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ANORDNING OCH FORFARANDE FOR FRAMSTALLANDE AV EN
DACKSKONSTRUKTION FOR BATAR

Uppfinningens omride

Foreliggande uppfinning avser en anordning och ett forfarande for framstillande
av en dackskonstruktion for bétar eller fartyg, innefattande en ytbeklddnad,
exempelvis av trd, och foretradesvis av teak, eller annat alternativt material s&
som laminat eller plast. Anvandningsomradet for uppfinningen #r frimst inom

marinomradet, vid olika former av batdick vid batkonstruktioner.

Uppfinningens bakgrund

Det ar val kant att anvénda olika former av beklddnad av bétars dick, fraimst
foredras teakdéck, eller imitationer harav, for att &stadkomma en attraktiv,
slittdlig och viderbestdndig yta till dacket, pa framforallt dyrare segelbatar,
motorbatar, yachter, men dven vid storre fartyg och kryssare. Fortséttningsvis
anvands bendmningen bat eller batar som sammanfattande term for alla olika
battyper dar detta &r aktuellt och for enkelhetens skull koncentreras texten kring
laggning av teakddck. Dock skall det forstés att detta inte utesluter anvindandet
av annat alternativt material, s som andra traslag ldmpliga for indamaélet, eller

olika typer av konstgjorda material, sd som laminat eller plast.

Eftersom ytskiktsmaterialet, teaken, i sig &r dyrt och installationen/liggningen
av dessa bétdack ar tidsddande ar det viktigt att dstadkomma ett hallbart och
underhéllsvinligt dick som med rétt skotsel varar Gver lang tid och pa s sitt
bibehéller batens varde. Laggning av teakdack gors bade vid nyproduktion av
batar men dven vid renovering och utbyte av gamla teakdick, vilket ocksa utgor

en viktig industri och eftermarknad.

Vanligen bestér teakdéck av ribbor av teak av varierande langd, vilka ribbor har
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en klack/distans utmed ena langsidans underkant. Ribborna laggs 1&ngsida mot
ldngsida med klacken som en distans, som ansluter mot den foregdende lagda
teakribban, varvid klacken/distansen gor att det bildas en dvre glipa eller fog
mellan varje teakribbas Gversida. Teakribborna laggs forskjutna i forhéllande till
varandra sd att inte kortdndarna/skarvarna kommer i nirheten av varandra. Nar
samtliga teakribbor pa en lamplig yta ar lagda och fast anordnade mot underytan
med ndgon form av lim, fylls fogen med en elastisk och vattentélig massa,
kallad nat, och detta moment kallas for natning. Sedan slipas ytan till en fardig

finish for att darefter ytbehandlas.

Den absolut vanligaste metoden for 1dggning av teakd4ck har genom &ren varit
att varje individuell teakribba tvingas fast, i raka eller krokta former enligt
onskad och mdjlig form, for att sedan ocksa skruvas fast mot batens dick.
Metoden kombineras oftast &ven med limning dar d& nagon form av adhesiv,
vanligen epoxy, forst utbredes pa batdacket innan varje teakribba liggs dit och
formas en och en, for att sedan fast anordnas med skruv mot batdicket.
Adhesiven &r i dessa fall dven ténkt att utgoéra ett vattentitt skikt som hindrar
vatten att tranga ner 1 skrovet/batdéacket. Skruvskallarna forsanks och ovan dessa
ifores vanligen en plugg av teak for att tédcka skruvskallen. Denna metod medger
laggning av teakribborna i savél raka som bojda former, men nackdelarna med
denna metod dr dock ménga. Beroende pa batstorlek kan antalet skruvar uppgé
till flera tusen per béatdéck och med foljd harav att batdiacket ddrmed har
motsvarande antal hél dér vatten kan tranga in i konstruktionen, om inte
tatningen ovan bédtdicket, det vill sdga i teak- och adhesivskiktet, ar fullgod.
Adhesiven, som i detta fall ska sta for denna titning ar dock ofta extra tunn och i
vissa fall obefintlig just vid skruvgenomforingen, dé adhesiven trings undan
lokalt vid atdragandet av skruven. Detta innebér att just dar titningen behovs
som bast, vid skruvgenomforingen, ar den undermalig. Andra problem med

