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Het voorbereiden van de laminaatstrips en het ljme  n van de boog.

1x Booggreep (riser) die aleerder gereed was (deel  1).

1x glasstrip van 165 cm x5 cm x 0,12 cm.

1 x bamboe strip van 165 cm x 4 cm x 0,25 cm; hiero  pworden de backing fineer strips gelijmd.

1x maple strip van 165cm x4 cm x 0,3cm datals  kernhout gebruikt wordt.

2x bamboe strips van 75 cm x4 cm x 0,25 cm; hierop ~ worden de belly fineerstrips gelijimd.

2x glasstrip van 75 cm x4 cm x 0,12 cm.

Fineerstrips: coromandel en zebrahout. Deze strips worden samengesteld als volgt:

“Backing”: middengedeelte van coromandel en de beid e uiteinden zebra. Met een licht gebogen overgang
tussen beide fineerstrips wordt een esthetisch effe ct verkregen.

“Belly”: Vanaf de booggreep (riser) zebrahout en be ide uiteinden van coromandel met ook een licht gebo  gen
overgang. De plaatsing enrichting van de overgange  nmoeten uiteindelik gelik komen te liggen liggen met
de overgangen van de “backing”.

f e

Eerstworden alle bamboe en maple strips Aftekenen van de overgangvorm op een fineerstrips

“getaperd’ mbv een instelbaar tapergereedschap mbv een template. Daarnaworden ze langs de
dat op een langebandschuurmachine gemonteerd is. getekende lijn uitgeknipt en passend gemaakt met de

andere fineerstrip.
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Hier zijn de fineerstrips uitgesneden en klaar omo  p De bamboe backing strip wordt op het bovengedeelte

de bamboe getaperde strips te lijmen. Alle delen van een (oudere) boogvorm geplaatst. De groene

passen inelkkaar. markeringen geven aan tot waar de epoxylijm
aangebracht moetworden.

Markering van de overgang mbv flexitape op de De bamboe strip en de coromandel fineerstrip zijn n u
bamboestrip. voorzien van epoxylim. Elke fineersrip is aan een
zijde afgeplakt om uitscheuren te voorkomen.

Eo i

De gelijimde fineerstrip wordt met plakband op de Mbv. een luchtslang, klemmen en een metalen

plaats gehouden. Hiernaworden de groene strip onder de klemmen, worden de fineerstrips op d e
flexitapes verwijderd en beide zebrahouten bamboestrip gedrukt. Deze opstelling wordt dan 24
fineerstrips passend tegen de coromandel strip uur zo gelaten voordat de verlimde strip ve rwijder d
gelimd. wordt.

Op deze manier worden alle fineerstrips op de
bamboestrips verlijmd.
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Hiernaw ordt met een speciale watervaste peneen
donker “accent” aangebracht op de overgang tussen
het zebrahout en coromandel.

Daarna worden de gelimde bamboestrips zeer
voorzichtig glad geschuurd en “fijn-getaperd”.
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Hier zijn alle behandelde delen klaar om verlijimdt e
worden in de boogvorm. De bredere glasstrip is aan
beide zijkanten voorzien van hulpblokjes.

De andere strips passen daartussen en wordt
verschuiving voorkomen tijdens het verlijmen.

Voor het verlijmen van alle onderdelen wordt eerst Detail van de “fade-out’ van de riser tussen de
een zgn. “dry-run” gedaan om te kijken of alles goe d hulpblokjes.

op ekaar past zonder dat er kiertjes te zien zijn.

Hier wordt de al eerder gereed gekomen booggreep

(riser) afgeklemd in de boogvorm. De zgn. “fade-out "~

past precies tussen de eerder genoemde hulpblokjes.
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Detail van een van de uiteinden van de laminaten
tussen de hulpblokjes.

Hiernaworden alle onderdelen dmv een luchtslang

samengeperst voor een laatste “Dry-run” ter
kontrole op kiertjes. De luchtslang heeft een druk

van ongeveer 5 bar (~ 70 Psi).

