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Forord

Denna atlas riktar sig till inspektorer av plast och kompositer i industrin eller hos inspektions- och besiktningsféretag. Grundlaggande kunskap om olika
plastmaterial, hartser och armeringsmaterial ar en forutsattning for bedomning av skador enligt atlasen. Vidare ar kinnedom om gallande foreskrifter och
ansvar hos anlaggningsagaren nédvandiga.

Atlasen syftar till att vara en hjalp pa plats vid inspektion av olika typer av processutrustning av glasfiberarmerad plast (GAP). Har ges en bendamning pa
skadan, en eller flera typiska bilder visas och en kort férklaring till skadans orsak och uppkomst ges. | tillhérande tabell ges vagledning fér bedémning av hur
allvarlig skadan ar och rekommendationer fér nar en skada bor atgardas. Denna atlas har tagits fram tillsammans med en tillhérande handbok. | handboken
beskrivs GAP, skador och OFP-metoder nagot mer ingdende. Handboken finns att tillgd som Energiforsk rapport 2015:180.

Observera att denna skadeatlas kan vara ett hjalpmedel och verktyg men att den aldrig kan ersdtta bedémningen fran en erfaren inspektor. Vid minsta
tveksamhet om en skadas betydelse for en utrustnings hallfasthet bor en expert konsulteras.

Projektet, som dr finansierat av Energiforsk (tidigare Vidrmeforsk) och Energimyndigheten, har utférts av Swerea KIMAB och Inspecta i samarbete med
Termap och Bodens Energi

ISBN 978-91-7673-181-9 | © 2015 ENERGIFORSK

Energiforsk AB | Telefon: 08-677 25 30 | E-post: kontakt@energiforsk.se | www.energiforsk.se


http://www.energiforsk.se/

Blasor

Blasor uppkomma da vatten (fukt) tréanger in i laminatet for att dar spada eventuella lagmolekyldra @mnen i en s.k. osmotisk process. Den indiffunderande
fukten kondenserar till vatten, ansamlas och bildar fickor eller haligheter i laminatet. Forekomsten av kondensat i haligheter i laminatet kan i sin tur leda till
att ytterligare vattenldsliga @mnen i eller kring glasfibern 16ses upp och en blasa av saltlésning bildas. Ytterligare vatten diffunderar in i laminatet for att
spada ut saltlésningen (en s.k. osmotisk cell har bildats). Blasan vaxer da det 6kade trycket inne i blasan blir hogre an hallfastheten i det omgivande
laminatet. Vanligtvis vaxer blasorna till en viss diameter da det uppstar jamvikt mellan hallfastheten i laminatet och storleken pa blasan. Blasorna ar i regel
ytnara och aterfinns strax under sparrskiktet, men syns och kanns tydligt pa ytan.

Blasornas tillvaxt ar i regel snabb i boérjan, men avtar med tiden. Blasorna ar till en borjan vatskefyllda, men kan med tiden torka ut. Hos torra blasor vantas
ingen fortsatt tillvaxt. Faktorer som tros vara viktiga for uppkomst och tillvaxt av blasor dr hog temperatur, temperaturvaxlingar samt temperaturgradient i
laminatets tjockleksriktning.

Sa lange ytskiktet ar intakt och styrkelaminatet dr skyddat anses blasor i regel inte orsaka nagra andra problem an rent estetiska. Blasor i sparrskiktet saknar
oftast teknisk betydelse. Vid kraftig, ovdantad tillviaxt hos objekt som varit i bruk i mer dn ett par ar, rekommenderas en utredning av orsaken som sannolikt
hor samman med processférandringar.



Blasor

Bendamning Beskrivning av | Forvantad Lamplig OFP- Acceptanskriterier Betydelse for | Atgird/forslag pa
defekten utveckling metod hallfasthet reparation
Blasor, Ytnara blasor av | Tillvdxten ar Visuell kontroll Blasor under ett i Liten Blasor lamnas normalt
bolder varierande oftast snabb ovrigt intakt sparrskikt utan atgard, men
storlek, fran de forsta aren, | Blasor ses oftast accepteras utan registreras och foljs upp
Blisters nagracm i men avtar bast i slapljus fran | atgard nar tillfalle ges.
diameter och senare. ficklampa
uppat. Vid kraftig ovédntad tillvaxt
Ultraljud kan av antal eller storlek,
anvandas for rekommenderas en
djupbestamning utredning av orsaken.
Fuktmatare kan
ge indikation pa
vatskefyllda
bldsor i laminatet | Blasor som orsakat Osaker Sarskild