denna metod dr sprickbildning framforallt ndra d&ndarna pa varje ribba eftersom
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batens skrov, vid framforandet, utsitts for mycket vridkrafter vilka dverfors fran
skrovet till teakdacket via skruvférbanden och da dessa forband ar stumma
uppstar sprickbildning i teaken. Detta ger inte bara visuella skonhetsfel, utan
aven problem med att fukt tringer ned under teakribborna, varefter exempelvis
frostsprangning kan intraffa vid kall viderlek, med s kallat slipp som foljd, det
vill séga att teakribborna sldpper fran underlaget. En annan nackdel med denna
metod &r att pluggen, som anordnas ovan skruven, ofta kan triinga ut eller lossna
med tiden. Vidare nackdelar &r att vid omslipning och renovering av teakdick
lagda enligt denna metod, begransas méjligt slipdjup av djupet ned till skruven.
Det innebér att efter en eller kanske tvé renoveringar/omslipningar méste hela
teakkonstruktionen bytas ut eftersom det inte finns tillrdckligt med material kvar
innan skruvarna inte gar att ticka langre, detta trots att teakribborna enligt denna
metod ofta dr relativt tjocka. Teakens tjocklek enligt denna metod innebér
dessutom nackdelen att det gér at mycket teak per ytenhet, som givetvis ocksa
gor att vikten per ytenhet blir hog. Trots tjockleken kan allts3 inte teaken

anvéndas fullt ut for omslipning, pa grund av det ringa djupet till skruvskallarna.

Det finns exempel p4 alternativa metoder, till exempel US 7506598, dar
teakribbor limmas pa ett skivformigt kompositmaterial till hanterbara enheter av
onskad bredd och ldngd och dar dessa enheter sedan anordnas pé en pa
batdacket uppbyggd konstruktion av skenor. Denna konstruktion av skenor
limmas eller svetsas forst pa batdécket och dérefter monteras teaken pa
skenorna. Genom denna metod astadkoms ett teakdéck utan skruvhél samt att
det enligt uppfinningstanken skapas ett storre utrymme mellan
overkonstruktionen av teak och bétdacket. Syftet med det senare ar att det vatten
som eventuellt trdnger ner under teaklagret ska ha plats for eventuell expansion
utan att spranga bort teaken. Vidare skapas, enligt uppfinningstanken, med
fordel en kontrollerad avrinning frén bétdicket genom att anordna fall &t

lampliga hall pé batdacket for att leda bort vattnet. Nackdelen med denna metod
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ar forstas att det blir mycket dyrt att svetsa eller limma dit en konstruktion av
skenor pa batddcket innan teaken kan laggas, en konstruktion som dessutom
madste justeras avseende hojder och sa vidare, samt att dessa skenor skapar
onddig vikt. Denna konstruktion kan heller inte forses med svingda eller bojda
teakribbor.

En pé senare tid allt vanligare metod att ldgga teakdéck ar att vakuumlimma fast
teaken. Enligt denna metod limmas forst teakribborna pa ett mellanldgg, vilket
mellanldgg kan vara av olika typ, till exempel impregnerad marinplywood eller
liknande. Vid denna metod byggs alltsé teakdacket i delar/ytelement pé dessa
anpassade mellanldgg for batdackets olika delar, och dérefter vakuumlimmas
dessa ytelement fast pa avsedd plats pé batens batdack. Vakuumlimning innebir
att man breder ut ett tatskikt/adhesiv oftast ndgon form av epoxylim, som &r
flexibelt (gummikaraktér), pa batens déack. Ovanpa detta placeras direfter de
forlimmade teakelementen med mellanldgg, vilka sedan tacks med ett
finmaskigt nét, och ovanpé det finmaskiga nétet anordnas en lufttéit plast 6ver
teakelementet, vilken plast darefter avtatas mot underlaget, 6ver den del som ska
vakuumlimmas, sa att en innesluten luftvolym erhélls dver teakelementet.
Darefter sugs luften ut med en sugklocka, och det finmaskiga nétets funktion &r
att ordna full evakueringsmojlighet av luften i anslutning till teakelementet, det
vill séga att motverka luftfickor. Da luften sugs ut frén den inneslutna
luftvolymen ovan teakelementet, trycks teakelementet fast mot underlaget
genom den vakuumkraft som uppstér i forhallande till omgivande
atmosfarstryck. Vakuumet upprétthélls vanligen 1-2 dagar. Denna metod ger
sdledes en skruvfri laggning av teakdacket mot underlaget, men ir dock behiftad
med nackdelar. Bland annat uppstar problem med sprickbildning och sa kallat
sldpp, det vill siga att teaken med sitt mellanldgg slapper fran underlaget,
eftersom mellanldggen inte ar tillréckligt flexibla och inte tél sd mycket vridning

som bétens skrov utsétts for under fard. Om slapp uppstar kan vatten leta sig in
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under teakdicket och ytterligare problem uppstar, bland annat med lackage med
mera. Det ar mycket vanligt att dessa problem uppstar redan efter sa kort tid som

inom ett par éar.

