klaasmatist
kohtribadega. Tugevduste 1oplik iile/kinnivorming teostatakse peale kohtribade
tahkumist ja ettenidhtud seadmete ja sdlmede tarvis avade jne. toStlemist.
Korruslaminaadi tuummaterjali paksus, tiilip ja erikaal peavad vastama projektile.
Tuumaine pinnapoorid ja praod tdidetakse enne laminaadiga katmist filleri,
poliiestri vOi sandwich liimainega.

Jdiga tuumaine tidielik liibumine laminaadipinnale kindlustatakse sobivate
raskustega koormamise vOi vaakuminjektsiooni tehnoloogia kasutamisega.
Tuummaterjali ei tohi muljuda ja painutada méiiral, mis kahjustab materjali
omadusi.

Tuummaterjali pind krunditakse enne lamineerimist.

Tuummaine ja pindkihi sidusmaterjalina kasutatakse klaasmatte.

Uute, varem mittekasutatud materjalikombinatsioonide puhul, tuleb sooritada
laminaadi test.
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Vormitud detailid hoitakse rakises klaasplasti piisava tahkumiseni. Tahkumisaeg
on sOltuv kasutatud vaigutiiiibist, valitud kuivamissiisteemist ja detaili
modtmetest.

Klaasplastdetailid hoitakse rakises +18°C temperatuuril, vihemalt 12 tundi kui
vaigutootja normid ei ndua teist ajalimiiti.

Kvaliteedi huvides ldbib viikelaeva kere vaheltult peale valmimist termilise
jareltootluse vastavalt vaigutootja juhiseile. Uldjuhul laagerdub toode +20°C
juures keskmiselt 30 pdeva, 40°C vastavalt 15 tundi ja 50°C keskmiselt 9 tundi.
Peale termolaagerdust voib toodet sdilitada ka vilistingimustes, kaitstuna
ilmastiku kahjulikest mdjudest.

Kaitsetootlus

Peale pohistruktuuride valmimist ja termolaagerdust kaetakse toote nédhtavad ja
kondentsile ning pilsiveele avatud pinnad topcoadiga. Topcoat kantakse
tootepinnale pintsel- voi rulltehnikas.

Topcoat tuleb alati enne jatkulamineerimist eemaldada.

Tooprotsessis kaitstakse valminud tootepinnad vigastamist ja médrdumist
tokestavate katetega.

Rakisest pooltootena véljatdstetud kere paigutatakse deformeerumist viltivale
spetsiaalsele tehnoloogilisele tugialusele.

Tookaitsest

Klaasplasttehnoloogiaga tootmise tdotajate tervist ohustavate ainete (stiireen,
atsetoon, epoksid, orgaanilised peroksiidid, klaasitolm jne.) kahjulikku toimet
vihendavad ettevotte Oige tookorraldus ja individuaalsete turvavahendite
kasutamine.

Ettevotte tootmiskorralduse jargimine on tootegijaile kohustuslik.

Toopaiga puhtus, kord ja hooldust6dd on tooturvalisuse garantiiks.
Individuaalsete kaitsevahendite ja -rOivaste kandmine, nagu respiraatorid
hingamisteede, kaitseprillid silmade, spetsiaalsed tookindad kite, kile- ehk
paberpolled keha, kasutuskindlad jalandud jalgade turvamiseks on eri
toooperatsioonidel kohustuslik.

Tekitavad klaasplastiku tootlemise jddkained tootegijale hingamishiireid,
toimetatakse kannatanu vérske ohu kitte ja asetatakse lamama. Pitsitavad riided
avatakse. Kannatanu hoitakse soojas ja kindlustatakse arstiabi.

Paljastele kehaosadele sattunud kemikaalid pestakse rohke veega.

Satuvad kemikaalid voi vaik silma, loputatakse silm rohke puhta veega kuni 15
min. Peale esmaabi andmist toimetatakse kannatanu arsti juurde.

Kemikaale voi vaiku neelanuile joodetakse vett voi piima ja toimetetakse seejirel
arsti juurde. Oksendamist ei tohi esile kutsuda. Arsti teavitamiseks antakse
kannatanuga kaasa dnnetuse pohjustanud ainete kasutamisjuhised.

Tootmispaigal peavad olema kanderaam, vesi, seep, silmade loputusvahendid,
kiterdatid.



9.10. Tuleohutusnduded on obligatoorsed. Toopaigus tuleb rangelt viltida lahtist tuld,
staatilise elektri siddet, maanduseta seadmeid, suitsetamist, tahkumisprotsessis
laminaadi ja vaigu jddkide konsentratsioone. Poliiesteri siittimistemperatuur on +
32°C, atsetooni gaasidel 18°C!

AS EFEKT