genomgaende skador i

sparrskikt bedoms

enligt kriterierna for
korrosion, se nedan

En 6ppen blasa
accepteras ej

bedémning/reparation

Reparation, slipa ned till
friskt laminat och bygg

upp nytt




Delaminering

Delamineringar uppstar nar olika skikt inne i laminatet slapper fran varandra. Orsaken kan vara svar att bestimma, men skadorna kan i vissa fall vara en
effekt av skillnader i varmeutvidgning i laminatets olika delar. Delamineringarna ligger ofta djupare dn blasor och har mer oregelbunden form. De kan ses

som en utbuktning pa ytan, men oftast bara genom att ytan blivit ljusare. De kan ocksa hittas genom knackning, da de ger ifran sig ett ihaligt ljud, eller ses
med slapljus med ficklampa.

Ett satt att pa plats fa en uppfattning om omfattningen av materialpaverkan ar att slipa ur en defekt och undersoka den underliggande ytan visuellt, men
provuttag for materialanalys ger sakrare svar om den vantade kvarvarande livslangden. Stora delamineringar bor slipas bort och nytt laminat byggas upp.



Delaminering

Bendamning Beskrivning av

defekten

Forvantad
utveckling

Lamplig OFP-metod

Acceptanskriterier

Betydelse for
hallfasthet

Atgird/forslag pa
reparation

Delaminering Invandig slappning
mellan laminatets
olika skikt, ofta
Over stora ytor.
Svag utbuktning av
ytan och/eller

ljusning

Delamination

Mellan sparrskikt
och styrkelaminat:
Kan tillvdxa snabbt,
speciellt vid vissa
laster, korrosion
inne i delamin-
eringen kan uppsta

| strukturlaminat:
Risk for att
konstruktionen
knacks

Visuell kontroll
(knackning)

Ultraljud

Delaminering ej Liten Lamnas normalt utan
djupare an mellan atgard, men registreras
korrosionsskiktet och foljs upp nar tillfalle
och styrkelaminatet ges.
kan accepteras
Stora delamineringar kan
vara svara att reparera
Delamineringar som | Stor Sarskild

misstanks ligga i
styrkelaminatet
accepteras ej

bedomning/reparation




Missfargning och overhettning

”"
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Ett laminat kan missfargas av manga olika orsaker. Vissa svavelrika gaser, exempelvis SO, och SO; ger moérka missfargningar. Exponering for
hogkoncentrerad svavelsyra tenderar att svartfarga ett laminat mycket snabbt.

| GAP som utsatts for kraftigt forhéjda temperaturer kan nedbrytning av materialet ske. Tecken pa varmepaverkan ar missfargning, ytférsprédning och
uttorkningssprickor, samt i extrema fall frilagda fibrer p.g.a. bortbrant harts.

Bilden i mitten visar en extremt morkfargad yta med uttorkningssprickor. Det ar viktigt att patala att 6verhettning inte alltid ger sa har tydliga tecken. Det ar
heller inte sdkert att en formoérkad yta betyder att materialet har utsatts for 6verhettning. Uttorkningssprickor kan dessutom orsakas av kemiska angrepp.
Det d&r med andra ord svart att pa plats, visuellt eller med annan OFP-metod, faststilla skadeorsaken hos en komponent med det hir utseendet.
Skadeorsaken far utredas genom kontroll av temperaturhistoriken och/eller provuttag for materialanalys.

Man kan fa en uppfattning av skadans djup och omfattning genom att forsiktigt skrapa bort det skadade materialet. Med kdnnedom om materialets
ursprungliga tjocklek och uppbyggnad kan man fa en grov uppfattning om skadans djup och om aven styrkelaminatet ar paverkat.