Redogorelse for uppfinningen

Syftet med den nu foreliggande uppfinningen ar att eliminera ovanstiende
problem med hjélp av en ny utformning av ribbornas profil, nya adhesiver
anpassade for metoden och en ny metod for laggning av décket vid savil
nyproduktion som utbyte av dldre dickskonstruktioner. Genom uppfinningen
blir det mojligt att &stadkomma bdjda former av vakuumlimmade bétdick utan
nagot mellanskikt och dér dacket &r foljsamt/flexibelt efter skrovets rorelser,
utan att sprickbildning eller sé kallat sléapp forekommer. Genom metoden och
den kompletta konstruktionen med den unika profilen och adhesiverna,
astadkoms ett lackagefritt ddck som genom sin konstruktion dessutom kan
renoveras fler gdnger dn befintliga ddckskonstruktioner trots att teakribborna ar
tunnare dn de normalt forekommande. Darmed minskar dven materialatgangen
och kostanden per ytenhet, men framforallt 6kar livslangden och kostnaden dver
tid blir betydligt 14gre &n for forekommande konstruktioner. I samband med
uppfinningen har som ovan ndmnts dven utvecklats nya blandningar av
adhesiver - natmassa och underlim, for olika andamal i samband med metoden
och som ér forenliga med uppfinningstanken, men sjélva blandningen skyddas €j
genom denna patentansdkan, och metoden fungerar dven med vissa av i handeln

forekommande adhesiver.

Enligt den foredragna utforingsformen av uppfinningen innefattar
dackskonstruktionen ribbformade element, foretradesvis av teak, vilka ar
anordnade att sammanfogas mot varandras respektive langsidor, varvid de
tillsammans bildar ett ytelement. Ytelementet varierar i storlek beroende pa

design, tillgénglig yta, placering pa batdacket mm, och uppfinningen begrinsar
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sig inte till att ytelementet endast innefattar tvé ribbformade element, utan
ytelementet anpassas till batdackets utseende. Vid kdnda 16sningar innefattar de
ribbformade elementen en utskjutande distans eller lapp, utefter ena langsidans
undersida, medan motstadende langsida endast ar slit, det vill séga inte innefattar
nédgon form av urtag eller liknande. I kinda 16sningar &r lappens tjocklek
vanligen ca 50 % av tjockleken av ribbans profil. Har skall ocksa nimnas att
dven ribbans profil ar tjockare i de kdnda 16sningarna. Den foredragna
utformningen av den ribbformade profilen innefattar ocksa en utskjutande lipp
utefter ena langsidan, men tjockleken pé denna ldpp ar 10-40 % av profilens
totala tjocklek. Vidare innefattar den motstaende langsidan ett urtag utefter hela
den motstdende 1dngsidans langd, vilket urtag 4r mattméassigt samordnat med
léppen. Vid ldggning och sammanfogning av de ribbformade profilerna, pafores
en adhesiv 1 anslutning till urtaget och dérefter inordnas nésta profils lipp i
urtaget pd den foregdende lagda ribbformade profilen, varvid de ribbformade
profilerna tillsammans bildar ett ytelement. Den mattméssiga samordningen
mellan urtaget och ldppen innefattar alltsd d&ven utrymme for ett tunt lager av
adhesiv mellan delarna. Genom att léppen ar tunn och inordnas i urtaget erhalls
fordelen att det sammanfogade ytelementet uppvisar en god flexibilitet och
samtidigt en fullt hallbar skarv, tack vare att den sammantagna bojstyvheten av
skarven (lapp, urtag och adhesiv). Detta gor att ytelementet blir foljsamt i den
ledd som é&r parallell med profilens tvarsnitt, det vill sdga transversalt i
forhallande till de ribbformade profilernas langdriktning. Aldre 16sningar
uppvisar inte dessa egenskaper dé de ribbformade profilerna i kidnda 16sningar
endast ar forsedda med en tjock lapp, vilken inte ar inordnad i ett urtag och

dédrmed saknar dessa 16sningar flexibiliteten transversalt ribbans ldngdriktning.

