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ATT GJUTA EN MOTORHUV: TIPPS OCH RÅD
http://www.carbix.se  Säljer alla komponenter för att tillverka en motorhuv + lite till som en modellbyggare kan behöva i for av lim/plast/glasfiber-, kolfiberväv, verktyg, m.m.
Lättare än man tror men det tar tid att göra allt förarbete innan plastning!
Vad skall man använda polyester eller epoxy? Svaret är utan tvekan EPOXY. Laminera med 2 - 3 lager lätt glasfiberväv inget annat material. Det är ingen skillnad i arbetet men väl på resultatet. Carbix levererar proffs material i hobbyvolymer, använd ej Biltemas lamineringsepoxy!
Polyester: En sämre plast och kräver ca dubbelt så mycket plast som vikten på glasfiber-väven. Dessutom krymper plasten ca 7-8% vid härdning vilket kan ge problem med dragning och inbyggda spänningar i formar och detaljer. I formen och eller pluggen kan plasten lätt fastna trots släppmedel. Delar av formen eller detaljen går då lätt sönder vid delning. Vax flyter upp på ytan och gör att man inte kan laga med epoxy.
Epoxy: En dubbelt så stark plast och har i princip inga nackdelar. En färdig motorhuv blir starkast i förhållande till sin vikt om man använder vävda mattor. Lämpligt är 80 - 100 gram / m2 som ytlager vilket är lätt att forma och ger en slät fin yta. Därefter bör man bygga på ett till två lager med 110 - 163 g/m2 väv. Att tänka på att tjockare väv bygger mer tjocklek än lättare väv och är dessutom svårare att få följsamhet i radier / konvexa / konkava ytor. Inte mer epoxy än att väven blir mättad.  Kaffeburksstorlek väger ca 100 g . Kan lagas med polyster!
Vad behöver jag ? Gelcoat NM 275, Laminerings epoxy NM 275,silikonfri  priming vax  och PVA släppmedel. Glasfiberväv s.k. Twill ej huggen matta.  Köpes i löpmeter och har bredden 1 m. köp 2m / viktklass räcker till både form och flera motorhuvar. Plexiglas bit ca 500*500 och 5-6 mm tjock ( Biltema) att bygga upp plastlaminatet/formen. ca 8 mm PlyWood för att tillverka en ram till formen så den blir formfast.  Formfrigolit ( användes för att gjuta husgrunder) för att göra en plugg. Sandspackel,  sprutspacke,l sandpapper i olika grovlek. Avsluta med 800 - 1000 våtslippapper. Kartong med 100 plasthandskar som skyddar huden vid plastarbete och glasfiber klippning.
PLUGGEN ?
1. Kapa 25 mm tjocka frigolitbitar med mått enligt ritning / motorhuven / flygplanets nos. Limma med PU-lim en grov ihålig plugg så att den efter formning med kniv och slipning blir exakt som önskat slutresultat. Tänk på att kant i kant kräver att pluggen är exakt lika som kroppen och ca 5-10 mm längre skall kapas och justeras i bakkanten efter gjutning. Motorkåpan monterad 10 mm in på och utanför kroppen kräver att pluggen är ca 1.5 mm större utvändigt för att invändigt passa på kroppen. ( en färdig kåpa har ca 0.6-0,8 mm tjock vägg. Alla märken som syns på pluggen kommer att finnas på den gjutna kåpan. Pluggen skall vara helt plan i bakkanten och i vinkel med kropp och motorn  Vaxa den färdiga pluggen minst 3 - 4  ggr. inget tjockt lager  en ½ droppe räcker till hela kåpan,  polera direkt.
FORMEN ?