Missfirgning och éverhettning

Bendamning Beskrivning av Férvantad Lamplig OFP- Acceptanskriterier | Betydelse for Atgird/forslag pa
defekten utveckling metod hallfasthet reparation
Missfargning Fargforandring Skadan Visuell kontroll Om skadorna ar Liten Orsaken till skadorna bor
och/eller uppkommer och ytliga och utredas med hjalp av
Termisk uttorknings- tillvaxer endast Fukthaltsmatning begransade till kannedom om process-
nedbrytning sprickor vid forhojd sparrskiktet kan de betingelserna och
temperatur eller accepteras reparation bor dvervagas
Burn da strukturen
utsatts for
korrosiva
gaser/vatskor
(t.ex. SO,, eller
H,S0.)
Om styrkelaminat Stor Sarskild

och fibrer ar
synliga bedéms
skadan enligt
kriterierna for
korrosion, se
nedan

bedomning/reparation

Orsaken till skadorna bor
utredas med hjalp av
kannedom om process-
betingelserna




Slagskador

Slagskador, utbrutna flisor eller som de ocksa kallas “chips” ar mekaniska skador som till exempel kan ha uppstatt pa grund av ett hart och plotsligt slag,
sasom t.ex. fran ett fallande féremal. Ofta ar slagskadorna relativt grunda, men djupare skador kan férsvaga en konstruktion.

Den har skadan syns i regel ganska tydligt som ett ljusare runt eller ovalt marke format av sprickor. Ibland har tunna skarvor av hartslager slagits bort, darav
det engelska benamningen “chip” (flisa, skarva). Det man ska komma ihag ar att undersdka hur materialet ser ut pa den motstaende sidan. En slagskada pa
konvex sida, exempelvis utsidan av en rérledning eller en cistern, ger ofta storre skada pa insidan. Skadan pa den motstaende sidan far ett annat utseende,
typiskt i form av en stjarna. Skadan pa insidan kan lokalt mycket val besta av djupare sprickor dn “chipet” pa utsidan. En skada fran en konkav insida ger
vanligen ingen skada pa utsidan. Generellt géller att ror med slagskador bor bytas ut, medan tankar kan repareras.

Skadan medfor i regel en del synliga fibrer och kan verka som en startpunkt fér en annan skademekanism, exempelvis korrosionsskador eller sprickbildning,
speciellt vid invandiga skador.



Slagskador

Bendamning Beskrivning av | Forvantad Lamplig OFP- Acceptanskriterier Betydelse for | Atgird/forslag pa

defekten utveckling metod hallfasthet reparation
Slagskada, Pa slagsidan: Slagskador kan Visuell kontroll Slagskador Liten Ingen atgard, men
utbrutna flisor | Ljusare runt verka som accepteras sa lange uppfoéljning

eller ovalt startpunkter for Rontgen skadan begransas till rekommenderas
Impact slagmarke. Ofta | andra skade- ytskikt resp. sparr-
damage med bortslagna | mekanismer, Genomlysning av skikt, d.v.s. att Motstaende sida maste

flisor exempelvis vaggen med styrkelaminatet inte kontrolleras
Chip korrosionsskador | ficklampa ar paverkat

Pa motstaende | och sprickbildning.

sida, ett Detta géller pa

stjdrnmonster saval skadans

av sprickor primar- som

sekundarsida
Slagskador som nar | Stor Sarskild

ner till styrke-
laminatet accepteras
ej

bedémning/reparation




Korrosion

Allminkorrosion

Under inverkan av den omgivande miljon kan plast brytas ner. Korrosionen ger godsfértunning och ibland beldggningar, “korrosionsprodukter”, dvs.
kemiska féreningar som uppstdr nir plasten reagerar med omgivningen. Aven om korrosionsprodukterna ibland ar harda och har god vidhiftning vid
materialet sa har de inte grundmaterialets egenskaper. Korrosionshastigheten uttrycks ofta i mm/ar.

Korrosionshastigheten ar normalt sett proportionell mot roten ur tiden, d.v.s. angreppet avtar med tiden, forutsatt att den paverkande miljon ar konstant.
Korrosionsangrepp i sparrskiktet accepteras generellt, dock far angreppet aldrig na styrkelaminatet.

I manga fall av allmankorrosion ar provuttag (d.v.s. forstérande provning) enda mojligheten att fa ett matt pa hur djupt in i laminatet korrosionen gatt.




Lokal korrosion

Korrosionsangrepp kan ocksa uppkomma lokalt, till exempel med en lokal defekt eller skada som startpunkt for korrosionen. Stallen att vara extra observant
pa ar dar det kan finnas frilagda fibrer och oskyddade ytor, t.ex. kapade ytor vid en skarv eller pastick, som kan verka som startpunkt fér korrosion. Sadana
ytor finns speciellt i rérledningar dar den inre skarven inte tatats. Lokala korrosionsangrepp kan ocksa uppkomma p.g.a. lokala variationer i processmiljon,

rorkrokar etc.