Enligt ytterligare en foredragen utforingsform bildar de ribbformade profilernas
undersidor, efter sammanfogningen till ett ytelement, en gemensam slét

undersida. Dock skall det inses att det inom ramen for uppfinningstanken #ven
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kan férekomma en mindre vinkelféréndring mellan de ribbformade profilerna,
da skarven mellan profilerna ar flexibel i denna ledd, genom ovanstiende
beskrivna utforingsform. Men i det fallet ar &tminstone forbindelselinjen mellan
de intilliggande elementen i samma nivd. Genom att ytelementet innefattar
urtaget enligt ovan, och att lappen &r inordnad i detta urtag sikerstills att
undersidan blir slét, vilket gor att adhesiven far kontakt med alla ytor av
undersidan vid den senare limningen/fastséttningen av ytelementet pa batdicket
(se metodbeskrivning nedan). En eventuell vinkeldndring mellan de intill
varandra liggande ribbformade elementen forekommer da batdicket, eller
mallen av batdicket uppvisar denna form. Nir da adhesiv pafores batdiacket for
fastlimning av ytelementet far alla ytor av undersidan av ytelementet indé
kontakt med adhesiven, eftersom ytelementet foljer batdackets form. I dldre
16sningar &r det fullt mojligt att de ribbformade profilerna, efter sammanfogning
till ytelement inte ansluter perfekt till den narmast liggande ribban, varvid det da
kan uppsté problem, nér inte alla ribbor faster mot underlaget, eftersom
adhesiven inte d4 kommer i kontakt med alla ribbor p& grund av den ojimna
undersidan av ytelementet. Fenomenet kan jaimforas med det som vid

plattlaggning/kakelséttning kallas for bom.

Enligt ytterligare en foredragen utforingsform innefattar den ribbformade
profilen en utskjutande lapp med en tjocklek av endast 12-18 % av den
ribbformade profilens tjocklek. Genom att ldppen, och darmed ocksé urtaget
vilket &r mattsamordnat med lappen, anordnas med en tjocklek inom detta
intervall erhalls ovan beskrivna fordelar med att det, av de ribbformade
elementen bildade, ytelementet blir flexibelt och dnd& sammanhallet i skarven
mellan de ribbformade elementen. Vidare innebar en ytterligare tunnare 1app, att
den nét/det spar som bildas mellan de ribbformade elementens ovansidor, blir
djupare. Denna nat fylls ju pa traditionellt sitt med natmassa och eftersom den

nya metoden innebér att den fardiga déckskonstruktionen helt saknar skruvar,



10

15

20

25

eller annat som kan begrénsa mdjligt slipdjup vid renovering, innebar en djupare
ndt, trots tunnare ribbformade profiler, att dacket gér att renovera fler ganger.
Det gér helt enkelt att slipa om fler gédnger ar ddckskonstruktioner vid kinda

16sningar.

I kénda 16sningar har de ribbformade profilerna vanligen en tjocklek pa 12-19
mm och dessa dimensioner anvénds framst vid traditionella laggningsmetoder
dér ribborna limmas och skruvas direkt mot batdacket. For att fixeras och
formas utefter bdtdéckets former. De ribbformade profilerna maste vara sé pass
tjocka att skruvarna kan forsankas och tickas antingen med plugg eller ndtmassa
sd att det andé finns ndgon mojlighet till omslipning/renovering av dicket.
Tjockleken pé ribborna i sig samt det faktum att ribborna &r skruvade direkt i
batdécket gor att problem uppstér néir batens skrov utsatts for vridning, vilket
den gor vid normalt anvindande péa grund av vagor, vindkraft i segel mm. Dessa
problem 4r som ndmnts ovan att ribborna spricker i andarna, samt sldpper fran
underlaget, varigenom vatten kan tridnga i mellan batens déck och
ytbekladnaden/dackskonstruktionen. Det forekommer dven mycket tunna
ribbformade profiler, men dessa anvands da alltid i kombination med ett
mellanlagg for att styra upp, forma och fixera ribborna i 6nskad form.
Problemen med dessa mellanlagg ar som ovan beskrivits att de inte klarar av de
vridrérelser som béten utsétts for, med foljd att sa kallat slapp uppstér mellan
batdicket och mellanlagget. I en foredragen utforingsform ir de ribbformade
elementens tjocklek mindre &4n 10 mm, varigenom de blir betydligt slankare och
mer eftergivliga 4n de tjockare, dldre profilerna samt konstruktionerna med
tunna ribbor och mellanldgg. Darmed uppnas en hogre flexibilitet i de
ribbformade profilernas langdriktning som Klarar av de vridrorelser som bétens

skrov utsatts for.

Enligt en foredragen utforingsform &r den ribbformade profilen 9 mm tjock
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vilket &r bade vikt och materialbesparande i forhéllande till kinda 16sningar,
men 4dnda tillater detta utforande fler omslipningar/renoveringar an aldre
16sningar, vilket totalt sett bidrar till en l4dngre livslingd samt minskad kostnad
over tid. Precis som tidigare ndmnts innefattas fordelarna med att det kompletta

ytelementet f6ljer batens vridpakénningar osv.