2. Ply-Wood ram. Såga ut ett hål med pluggform sa: 3-5 mm större runt om i en 8 mm bottenskiva som är ca 25 mm större än kåpan utvändigt. Såga ytterligare två skivor en med uttag som kåpan sedd från sidan och en som kåpan sedd från ovan. Dom skall monteras som ett kryss och träs tvärs över formen. En mellan kl 06 - 12 och den andra mellan kl 03 - 09  Gör ett 8 mm hack i ena skivans överkant och i den andra på undersidan. X:a bitarna limma och skruva fast dom i bottenskivan med försänkt träskruv underifrån. Låt limmet torka. Kolla att PlyWood bitarna inte tar i pluggen så den skadas. Vid behov fila bort material från Ply-Wood bitarna
3. Nu skall vi plasta! Börja med att vaxa plexiglasskivan 3 ggr.  Lägg på ett ( 1 ) tunt lager släppmedel på vaxade ytor.  Lägg pluggens bakdel på plexiglasskivan.  Väg upp gelcoat bas och härdare exakt , blanda väl och pensla ett 0,5 mm tjockt lager på pluggen. Börja nere på plexiglaset med en ca 10 mm rand runt om så att pluggen stannar kvar i sitt läge, täck hela pluggen. Låt torka minst 6 timmar innan lager två ca 0.5 mm. Tider är viktiga så börja med lager ett ca: kl. 10.00 och lager två ca: kl. 18:00. låt härda/ torka över natten. OBS!  Epoxy lamineringen måste påbörjas dagen efter på förmiddagen innan gelcoaten härdat ut, om inte måste man slipa ytan.
4. Laminera formen med epoxy och glasfiber. Klipp lämpliga bitar av väv  80 g/m2 som har formen av kåpans sidor +20 mm överlapp,  fronten spinnerytan/ nosen. Ett lager med överlappning räcker.  Gör motsvarande med lite tyngre glasfiber 163 g/m2 i ca 2-lager. Spill/mindre bita /remsor för hörn och svängda ytor kan behövas var, ser man när man börjat laminera.
5. Blanda epoxy ca 30-40 gram bas + härdare enligt anvisning ( räcker till en ganska stor kåpa typ 1 kg  kaffe-burk).   Börja med en sida och pensla på ett tunt lager plast på gelcoaten. Lägg på glasfiber men vik ut ca 10-15 mm ut på plexiglaset använd smal mjuk ( ca 20 mm bred ) penseln och tryck fast glasfibermattan så att epoxyn tränger igenom och väter mattan ( bli genomskinlig utan bubblor ) vik runt hörn etc. Vid behov ta lite plast på penseln och lägg på där det ser tunt/vitt ut. Gör likadant på nästföljande sidor, täck hela formen.  Gör likadant med nästa matta 163 gram/m2. Pensla inte på för mycket plast så det börjar rinna. Styrkan ligger i glasfibrerna och inte i plasten Man ser på ytan om det är lagom mycket plast. För lager två  brukar det nästan räcka med första lagrets plast. Låt glasfibermattorna gå lien bit utanför formen, Detta kapas bort efter härdning
Skulle blandningen ta slut inga problem blanda mer och fortsätt.  Max bruktid är ca 40-45 min. Man behöver inte jäkta för man kan lägga på nytt plastlager inom ett dygn. Det finns tid för fika och lite paus mellan varje lager glasfiber så man hinner se vad som händer. Har epoxyn börjat härda/gelea så kan det vara svårt att pensla in mer plast om man upptäcker en luftblåsa. Inga problem i detta läge för det är formen vi gör och gelcoat täcker invändig form med en fin slät yta. 
Nu är det dax för armering av form med PlyWood ramen. Pensla epoxy på ramens undersida ner mot plexiglaset + ev lite lätt glasfiberväv på plexiglaset. Trä ramen  försiktigt ner över pluggen utan att skada lamineringen. Ta lie överbliven flytande epoxy och fyll på i slitsen mot formen vik lite lätt glasfiber och mata försiktigt ner i slitsen som sidoarmering. OBS flytta inte på ramen eller formen under arbetet. Fyll på runt om och låt härda över natten. Lägg gärna en vikt på X-et i ramen så den hålls ner mot plexiglaset och stannar kvar i sitt läge.
Inom 24 tim. ( nästa dag)  kan man ta grov väv ( 300 gram/m2 Biltema ) och plasta fast  ramen mot formen. Låt härda ca 3-dygn .  Ta bort pluggen utan att skada gelcoatytan inne formen. Tvätta bort vattenlösliga släppmedlet från formen.  KLART.