Korrosion i skarvar ses som speciellt allvarliga och maste bedémas fran fall till fall, beroende pa skarvens utférande.




Erosion/Erosionskorrosion

Erosion och erosionskorrosion dr tva mekanismer som ar mycket svara att sarskilja. Erosion ar en ren nétning medan erosionskorrosion ar nar erosionen
accelereras av korrosion. Bada skadeformerna uppkommer i miljéer med hog, eller stérd, strémningshastighet, till exempel i rérbojar eller, som bilden visar,
vid dysor. Den skadade ytan ger intrycket av att vara ren och kan vara mycket jamn, nastan som om den vore slipad. Erosion- och erosionskorrosionsskador

beddms i stort sett som korrosionsskador.

Erosion- och erosionskorrosionsskador uppkommer ofta ar efter ar pa samma stélle. Vid exempelvis nétning fran dysor ar det lampligt att rikta om dysorna
eller justera vattentrycket for att minska pafrestningen pa laminatet. Det finns ett antal metoder pa marknaden for att skydda ytan lokalt. Exempelvis kan
ytan beldggas med harts innehallande kiselkarbid eller aluminiumoxid, eller epoxisystemet Chesterton. Ytan kan dven skyddas genom att klas in med en
lining av termoplast, t ex polypropen. Erosion bedéms generellt som korrosion.




Korrosion

Bendamning Beskrivning av Férvantad Lamplig Acceptanskriterier Betydelse for | Atgird/forslag pa
defekten utveckling OFP-metod hallfasthet reparation
Allmankorrosion, | Angreppet syns Hastigheten for Visuell Angrepp som ar Ingen eller Ingen atgard, men
korrosion som en jamn allman korrosion | kontroll begransade till liten uppfoljning
Corrosion ytférandring med | avtariregel med korrosionsskiktet rekommenderas
godsavverkning tiden Profilrontgen | accepteras
eventuellt med
beldggningar Ultraljud
Skadan accepteras ej Stor Sarskild
Lokal korrosion Angreppet kan Lokal korrosion om mediet trangt in bedémning/reparation
Local corrosion vara utbrett eller | kan ha ett mycket till styrkelaminatet,
mer lokalt. Fria snabbare foérlopp eller om fibrer i
fibrer kan synas styrkelaminat ar
synliga
Erosion, Angreppet syns Relativt konstant
Erosionskorrosion | som en jamn och | hastighet Korrosion i skarvar Ofta allvarlig Skarvutférandet

Erosion

ren
notning/slipning
av ytan

maste beddémas fran
fall till fall, beroende
pa skarvens utférande

kontrolleras mot ritning
och repareras




Sprickor

Sprickor till foljd av deformation av eller rorelse i laminatet kan uppsta av en rad anledningar. Sprickbildning kan uppsta till foljd av overlast, krympningar
eller korrosion. Orsaken till att sprickan uppstatt ar intressant for att kunna forhindra att den 6kar eller uppkommer igen. Bedomningen av sprickorna ar
dock generell: sprickor i styrkelaminatet accepteras ej. Sprickornas utseende och monster kan ge viss vagledning om sannolikheten fér att sprickorna
vandrat in i styrkelaminatet.

Spdnningskorrosion (stress corrosion cracking, SCC)

Spanningskorrosion sker under samtidig inverkan av dragspanningar och ett spanningskorrosivt media, t ex saltsyra. | laminatet ar det glasfibern som
drabbas, och olika typer av glasfiber ar olika kdnsliga for spanningskorrosion. Processutrustning som ar byggd med E-glas |6per storre risk att drabbas av
spanningskorrosion dn om E-CR-glas (Advantex®) anvants vid tillverkningen. Spanningskorrosionshaverier kan vara mycket allvarliga eftersom de oftast
upptrader plotsligt och till synes utan férvarning. Begynnande spanningskorrosion i GAP dr mycket svar att upptacka. Sakrast ar att utga ifran att den har
typen av sprickbildning kan uppsta i samband med korrosion eller annan skademekanism under samtidig inverkan av dragspanningar. | regel ar det tankar
och ledningar for koncentrerade syror, som saltsyra eller svavelsyra, som drabbas men spanningskorrosion har ocksd férekommit i miljéer innehallande
klordioxid.