Enligt en foredragen utforingsform av uppfinningen innefattas ovanstaende
fordelar genom att utforma den ribbformade profilens utskjutande, och
langsgdende lapp med en tjocklek av cirka 1.5 mm. Av detta foljer dven att den
samverkande urtaget méttmassigt samordnas med lappens tjocklek inklusive det

tunna lagret av adhesiv enligt uppfinningstanken.

Ovan angivna foredragna utforingsformer anges i de beroende patentkraven.
Uppfinningen forklaras ndrmare genom efterfoljande detaljerade beskrivning av

utforingsexempel pa uppfinningen under hanvisning till medfdljande figurer.

Ur uppfinningens andra aspekt uppnés syftet genom att ett forfarande av det
inledningsvis angivna slaget innefattar en metod for 14ggning/framstéllning av
dackskonstruktionen enligt tre huvudsteg — fortillverkning av kompletta
ytelement enligt den foredragna utforingsformen innefattande minst tva
ribbformade profiler — férberedning av batdacket vilket ska bekliddas med
ytelementet — montering av det kompletta ytelementet direkt pa béatens ddck med
hjilp av vakuumsugningsteknik. Fortillverkningen av ytelementen gor att det,
speciellt vid nytillverkning, gar att fardigstélla ett antal ytelement och lagerfora
dessa, for att senare montera dessa pa baten nér den blivit klar for 1aggning av
déckskonstruktionen. Alltsé blir framstéllningen av dackskonstruktionen
oberoende av bétens tillverkningstakt och vice versa. Metoden enligt

utforingsformen beskrivs i detalj nedan.
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Kort beskrivning av figurerna

I detalj forestéller i diametrala, delvis schematiska genomskérningar eller

perspektivvyer:

- Fig.1 visar en bat med ett batdick 11, vilket ar klitt med ribbformade
element A, B, C av foretrddesvis teak i sdvil raka som bojda former.

- Fig.2a-c visar de ribbformade elementen A, B, C i profil fére och efter
sammanfogning, samt ett exempel mojlig vinkelforandring mellan tva
ribbformade element.

- Fig. 3a-b visar liggningsmetodiken vid uppbyggnaden av ytelementen 10 pa
batdacket 11 eller pd en mall dérav, samt en tving anpassad for att forma de
ribbformade elementen innan fixering med skruv.

- Fig. 4 visar vakuumsugning av ett ytelement 10.

Detaljerad beskrivning
Fig.1 visar en bat med ett batdiack 11, vilket batdick ar klitt med ribbformade
element A, B, C, ... av foretradesvis teak i sdvil raka som bdjda former, varvid

de ribbformade elementen tillsammans utgor ett komplett sa kallat teakdick.

Fig.2a-c visar de ribbformade elementen A, B, C i profil fore och efter
sammanfogning, samt ett exempel mojlig vinkelforindring mellan elementen.
Enligt den foredragna utforingsformen av uppfinningen innefattar de
ribbformade elementen A, B, C foretradesvis trislaget teak och uppvisar en ny
och fordelaktig profil vilket innebar att de dr tunnare an forekommande
traditionella teakribbor samt att de har en typ av not och fjader. Enligt den
foredragna utformningen har de ribbformade elementen A, B, C, en tjocklek (h)
pé cirka 9 mm och finns i tva olika bredder (b), 36 mm respektive 45 mm.
Léangden (1) pa respektive ribbformat element A, B, C, varierar och tillkapas
efter behov och applikation. Vidare innefattar respektive ribbformat element A,

