100

waterline marking on hull

Etape 01

- Marquer le haut de la zone
d'antifouling.

-Mise en place des protections sur
le haut de coque, les appendices et
le saildrive.

-Dégraisser et nettoyer la coque.

Etape 02

- Passer une fine couche de peinture
sombre en bombe sur toute la
surface de la coque.

RESPECTER LES TEMPS DE PAUSE

- Poncer toute la surface de la coque
préalablementbombée en utilisant
une cale a poncer en fibre de verre
avec un papier de verre a sec 120 /
150.

Etape 03

-Apres un premier poncage les
Zones en creux apparaissent comme
étant les zones ayant toujours de la
peinture visible.

-Identifier les zones en creux puis
les poncer a la main pour préparer
la surface avant aplication de
l'apprét de finition.

/mude antifooling 100mm above \

\ waterline marking of hull /

Etape 04

- Couvrir a la spatule large les zones
de creux avec un apprét époxy
bi-composant type "microballon,
interfill 830, filler blast etc....."
RESPECTER LES TEMPS DE PAUSE

- Poncer les zones couverte par
l'apprét époxy en utilisant une cale
a poncer en fibre de verre avec un
papier de verre a sec 120 / 150.

Etape 05

-Répéter les étapes 2 - 3 - 4 autant
de fois que nécessaire, jusqu'a
l'obtention d'une caréne lisse.

"plus de trace de peinture apparente
apreés poncage”

-Poncer une derniére fois la caréne
a la cale a poncer mousse avec un
papier de verre a I'eau 400 puis 800.

Etape 06

-la carene est préte a recevoir
l'antifouling, la nettoyer et la
dégraisser avant l'aplication au
pistolet d'une sous couche
d'accrochage.

RESPECTER LES TEMPS DE PAUSE
-Pistolet une premiere couche
dantifouling.

RESPECTER LES TEMPS DE PAUSE
-Poncer l'antifouling a la cale a
poncer mousse avec un papier de
verre a I'eau 1000.

SECHER ET NETTOYER

-Pistolet une deuxiéme couche
d'antifouling.

RESPECTER LES TEMPS DE PAUSE
-Poncer l'antifouling a la cale a
poncer mousse avec un papier de
verre a I'eau 1000.

Surface de caréne a préparer 21m?
longueur de plan de joint 1ml
Périphérie de protection 23ml

Utiliser le méme MO pour la

préparation surfacique de la quille
et du safran.

Surface de quille a préparer  3.1m?
Surface de safrans a préparer 2.4m?
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Etape 01

- Poser sur le bord de fuite du safran
au double face une bande de
formica de 200mm de large, face
formica sur le safran

-Poser le safran a plat sur une table
coté formica

-Faire un défoncage du gel coat sur
une bande de 20mm de large et
2mm de profondeur.

-Cirer a la freekote le formica.

Etape 02

- Enduire le bord de fuite du safran
avec du microballon en arrasant sur
le champ de bord de fuite
préalablement défoncé.

Etape 03

- Stratifi¢ un bibiais ou un sergé de
verre 150gr/m? sur le bord de fuite
dans la zone de défoncage.

-Aprés polymérisation poncer et
réagréer la zone avec du gel coat
épais.

-Attendre le durcissement du gel
coat avant de retourner le safran.

Etape 04

- Retourner le safran en prenant
soin de le décoller du formica.

(si le formica a étre correctement
ciré il n'y a aucun probléme).
-Scarfer le microballon sur 1 mm de
profondeur.

Etape 05

-Réagréer la zone avec un mélange
microballon et résine époxy ou
directement a la résine.

' - Microballon

Bibiais verre
150gr/m?

Etape 06

-Le bord de fuite est terminé on
peut maintenant attaquer la

préparation surfacique du safran.
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C_—ﬂ N - La hauteur a rattraper est
o 3 généralgment de 3 mm, privilégier
=3 l'emploi d'une résine époxy type
B R "Araldite" a prise rapide, plus
o) visqueuse, elle sera plus facile a
&  appliquer.
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“ - Si la hauteur a reprendre est de plus
o de 3mm, privilégier un mélange
L % 50% microballon + 50% epoxy, ce
— ] mélange plus dur résistera mieux
S —— 2  dansle temps.

Etape 01

- Déposer le safran.

- Mettre un cordon de Gutta sur la périphérie
du safran.

- Cirer ala freekote le fond de coque autour
du palier.

- Remonter en position le safran dans l'axe du
bateau.

Etape 02

- Redescendre le safran et le poser de
niveau debout.

- Découper la Gutta pour agrandir la surface
de calage.

- Remplir la zone ainsi dégagée avec de la
résine époxy.

- Arraser la résine avec une spatule souple
en prenant soin de ne pas mordre dans la
gutta

- Attendre le durcissement complet de la
résine.

- Poncer délicatemert la résine avec une
cale en mousse.

Etape 03

- Retirer la Gutta en prenant soin de
nettoyer a l'acétone proprement toute la zone
de cordon.

- Combler toute la surface de haut de safran
avec un enduit époxy de surface.

- Attendre 24h un durcissement complet de
l'enduit.

- Poncer et surfacer la partie haute du safran
avec une cale longue souple.

Etape 04

- Le surfacage étant terminé; remettre en place
le safran en position pour vérifier qu'il tourne
correctement sans frotter a la coque.

- Si le jeu entre la coque et le haut du safran
vous semble maintenant trop faible, plutot
que de reponcer le haut du safran reprendre
plutot de 1 ou 2 dixiéme I'épaisseur de l'une
des cales haute de méche.

Gutta ou plastiline

-
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- Microballon

Bibiais verre

150gr/m?