Struktursprickor

Sprickor till foljd av Overlast uppstar ofta i lastens tvarriktning och vid spanningskoncentrationer vid exempelvis en infastning, ett stéd eller
dimensionsdvergang. Karaktaristiskt for struktursprickor, eller dverlastsprickor, ar en enstaka djup spricka. Aven om fler mindre sprickor kan synas pa ytan

ar detiregel i en av sprickorna som den huvudsakliga tillvaxten sker.




Struktursprickor

Bendamning Beskrivning av Férvantad Lamplig OFP- Acceptanskriterier | Betydelse for | Atgird/forslag pa reparation
defekten utveckling metod hallfasthet

Struktursprickor, | En kraftig spricka i Snabb Visuell kontroll Sprickor som ar Ringa Ingen atgdrd, men uppfdljning
overlastsprickor lastens tvarriktning begransade till rekommenderas

Nal/skjutmatt korrosionsskiktet Noggrann dokumentation for
Structural accepteras jamforelser vid nasta
cracking Profilrontgen inspektionstillfalle

Ultraljud Vid forsamring, overvag

reparation och lokal forstarkning
Sprickor i Allvarlig Reparation och forstarkning av

styrkelaminatet
accepteras ej

konstruktionen rekommenderas




Ytsprickor

Olika typer av laster kan ge upphov till en mindre allvarlig sprickform som kallas ytsprickor. Monstret d&r manga sma sprickor geometriskt formerade sa att
ett spindelnétsliknande monster bildas. Sprickorna ar tata och ofta svara att djupméata med en nal eller liknande. Sprickor i det yttersta hartsskiktet kan
ocksa uppkomma om materialet utsatts for temperaturforandringar, som en effekt av smaspanningar som byggts in under hardningsprocessen.




Ytsprickor

Bendamning Beskrivning av Férvantad Lamplig OFP- Acceptanskriterier | Betydelse for Atgird/forslag pa
defekten utveckling metod hallfasthet reparation
Ytsprickor Ytliga sprickor i Olika, beroende Visuell kontroll Sprickor som ar Ingen eller liten | Ingen atgard, men

Surface cracks

geometriskt,
ibland spindel-
natsliknande
monster

Grunda och
begransade till
ytskiktet

pa orsak, troligen
mycket lag
tillvaxthastighet

Nal/skjutmatt

begransade till
korrosionsskiktet
accepteras

uppfoljning
rekommenderas




Repor

Repor och repliknande defekter kan uppsta pa manga satt. Oforsiktighet vid hantering, under drift och vid inspektion kan ge repor som med tiden synliggérs
genom missfargning och av smuts. Repornas djup mats lampligen med nal eller skjutmatt och med kdannedom om yt- och spérrskiktets tjocklek kan en snabb

och sdker bedémning goras direkt pa plats.

Aven mérken frén sldppfilmen vid tillverkningen kan ge repliknande defekter men saknar helt betydelse fér laminatets funktion.

Bendamning Beskrivning av Férvantad Lamplig OFP-metod | Acceptanskriterier | Betydelse for Atgird/forslag pa
defekten utveckling hallfasthet reparation

Repor Tunna repor ofta i Ingen forvantad Visuell kontroll Repor som ar Ingen eller liten Ingen atgard
symmetri. Grunda tillvaxt begransade till

Scratches och begransade till Nal/skjutmatt korrosionsskiktet

ytskiktet

accepteras




Termiska sprickor

Utmattningssprickor

Mekaniska rorelser eller termiska variationer i processen kan orsaka en cyklisk utvidgning och krympning hos materialet, vilket i langden kan leda till
sprickbildning. Sprickorna ar ofta raka och parallella. De uppstér i regel i narheten av varmekéllan. Aven om sprickorna, precis som de krympsprickor som
beskrivs ovan, ar relativt grunda, finns en vasentlig skillnad: de termiska utmattningssprickorna kommer att fortsatta sin tillvaxt sa lange den cykliska
rorelsen pagar.