B, C, en ovansida 1 anordnad att utgora dackskonstruktionens synliga yta, och
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en undersida 2 anordnad att fastgoras mot ett underlag, och en forsta 14ngsida 3
respektive en andra langsida 4, vilken dr motstéende i forhallande till den forsta
ldngsidan 3 och ungeférligen parallell med densamma. Den forsta 1angsidan 3 &r
anordnad med en utskjutande lapp 5 utefter den forsta 1&ngsidans 3 nedre kant, i
anslutning till undersidan 2. Léppen 5 4r foretrddesvis anordnad utefter hela det
ribbformade elementets A, B, C, 1angd (1), men ldppen 5 kan i och for sig
innefatta tvirgédende uppehéll eller slitsar med dterkommande intervall utefter
ldngden. Léappen 5 &r tunn, jamfort med befintliga konstruktioners motsvarande
del, och enligt den fordelaktiga utforingsformen har lippen en tjocklek (t) pa
cirka t=1.5 mm, vilket utgdr cirka 16-17 % av det ribbformade elementets h6jd
(h) pa cirka h=9 mm. Lappens 5 bredd (a) ar i storleksordningen a=7 mm. Den
andra langsidan 4 innefattar ett ldngsgéende urtag 6 utefter den andra l4ngsidans
4 nedre kant, i1 anslutning till undersidan 2. Urtaget ir anordnat utefter hela det
ribbformade elementets langd (1). Urtagets 6 hojd (u) dr dimensionsmassigt
samordnad med léppens 5 tjocklek (t), d& lappen ar anordnad att inpassas i
urtaget 6 vid sammanfogning av de ribbformade elementen A, B, C, se
beskrivning av ldggningsmetoden nedan. Den dimensionsmissiga samordningen
mellan 1dppen 5 och urtaget 6 innefattar ocksd utrymme for ett lager av adhesiv
7 1 skarven mellan dessa delar. Urtagets 6 djup (d) 4r betydligt mindre &n
lappens bredd (a), varvid det vid sammanfogningen av det ena ribbformade
elementet A till det andra ribbformade elementet B, bildas ett spér, en s& kallad
ndt 8 mellan de sammanfogade elementen A, B. Denna nat 8 fylls senare med si
kallad ndtmassa 9, se metodbeskrivning nedan. Nir de ribbformade elementen
A, B, C, ar sammanfogade &r de respektive elementens A, B, C, undersidor 2,
eller &tminstone deras kontaktpunkt i nivd med varandra varvid undersidorna 2
sammantaget, pa det ytelement 10 som bildas av de tvé eller flera ribbformade
elementen A, B, C, utgdr en gemensam undersida av ytelementet 10. Dock skall
forstés att tvd intilliggande element A, B, kan uppvisa en vinkelforindring (a) i

forhéllande till varandra, vid tillexempel l4ggning pa en svagt konvex yta pa
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underliggande konstruktion.

Metodbeskrivning

Steg 1 — fortillverkning av ytelement

Fig. 3a-b visar liggningsmetodiken vid uppbyggnaden av ytelementen 10 pa
batdécket 11 eller pd en mall dérav, samt en tving anpassad for att forma de
ribbformade elementen innan formfixering med skruv.

Enligt den foredragna utforingsformen av uppfinningen inleds forfarandet med
att objektet ticks med plast 12, vilken plast fixeras pa lampligt sétt, exempelvis
med tejp, mot objektet. Denna plast 12 fungerar som ett underldgg/skyddsfilm
och kommer inte att ingd i sjélva teakdécket. Objektet som ticks med plasten ar
antingen ett batdéck 11 eller en mall eller form av ett batdick, vilket ska
bekladas med foretradesvis teak. Vilken konstruktion som anvinds som
underlag for teakdickets framstallning varierar beroende pé vilken typ av arbete
som skall utforas. Vid nyproduktion anvands fordelaktigast en mall eller form av
bétens dick, pé vilken teakdacket byggs medan batens dick anvinds direkt som
underlag vid renovering. Anvénds en mall som underlag ateranvinds denna med
fordel for kommande produktion. Nér plasten 12 fixerats 6ver de ytor av
batdéacket 11 som ska beklddas med teak, ska darefter de ribbformade elementen
A, B, C, ... borja sammanfogas till kompletta ytelement 10. Detta sker genom
att en adhesiv 7 pafores i skarven mellan det ribbformade elementets B
utskjutande 1dpp 5 och det ribbformade elementets A urtag 6 varefter de
ribbformade elementen A, B, trycks ihop och bildar ytelementet 10. Denna
process fortsatter med laggning av teakribba efter teakribba, C, ... pa samma
satt, likt laggning av ett vanligt parkettgolv eller liknande. Batdicket 11
innefattar vanligen svingda former, sett till de ribbformade profilernas A, B, C,
utbredningsriktning, samt ofta ocksa dven viss konvex form, for att
vattenavrinning. Ddrmed finns ofta rent estetiskt, men dven praktiskt, krav p3 att

