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Forord

Forsta gdngen jag horde talas om att en plastbéts botten kunde
uppvisa bulor, var nér jag arbetade for FN-organet FAO i
Rom och ngra av mina kollegor omkring 1972, dvs for 20 r
sedan, kom tillbaka frén en utflykt till den nya marinan vid
Porto Ercoli pd Argentariohalvén och berittade att nfigra
plastbatar frn det bekanta Swanvarvet hade blésor som
innehdll en illaluktande viitska...

Sedan jag med egna 6gon bevittnat elidndet, vicktes mitt
intresse for “sjukdomar” i plastlaminat och jag har sedan
samlat si mycket dokumentation som varit mojligt att upp-
bringa.

Om en plasbdts botten suger vatten dirfor att laminatet varit
daligt uppbyggt eller inte tillrickligt skyddat p& 1ampligt sitt
—borde det betraktas som vattenskadat ! S& resonerar i varje
fall civilingenjoren Peter Nylander som sedan hans GREAT
DANE for ndgra &r sedan drabbades av boldpest ingéende
studerat olika laminatproblem.

Nylander har presenterat sina erfarenheter: orsak, konse-
kvens, identifiering och behandling av boldpest objektivt, dvs
hanarbetar inte fér nigon kommersiell firma som har intresse
att siilja nigon produkt. *

Nylander limnar en imponerande l&ng lista pa litteratur som
behandlar béldpestproblemet. Det visar att han grundar sina
slutsatser pd mer 4n 16st prat. Han ger dven en hdnvisning till
Bétbesiktningsménnens Riksférenings (BBR) 24 besikt-
ningsmén runt om i Sverige. Vid allvarligare problem é&r det
naturligtvis bist om drabbade bétigare stker sddana specia-
listers hjélp och far dessa attintygaatt det &ir friga om boldpest
och inte bara firgblasor.

Béldpest beror enligt Nylander antingen p& déligt laminat
eller pd att gott laminat inte skyddats tillriickligt. Det &r inte
ett kosmetiskt problem som ménga tycks tro. Mer én 50 %
av alla batar kommer forr eller senare att drabbas av
boldpest om man inte vidtar nédvindiga dtgiirder. Ett vil
skyddat déligt laminat har st6rre chanser att klara sig utan att
bli angripet &n ett relativt bra laminat som inte skyddats
tillréckligt utan bara strukits med bottenfirg,
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Om boldpesten far angripa sjdlva laminatet —och alltsd inte
stannar mellan gelcoaten ochlaminatet— kanman fi allvarliga
frostspringningar och delamineringar —och d4 kan man tala
om sjoskada jimférbar med delamineringar vid
grundstdtningar.

Nylanders bok bor studeras inte bara av batbesiktningsmiin,
utan av alla andra som yrkesmissigt hller pA med bitar: varv
och bitmiklare. Den privata bitigaren fir manga viirde-
fulla rdd, som kan hjilpa honom att undvika denna
kostsamma sjuka. Nylander nimner en siffra p8 #tminstone
1 500 kronor per kvadratmeter bottenyta for att bota en
drabbad bét.

Jan-Olof Traung

Styrelsemedlem  (tidigare ordférande) i Batbesiktnings-
ménnens Riksférening (BBR)

Member, Royal Institution of Naval Architects, London, och
Society of Naval Architects and Marine Engineers, New
York.

Fd dveringenjor for FN organet FAO:s fiskebdtsavdelning,
Rom
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Manga myter om boldpest
[t R T TR S SR g | e e |

Boldpest &r inget skdnhetsfel. | ett langt framskridet
stadium kan bdldpestangrepp goéra baten sjéoduglig
och orsaka reparationskostnader pa atskilliga 10 000-
tals kronor. Boldpest ar inte ovanligt. Av Sveriges
bétbestand 4r omkring 10 % drabbat. Atminstone var
4:e aldre plastbat ar drabbad. Nagra sékra siffror finns
inte. Alltfler batar kommer att f& bdldpest om inte
forebyggande atgarder satts in.