Krympsprickor

GAP-material krymper normalt nagot vid héardning, vilket orsakar spanningar och ibland sprickbildning. GAP har dessutom en betydligt lagre
varmeutvidgningskoefficient an stal, vilket ocksa gor att GAP-komponenter som sammanfogats med stal utsatts fér spanningar vid temperaturvariationer.
Sprickorna syns som flera parallella, raka sprickor som foljer tjockleksférandringar. Sprickorna ar ofta grunda och uppkommer i regel redan vid tillverkningen
eller under den forsta tiden i drift.

Bendamning Beskrivning av Forvantad utveckling Lamplig OFP- Acceptanskriterier | Betydelse for Atgird/forslag pa
defekten metod hallfasthet reparation
Termiska Flera raka, parallella . . Visuell kontroll Sprickor som ar Ingen eller liten | Ingen atgdrd, men
: . Utmattningssprickorna .. . e s
utmattnings- | sprickor som ofta . begransade till uppfdljning
. I . kommer att fortsatta o . ) i
sprickor foljer dimensions- N . . Nal/skjutmatt korrosionsskiktet rekommenderas
e vaxa sa lange den cykliska
forandringar .. o o accepteras
. rorelsen pagar
Krympsprickor
Fatigue crack
Sprickor i Allvarlig Sarskild
styrkelaminatet bedémning/reparation

accepteras ej




Uttorkningssprickor

Uttorkningssprickor forekommer pa manga hall i naturen och dven hos plast. Pa engelska kallas fenomenet “mud cracking”. Fenomenet uppstar till féljd av
svéallning i samband med vatskeabsorption och krympning vid efterféljande uttorkning. Karaktaristiskt ar sammanhangande, helt slumpvis orienterade
sprickor som ar nagot 6ppnade mot ytan. Mdjligen gar djupet att mata med en nal eller liknande. Sprickorna ar normalt begransade till sparrskiktet och
stoppas i regel redan upp i korrosionsskiktet. Sjdlva sprickorna gar sallan vidare in i styrkelaminatet, men man maste komma ihag att sprickorna kan
medfora att mediet far tilltrade till djupare liggande delar av laminatet, vilket 6kar risken for korrosion och paverkan pa materialet.



Uttorkningssprickor

Benamning Beskrivning av Foérvantad Limplig OFP- | Acceptanskriterier | Betydelse fér | Atgard/forslag pa
defekten utveckling metod hallfasthet reparation
Uttorknings- Latt 6ppnade, Sprickorna vaxer Visuell Sprickor som ar Ingen eller Ingen atgard, men
sprickor grunda ytsprickori | till vid fortsatt kontroll begransade till liten uppfoljning
ett oregelbundet anvandning, men korrosionsskiktet rekommenderas
Mud cracks sammanhdngande | begransas i regel Nal/skjutmatt | accepteras
monster till korrosions- och
ytskikt. Pa sikt kan
sprickorna leda till
korrosion av de
inre lagren Sprickor i Allvarlig Sarskild
styrkelaminatet bedomning/reparation
accepteras €j
Omen Osaker Se korrosion
sammanhandande
yta ari riktigt
daligt skick

bedéms skadan
som korrosion




Defekter relaterade till tillverkningen

For tillverkningsrelaterade defekter finns acceptanskriterier i exempelvis standarderna SSG 76 70, bilaga 2 och i EN 13121-3, Appendix E table 24. Om dessa
standarder har foljts korrekt vid tillverkningen bor man inte stota pa dessa defekter i speciellt stor utstrackning vid inspektion. Dessa defekter bor heller inte
Oka i antal eller utbredning. Det dr dock inte ovanligt att tillverkningsdefekter framtrader mer tydligt efter ett par ar. Det beror till stor del pa att smuts och
beldggningar med tiden garna fastnar pa en ojamn yta.

Torra partier, dry spots

Frilagda, icke vatta, fibrer kan vara ett resultat av fel vid tillverkningen. I tillverkningsstandarderna star tydligt att inga torra partier eller frilagda fibrer far
forekomma pa mediaberord yta i driftsatt utrustning. Fibrer kan ocksa frilaggas under drift, pa grund av korrosion, erosion eller annan skademekanism, och
beddms i sa fall enligt dessa kriterier.