de ribbformade elementen A, B, C, ska f6lja dessa sviangda former och for att



10

15

20

25

13

ordna detta anvénds diverse tvingar 13, brickor 14 och skruvar 15, vilka ar
speciellt anordnade for metoden, se fig. 3a-b. Med hjilp av tvingarna 13 formas
ribborna A, B, C, ... utefter batdacket/mallen 11 och fixeras med hjalp av
brickor 14 och skruvar 15 mot bétdéacket 11. Brickorna anordnas i niten 8 och
pressar ned de ribbformade elementen A, B, C, mot béatdacket 11 da skruven
skruvas ned genom brickan, genom ldppen 5 och vidare in i batdacket/mallen
11. Ytelementet 10 byggs upp i lamplig storlek, beroende pa hur batdicket dr
tankt att se ut, och ett teakdack kan innefatta sdvil endast ett helt ytelement 10,
savél som ett antal mindre ytelement 10. Det skall ocksa forstas att det
férekommer diverse olika 16sningar, beroende pa unika detaljer och avslut mot
sittbrunnar och dylikt och att dessa kan byggas bade enligt den nya metoden
eller enligt traditionella metoder, men dessa detaljutformningar beskrivs ¢j
narmare hér. Nar laggningen pa ovan beskrivna sétt r klar far ytelementet 10
torka pa plats p& mallen/batdédcket i cirka tolv timmar men det kan variera
beroende pa omgivningstemperatur och fuktighet. Oppentiden for adhesiven 7,

det vill sdga den tid som finns for 1aggning, innan limmet torkar for mycket,

”skinnar sig”, &r speciellt anpassad for laggningstekniken.

Nir ytelementet 10 har torkat fardigt, avldgsnas skruv 15 och brickor 14 och
darefter slipas ytelementet 10, med exempelvis en kantslip, infor den kommande
natningen. Nér slipningen &r klar dammsugs ytelementet 10 och framforallt
natarna 8 noggrant. Nésta steg ar den sa kallade natningen, det vill siga d&
natarna 8 fylls med ndtmassa 9, vilket sker pa sedvanligt sitt frin natens 8
botten och uppét med hjélp av till exempel handhallna luftdrivna sprutor (visas
¢j). I samband med detta moment anvéndes ocksé en spackelspade (visas €j) for
att ytterligare spackla ut ndtmassan 9 sa att verkligen fyller ut alla natar 8
ordentligt. Overflodig nétmassa 9 avligsnas lampligen med samma
spackelspade. Nu fér naten 8 torka i cirka tolv timmar innan ytterligare slipning

av ytelementet 10 sker, vilken slipning i princip utgor fardigslipning.



10

15

20

25

14

Slutligen, innan ytelementet 10 avldgsnas fran mallen/batdécket 11 tejpas alla
kanter, med en for &ndamélet anpassad tejp, runtom hela ytelementet, for att i ett
senare skede underlétta rengoring efter avslutad vakuumsugning

(vakuumsugningen beskrivs senare).

Nu ér det eller de fortillverkade ytelementen 10 klara for avlagsnande ifrén
plasten 12 och mallen/batdécket 11 alternativt renoveringsobjektet, varvid
respektive ytelement lyfts av och antingen fors vidare till nista steg av
monteringen (se nedan) alternativt placeras i ett mellanlager i vintan pa
slutmontering pd det batdack som renoveras eller pa ett nytt batdick. Metoden
medger alltsé fortillverkning av teakdéck, vilket innebdr att fortillverkningen av
teakdéck kan fortga trots att inte batdacket som ska renoveras inte ar klart, eller

att de nytillverkade batarna &r klara for montering av teakdacket.

Steg 2 — Forberedelse av batdéicket infér montering av ytelement

Fig. 4 visar vakuumsugningen av ett ytelement 10.

Vid nytillverkade bétar har batdéacket 11 som regel inte en massa skruvhal efter
till exempel ett skruvat teakdéck, vilket annars ar vanligt vid renovering. Vid
nytillverkning forbereds ytorna dér teaken skall 14ggas, pa sedvanligt sitt, med
eventuell slipning och efterfoljande tvéttning av ytorna, med till exempel
rédsprit, for att erhalla en fettfri yta. Déarefter mélas ytan med en speciell
vidhdftningsfarg/massa for att erhélla ett bra och dammfritt underlag for
kommande fastmassa/lim.

Vid renovering av en bét, dar teakdécket ska bytas ut, och ldggas enligt
uppfinningen, maste forst batdackets alla skruvhal (om de existerar) forst slipas
till eller fasas av sa att inga uppstickande kanter forekommer. Skruvhalen kan
vara bade gamla skruvhal efter tidigare skruvat diack, samt ocksa de skruvhal

som bildats pd grund av ovanstédende beskrivna anvandning av skruv och brickor
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vid fortillverkningen, vilka sedan avlagsnats nar teakelementet lyfts av. Dérefter
spacklas alla skruvhal igen, slipas pa nytt och dérefter mélas ytorna med
vidhédftningsférg och/eller massa enligt ovan. Slipningen gérs dven for att se till
att eventuella silikonrester eller andra farg/fastmassarester avlagsnas. Efter
slipningen tvéttas batddckets ytor samt dven undersidan av ytelementet 10, med
exempelvis rodsprit, for att erhalla en fettfri yta. Batdacket 11, vilket ska forses
med de fortillverkade ytelementen 10 enligt steg 1, fortejpas, nagot utanfér den
yta som kommer att tickas av ytelementet 10 for att maskera av intilliggande
ytor.