Hier wordt de boogvorm voorbereid. De vorm is
voorzien van enkele (hard) rubberen strips
waaroverheen transparante folie is gelegd. De folie
wordt in het midden en aan beide uiteinden mettape
vastgeplakt. De boogvorm is op een steun geplaatst
voor betere bereikbaarheid tijdens het plaatsen van
de verlijimde laminaten.

“Belly” laminaten tussen de hulpblokjes bij de “fad e-
out”

Detail van de “fade-out” overgang. Alles past preci  es.

Hier wordt de Smooth-On epoxylijim in de juiste
verhouding gemengd. Een warmte-element zorgt
ervoor dat de lijm beter vioet tijdens het lijmen van
de laminaten.
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Dit is de “oven-kist’ of “heat box” met een extra

plateau waarop de laminaten gelijimd worden. Door de
warmte van de verwarmingselementen wordt de
epoxyliim beter vioeibaar en is daardoor makkelijke r
aan te brengen.

De hout laminaten worden attijd aan beide zijden
verlimd worden, de glasstrips aan één zijde.

De verliimde laminaten worden op de vorm gelegd.

De booggreep wordt hier aan de “backing” kant
gelimd.

Ook hier wordt de lijm iets opgewarmd om deze beter
te laten vioeien.
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Hier wordt de booggreep mbv. een snelspanklem
tegen de eerste laag van laminaten en boogvorm
gedrukt.

Het touw is nodig om de riser tegen de boogvorm
vast te houden. Daarnawordt de belly kant gelijmd.

Het verlimen van de belly laminaten. Van de boven-
en onderlat.

Hier worden de geliimde laminaten samen gebondenme  t afplaktape en met versterkte tape vastgezet op de

ondervorm. Hierdoor kunnen de geliimde laminaten ni et meer verschuiven tijdens het omwikkelen met foli e.
De glasstrip voor de “backing” is voorzien van afpl akband waarop later de vorm van de latte n wordt
afgetekend.
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Hier wordt het geheel omwikkeld met folie. Links op Als alles is ingepakt wordt er een kunsstof strip

de foto is te zien dat de booggreep al ingepakt is. De geplaatst om egale druk tekrijgen op de verlijmde
folie moet dusdanig sterk zijn zodat tijdens het laminaten. De foto laat extra drukstukken zien om
omwikkelen de boogrondingen ook meegenomen extra druk op de “fade-outs” te waarborgen.
worden!

De luchtslang wordt op de strip gelegd. Daarnawor  dt de bovenkant van de vorm geplaatst

samen met de kleminrichting.

De luchtslang wordt op spanning gebracht met een Eventueel de kleminrichting nog wat aanspannen met
druk van ongeveer 5 bar. (~ 70 Psi). de instelbare drukstukken en daarna is alles klaar om
in de “oven-kist’ te plaatsen.
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Hier is de boog op de ondervorm nadat ie uit de
“ovenxkist’ is gehaald.

Nadat alle folie verwijderd is worden de resterende
epoxylimresten verwijderd (letop! Scherp materiaal
mbv een langebandschuurmachine.

)

Het geheel staat nu in de “oven-kist” die mbv. een
thermostaat op ca 50°C ingesteld wordt. Bij deze
temperatuur wordt de lijm in ongeveer 5 uur gehard.
Dan wordt de warmtebron uitgeschakeld en moet alles
nog ongeveer 6 uur uitharden voordat alles uit de
“oven-kist’ gehaald mag worden. Dit is belangrijk
omdat, als alles er direkt uitgehaald wordt, de boo g
mogelijk warmtescheuren kan oplopen in de lijmnaden
tijldens het te snel atkoelen buiten de “oven-kist”.

Na deze afkoelperiode wordt alles uit de boogvorm
gehaald.

De ruwe boogvorm waar de folie afgehaald is.

Hier worden de uiteinden van de booglatten op de
juiste lengte afgezaagd.
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