R Bl astbatens historia borjade i USA pd 40-talet da plasten dvs

polyestern togs fram, men forst nistkommande sekel startade
sjilva béttillverkningen. Materialet beskrevs i flédande
superlativer. Det var underhéllsfritt och sd hért att det inte
behdvde méilas med giftfirg, det var starkt och pé alla siitt ett
riktigt supermaterial. I slutet av 50-talet kunde en plastbat
kosta upp till S gdnger s mycket som en liknande triib&t. Men
vad gjorde det niir hela underhdllet i princip bestod av en
enklare rengoring pd hostkanten ?

I borjan av 70-talet hiinde nfigot. Det kom rapporter frén
England och Tyskland om underliga blésbildningar pa de
oftrstérbara plastskrovéh. Vissa trodde att det var problem
orsakade av féroreningar som frétte pa skroven och andra att
det berodde pa frostspringning. Listan skulle kunna goras
mycket 1&ng pa alla de hypoteser som lades fram. Nagra &r
senare borjade problemen dyka upp #dven i Sverige. P&
batklubbar, batvarv och i hamnar spekulerades det 6ver denna
nya till synes oférklarliga 8&komma som kom att kallas
boldpest.

Béldpest leder férutom till svara kval hos bétens dgare till en
kostsam och arbetsam reparation som kanske misslyckas och
méste géras om. Bétens fartprestanda forsimras eftersom
bottens yta blir ojimn. Dessutom faller andrahandsvirdet
drastiskt, 50 000 kr &r en realistisk prisreducering for en 30-
fotare, om béten 6verhuvudtaget blir sdld. Ett bldpestskadat
skrov innehédller relativt mycket vatten och ett sidant kan ha
upp till 20 % séimre héllfasthetprestanda #n ett torrt skrov.
Men framforallt kan batens laminat skadas sé allvarligt att
dess sjoduglighet blir kraftigt nedsatt. Detta &r visserligen
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ovanligt, men erfarenheten visar att béldpestangrepp skall tas
pd allvar och inte betraktas som en ytlig och obetydlig defekt.
Det 4r inget kosmetiskt problem. Forr eller senare kan en bét
som inte atgérdas i tid f4 allvarliga strukturella skador.
Underinsamlandet av material till denna publikation visade
det sig —inte verraskande— att det finns ménga olika uppfatt-
ningar om boldpest och dess dtgiirdande. Signifikantratt den
seriositet och det allvar som bdéldpestfenomenet behandlas
med i t ex England och Tyskland néstan helt saknas i Sverige.
Manga menar att denna skillnad i synsiitt beror pad att
boldpestproblemen i Sverige dr smd. Detta finns det visst fog
for, visstéir problem relativt sm jimfort med t ex de véistindiska
darna didrenmycketstor andel av batflottan &rboldpestdrabbad,
men jamfort med Tyskland ér skillnaden marginell. Den enda
troliga orsaken till att b6ldpestfenomenet behandlas olika &r
informationsbrist. De aktorer som besitter mojligheterna att
sprida kunskap har inte gjort det i tillréicklig utstréickning. En
b&tdgare talar inte hégt om sina boldpestproblem, samma sak
giller béttillverkarna, boldpest &r négot skamligt. Boldpest-
problemen tigs ihjil. Denna situation &r trikig och onddig.