6. Kåpan. Vaxa och polera formen invändigt 3 - 4 ggr och lägg på ett lager släppmedel. Gör likadant som med utsidan klipp lätt glasfiber 80 g/m2 i lämpliga bitar liknande utsidan med ca 10-20 mm överlapp. Klipp en omgång 110 g/m2 glasfiber och en omgång 163 g/m2.Vill Du ha en lite tjockare kåpa lägg två lager 163 g/m2. en x-tra rems 163 gram/m2 ca 50 mm bred i bakdelen av kåpan  så den blir starkare mot nötning av fästskruvarna.
7 Laminering av kåpa.  Blanda plasten, Ingen gelcoat i formen utan börja med att pensla  epoxy direkt på formens gelcoat- yta. Lägg på den lätta glasfibermattan med att börja i botten vid spinner/nosen. Lägg ett lager med överlappning, var noga så det inte blir luftbubblor för det är den färdiga ytan som läggs. Missar här syns på färdiga kåpan som hålrum etc. I hörn och skarpa övergångar kan man lägga mindre bitar glasfiber som arbetas in i plasten. Svåra/vassa  övergångar kan fixas med hjälp av mikro ballonger blandad med epoxy till spackelliknande massa som utfyllnad innan glasfiber mattan läggs. Man kan klippa glasfibermattorna  till kant i kan eller väldigt nära. Skarvarna kan täckas med smala, 25-30 mm breda remsor. Kommer inte att synas om man bara varit noga med första lagret 80 g/m2
8. Demotering av kåpa. Efter ca 24 timmar har plasten härdat så pass mycket att man kan ta bort den från formen. Plasten får inte vara klibbig då har härdningen inte blivit klar ( kallt i lokalen ). Spänn fast en av Ply-Wood sidorna i ett skruvstycke med botten upp. Ta en fin skruvmejsel och peta försiktigt in den några mm mellan form och kåpa på ena sidan. Försiktigt petar man ner en glasspinne en bit i öppningen . Gör detta på alla 4-sidor och häll vatten ner i öppningen runt om. Släppmedlet är vattenlösligt och efter en stund så brukar man kunna peta ner glasspinnarna lite till Storleken på kåpan avgör men man kan ofta peta ner hela glasspinnen. Kåpan kommer att böjas lite men detta är OK!  Mer vatten kan fyllas på och när det ser ut som att man har vatten runt om ( inte i hörnen ) kan man prova att dra ut kåpan från formen. Byt läge i skruvstycket så att kåpan ligger men öppningen bakåt. Ta två tänger och knip i kanterna på långsidorna och dra kraftigt i kåpan tills den släpper. Brukar släppa med en smäll när allt lossnar från släppmedlet. Man kan få ta i rejält för att få lös kåpan.  Går det inte bra försök skjuta ner glasspinnarna ytterligare en bit så vattnet löser släppmedlet ner mot spinnern.
Kåpan har släppt: Tvätta formen och kåpan fri från släppmedel med tvål och vatten.  Ev vaxa formen en gång och släpp ner kåpan i formen för sluthärdning i 2-3-4-dygn. kan behövas att man spänner ner några balsa pinnar mellan sidorna överst i kåpan så den fyller ut mot formen under härdningen.
Allt är klart!
Har man gjort formen med lite x-tra längd ( 10 mm ) och varit noga med längdmått kan man använda formen för att fixa rätt längd- Mät från formens överkant och kapa kåpan till rätt montagelängd ( - 10 mm)! Ta upp hål för motorinstallationen etc. Vid behov spackla med PP100 tvåkomponent spackel och vattenslipa kåpan innan lackering.
Hoppas detta hjälpt dig att tillverka en proffsig motorkåpa Du kan vara stolt över!
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PS! Man kan göra en form i gips om det bara gäller en eller ett par kåpor. Blanda gips i en hink omkring pluggen se till att det blir 100% fyllning runt pluggen vibrera eller skaka gipset( som med betong ).  Är pluggen bra blir formen bra. Ytan kan tätas med hjälp av vaxning 4-5 ggr. efter släppmedel kan man laminera i gipset! Problemet som kan bli är att man får gipsskador när man skall ha ut kåpan!




  