50% Microballon + 50% Résine Epoxy

[
Egl

Etape 01

- Poser sur le bord de fuite du lest au double
face une bande de formica de 200mm de
large, face formica sur le lest

- Renforcer le formica avec un CP de 10mm
mini

- Cirer a la freekote le formica.

- Poser un scotch en bordure de bord de fuite
- Combler le bord de fuite de lest au
microballon.

- Retirer le scotch avant que le microballon
ne séche.

Etape 02

- Attendre que l'enduit soit bien sec et
surfacer le bord de fuite du lest a la gande
cale.

- Retirer le support bois, puis délicatement
le formica.

Etape 03

- Arraser le prolongement du bord de fuite en
microballon de 10 a 15 mm et scarffer ou
défoncer de 1 mm chaqueface du bord de
fuite.

- Stratifier en U un serge ou un bibiais de
120 a 150Gr/m? avec de l'epoxy.

- Recouvrir tout de suite la strat. d'un tissu
de délaminage.

- Apres polymérisation, retirer le Déla.

Etape 04

- Préparer un mélange 50% résine époxy /
50% Microballon.

- Appliquer le mélange sur le bord fuite du
lest avec une spatule souple.

Appliquer le mélange sur plus de 30mm de
quille

- Apres polymérisation 24H mini surfacer
le bord de fuite.

-Le bord de fuite est terminé on peut
maintenant attaquer la préparation
surfacique de la quille.
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NOTES AUX PREPARATEURS:
1/ CES PROFILS SONT DONNES A TITRE DOCUMENTAIRE, IL EST CONSEILLE DE LES ADAPTER
PAR UNE DILATION SUR Y TELLE QUE Y= kY AVEC R=k?R, POUR "COLLER" AU PLUS PRES DE LA
SURFACE DES APPENDICES,
2/ IL EST FORMELLEMENT DECONSEILLE DE MEULER LA PARTIE EN FONTE DU LEST, EXCEPTE
LOCALEMENT POUR ADAPTER LES BORDS D'ATTAQUE, EN PRENANT SOIN DE RECONSTITUER
LE PROTOCOLE ADAPTE DE PROTECTION.
3/ IL EST FORMELLEMENT DECONSEILLE DE MEULER LA PARTIE COMPOSITE DES SAFRANS.
EN LES RETOUCHANT, IL EST NECESSAIRE DE PRENDRE SOIN DE RECONSTITUER LE
PROTOCOLE ADAPTE DE PROTECTION.
4/ LES PROFILS SONT EGALEMENT DISPONIBLE SOUS FORME VECTORIELLE (DWG), PRIERE
DE S'ADRESSER A LA SUN FAST 3200 CLASS.

o———
250
— 470
1200
1350
/ 1500
LEST / KEEL
Zz 0.0 15.7 31.3 62.6 125.2 250.5 375.7 500.9 626.2 751.4 876.6] 1001.8| 1127.1| 1252.3
0 R= 174 21.4 29.8 41.3 57.0 75.4 84.2 85.2 79.1 67.6 52.2 35.0 17.7 0.4
z 0.0 10.7 21.4 42.9 85.7 171.5 257.2 343.0 428.7 514.4 600.2 685.9 771.7 857.4
250 R= 8.6 12.4 17.3 24.0 33.0 43.7 48.8 49.4 45.9 39.2 30.3 20.3 10.2 0.2
z 0.0 8.8 17.5 35.0 70.0 140.0f 210.0] 280.0] 350.0/ 420.0f 490.0f 560.0 630.0 700.0
470 & 1200 R= 5.2 8.8 12.2 16.9 23.3 30.8 34.4 34.8 32.3 27.6 21.3 14.3 7.2 0.1
z 0.0 15.3 30.5 61.1 122.1 244.2 366.3 488.4 610.5 732.6 854.7 976.8] 1098.9( 1221.0
1350 R= 475 35.7 49.5 68.9 94.8 125.5 140.1 141.8 131.8 112.4 87.0 58.6 29.2 0.0
z 0.0 17.1 34.1 68.2 136.5 272.9 409.4 545.8 682.3 818.7 955.2|] 1091.6| 1228.1| 1364.5
1500 R= 635 44.9 62.4 86.8 119.6 158.5 177.4 179.5 166.7 142.2 109.8 73.8 36.9 0.0
SAFRAN / RUDDER
Zz 0 5.6 9.3 18.6 37.1 74.2 111.3 148.4 185.6 222.7 259.8 296.9 334.0 371.1
0 R= 6.0 7.2 9.2 12.8 17.6 23.3 26.1 26.2 24.3 20.7 16.1 10.8 5.3 0.0
z 0 5.2 8.7 17.4 34.9 69.7 104.6 139.5 174.4 209.2 244.1 279.0 313.8 348.7
250 R= 50 6.4 8.2 11.3 15.6 20.7 23.1 23.2 21.5 18.4 14.2 9.5 4.7 0.0
z 0 4.7 7.8 15.7 31.3 62.6 94.0 125.3 156.6 187.9] 219.2| 250.6 281.9] 313.2
500 R= 4.1 5.4 7.0 9.7 13.3 17.6 19.7 19.8 18.3 15.7 12.2 8.1 4.0 0.0
z 0 4.0 6.6 13.2 26.4 52.7 79.1 105.4 131.8 158.2 184.5 210.9 237.2 263.6
750 R= 3.1 4.4 5.6 7.7 10.6 14.1 15.8 15.8 14.7 12.5 9.7 6.5 3.2 0.0
z 0 2.9 4.8 9.5 19.1 38.1 57.2 76.2 95.3 114.3 133.4 152.4 171.5 190.5
1000 R= 20 3.0 3.8 5.3 7.2 9.6 10.8 10.8 10.0 8.6 6.6 4.4 2.2 0.0
3
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