Nista forberedelsesteg ér att skara till en sé kallad vakuumplast 16, vilken
kommer att fungera som ett titslutande lock Gver respektive ytelement 10 under
vakuumsugningen, vilket beskrivs nedan. Vidare tillpassas dven ett nit 17, vilka
kommer underlétta evakuering av innesluten luft da nétet r placerat mellan
vakuumplasten 16 och respektive ytelement 10, se beskrivning nedan. I detta
skede forbereds aven vakuumpump 22 och slangar 21 vilka ska anvéindas vid
vakuumsugningen senare och slangarna dras fram till lampliga punkter 6ver

ytorna pa batdicket, dér de senare ska anslutas till sugkoppar 20.

Steg 3 — Montering av ytelement med vakuumteknik

Detta moment inleds med att fastmassa 18 spacklas ut pa batdacket 11 med en
tandad spackelspade 6ver hela den yta som skall bekladas med ytelementet 10
av teak. Detta moment bor ske med lamplig hastighet, anpassad efter
fastmassans torktid, sd att massan inte hinner torka till/skinna sig innan
ytelementet 10 laggs dit. Efter att fastmassan ar utlagd laggs ytelementet 10 pa
plats och trycks fast nér det ligger exakt rétt. Stora partier av ytelement 10 bor
pressas in mot fastmassan 18 med kraft for att battre vidhafining, medan mindre
ytelement 10 endast behdver laggas pa plats och latt tryckas till. Beroende pa
omgivningstemperatur och fuktighet ar det i detta lage lampligt att tillfora fukt

med exempelvis en blot svamp for att paskynda processen. D3 ytelementet 10 dr
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pa plats placeras det tillpassade nitet 17 ovanpa ytelementet och ovanpa nitet 17
placeras dérefter vakuumplasten 16, vilken ocksé tejpas fast mot batdicket 11.
Det dr mycket viktigt att vakuumplasten 16 anordnas helt titslutande 6ver
ytelementet 10 sd att ingen luft “tjuvluft” kan tringa in under plasten utifran.
Avtitningen gors med foretradesvis med tejp 19. Direfter anordnas hél i
vakuumplasten 16 dér sugkoppar 20 ska placeras och dessa sugkoppar avtitas
ocksé mycket noggrant med tejp 19 mot plasten 16. Slangarna 21 och pumpen
22 kopplas dérefter till sugkopparna 20 varefter vakuumsugning kan paborjas.
Nar titningen runt varje ytelement 10 ar fullgod kommer undertrycket att vara
konstant och med fordel anvands en pump 22 forsedd med manometer, dar
undertrycket kan avlasas. Foretradesvis ska undertrycket vara ca 0.8 bar, och om
undertrycket inte dr konstant maste tétningen ses over tills undertrycket forblir
konstant. Nitets 17 funktion &r att se till att all luft evakueras, det vill séga pa
grund av de kanaler som bildas av nétet, kommer inga luftfickor bildas, varvid
evakueringen av luften tillats. Undertrycket suger fast ytelementet 10 med en
jamn kraft 6ver hela ytan och torkprocessen med undertryck far fortgd under
minst 24 timmar. Denna tid varierar ndgot beroende pa temperatur, fuktighet och

eventuell annan kemisk sammansattning av fastmassan 18.

Efter avslutad vakuumsugning, avldgsnas slangar 21, sugkoppar 20 och all
vakuumplast 16 och rengéring av det fardiga teakdécket utfors darefter pa
sedvanligt sétt, med lampliga verktyg och rengéringsmedel. Nitet 17
dteranvénds 1 forekommande fall 1ampligen vid nésta ytelement 10 av samma
modell. Slutligen slutbehandlas ytelementets 10 ovansida 1 pé 6nskat sitt och
efter behov, exempelvis med en sista finslipning av ytan och darefter en

eventuell slutbehandling med teakolja eller liknande.
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STYCKLISTA

A, B, C =ribbformat element
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1=ovansida
2=undersida
3=forsta langsida
4=andra langsida
5=lapp

6=urtag
7=adhesiv

8=nét
9=natmassa
10=ytelement
11=batdack
12=plast
13=tving
14=bricka
15=skruv
16=vakuumplast
17=nét
18=fastmassa
19=tejp
20=sugkopp
21=slang
22=pump
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