Plastens nedbrytning i starkt solsken, d.v.s. pa grund av UV-paverkan, kan orsaka den har typen av skada pa komponenternas utsidor. Detta repareras
vanligen med ett extra lager av en top-coat. Ofta anvdnds ocksa en s.k. UV-sparr for att forhindra att det invdandiga mediet paverkas av UV-ljuset. Man bor
dven vara observant pa utvandig korrosion eller andra skador. Det finns fall dar utvandig korrosion har lett till allvarliga haverier.



Dry spots

Bendamning Beskrivning av | Férvantad Lamplig Acceptanskriterier | Betydelse for | Atgird/forslag pa
defekten utveckling OFP-metod hallfasthet reparation
Torra partier, Fria, torra Stora Visuell Angrepp som ar Ingen eller Ingen atgard, men
icke vatta fibrer syns och | variationer kontroll begransade till liten uppfoljning
flackar kanns korrosionsskiktet rekommenderas
Profilréntgen | accepteras
Dry spots
Ultraljud
Skadan accepteras | Maste Sarskild
ej om styrke- beddmas bedémning/reparation

laminatet och dess
fibrer synliga




Gropar, pits, pinholes

En gropig yta ar oftast ndgot som komponenten fatt redan under tillverkningen da sma luftblasor blivit instangda vid tillverkning mot form. Dessa luftblasor
blir ofta vid tillverkningen tackta med ett tunt lager harts vilket gor det svart att upptdcka dem vid kvalitetskontroll av utrustningen. Efter en tids drift nots
vanligen det tunna hartsskiktet bort och groparna blir synliga. Den gropiga ytan kan forsdmra materialets korrosionsbestiandighet nagot och bér upptackas
redan vid kvalitetskontrollen av den fardiga komponenten. Om groparna bedoms vara grunda lamnas de vanligen utan atgard.

Veckad ytmatta

En veckad ytmatta kan synas tydligt om den ligger valdigt ytligt, men kan ocksa bli mer synlig med tiden och under drift. Den har defekten har ingen effekt
pa hallfastheten utan ar endast estetisk. Lamnas utan atgard.



Marken fran den slappfilm som anvands vid tillverkningen mot form kan ibland ge repliknande defekter. Detta &r mycket vanligt och &r inte en defekt som
kraver nagon atgéard, utan endast av kosmetisk karaktar.

Ytligt liggande fibrer kan bero pa att |6sa fiberknippen varit ndrvarande da komponenten tillverkats mot form, och att dessa fastnat i ytmatteskiktet. Detta
kraver ingen atgard och ar endast en defekt av kosmetisk karaktar.



Om reparationer

Generellt repareras en mindre skada i ett sparrskikt genom nedslipning av skadan och ett omrade runt, varefter nytt laminat byggs upp enligt
tillverkningsritningen. Rengoring och applikation av harts och hardare och armering sker enligt rekommendationer fran harts- och glasfibertillverkare.

Om ett storre omrade slipas ned infér en reparation bor berdkningsingenjor konsulteras for att sdkerstdlla att strukturen ovanfor reparationen inte
havererar under reparationsarbetet. Detta ar speciellt viktigt da storre reparationer skall goras i styrkelaminatet.

Efter reparationer eller andringar i styrkelaminatet maste krav pa eventuell revisionsbesiktning enligt AFS 2005:3 beaktas.

Mindre reparationer som goérs pa plats genom nedslipning och upplaminering av spéarrskikt och/eller korrosionsskikt enligt ursprunglig tillverkningsritning.
Finns inte ritningar att tillgd ska sparrskikt byggas upp enligt gdllande norm som minimum. Rengoring och blandning av harts och hérdare bor goras enligt
rekommendationer fran hartstillverkaren.

Sarskild bedomning vid reparationer

Da en skada gatt genom sparrskiktet och nar styrkelaminatet ar det inte sdkert att det racker att reparera sparrskiktet. Mediet kan ha orsakat skador dven i
styrkelaminatet som da maste repareras. Beroende pa hur allvarlig denna skada ar kan det bli tvunget att istdllet byta ut komponenten. | de fall da
reparation rekommenderas, bor denna alltid foregas av en bedémning av kvarvarande hallfasthet under reparationen. | vissa fall kan det vara nédvandigt att
en berakningsingenjor genomfor hallfasthetsberdkningar for komponenten innan reparationen pa styrkelaminatet pabérjas for att sakerstidlla att
komponenten inte havererar under reparationen da man slipar ner styrkelaminatet och darigenom temporart kan forsvaga konstruktionen.