Boldpest ar vanligt

Den engelske glasfiberspecialisten och bitbesiktningsmannen
Tony Staton-Bevan som systematiskt arbetat med boldpest-
problematiken under m&nga &r, har kommit fram till att batar
mellan 1-20 &r dr drabbade till 35-40 %, motsvarande siffra for
bitar dldre #n 10 &r dr 75-80 %. En YBDSA-rapport (engelska
foreningen forbatbesiktningsmén, numeraomddpttill YDSA)
frdn 1985 menar att ca 40 % av bétarna runt 5 ar gamla lider
av boldpest. Den engelska bétplast-tillverkaren SP-Systems
erfarenheter ir att 25 % av batar yngre &n 5 4r ér drabbade.
Olika undersdkningar gjorda i USA av tidningen Practical
Sailor pekar pé siffrorna 25-30 %, for samtliga bétar, Frén
samma land redovisar tidningen Yachting att siffrorna for de
norra delarna ligger mellan 10-30 % och for de s6dra upp till
90 %. Frén Holland rapporter varvsidgaren Hans Mombers att
70-80 % av bétar dldre #n 10 &r #r drabbade och menar att i
slutindan kommer 90 % av bétbestandet behova boldpest-
behandlas. Dessa siffror dr alarmerande.

Och Sverige da ?

NAgra exakta siffror finnsinte tillgingliga. Menattbdldpesten
irlingt vanligare in vad de flesta tror, ér stéllt utomallt tvivel.
Ofta vet bdtiigarna inte om att deras bitar drabbats eftersom
bsldpesten doljs under tjocka lager bottenfarg. De utomlands
s& vanliga elektroniska instrumenten, som kan hitta bldpest
redan p4 det stadiet d& den inte &r synlig pd skrovet, anvinds
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3 knappast alls i Sverige. Det dr dirfor svart att utifrn till
3 exempel en enkitundersékning bland batdgare f4 en uppfatt-
: ning om b&ldpestens utbredning. Det finns dock andra moj-
A ligheter att faststilla andelen boldpestdrabbade batar. Hir
nedan redovisas tvé sitt.
.
5 Det bésta siittet att identifiera boldpest ér med hjilp
H av elektronisk utrustning. I Sverige finns ett fatal
3 batbesiktningsménsom utnyttjat dennametod sedan
ndgra &r tillbaka, Deras erfarenheter pekar pd att
'y knappt hélften av batarna har onormalt férhdjda
\ e fuktvirden pd botten (en avgérande faktor for att
X ( _,' boldpest skall utvecklas). Om hilften eller endast
- [ 1/3 av dessa kommer att drabbas blir siffrorna for
- E Sveriges del 15-23 % for samtliga plastbétar av lite
q LI storre typ. Detta intervall stimmer timligen vil
dverens med den ovan nimnda undersékningen frin
i o 0 de norra delarna av USA, dvs 10-30 %, och utifrdn
( detta kan vi missténka att &tminstone var 10:e bét dr
' drabbad av béldpest i Sverige. I virsta fall kan det
@ var s& mycket som var 4:e.
- I Sverige finns det cirka 1.3 miljoner bdtar och av
i - J) dessa #r drygt 300 000 registreringspliktiga, dvs av
; storre modell. Eftersom procentsiffrorna ovan inte
5 giller for smébétar skulle det svenska 15-23 %
Ettavdeviktigaste hjalpmedien intervallet innebiira att 45 000-69 000 av de storre
i for att identifiera boldpest &r bétarna iir boldpestdrabbade. Om endast bitar med
_ ggnb;ﬁ::zg';g;;kftr";ﬁtgfkné overnattningsméjligheter riknas —dessa 4r cirka
L GANN, 200 000 stycken— blir antalet boldpestdrabbade
q istdllet 30 000-46 000 st.
o En annan angreppsvinkel ér féljande. Ménga batar i Sverige
dr inhandlade frén 70-talets mitt fram till och med bérjan av
4 80-talet. Béldpest dr delvis ett problem férknippat med bétens
T alder, ju #ldre batar desto stérre béldpestrisk. Antalet storre
- batar i Sverige kan som ndmnts tidigare uppskattas till cirka
q 300000 st. Minst 1/3 av dessa torde vara 10 ar eller dldre. Om
Staton-Bevans statistik for éldre bdtar halverasinnebir det att
| 35 000 batar av Sveriges bitbesténd som &r dver 10 &r skulle
ha négon form av béldpest. Aven om det skulle vara drygt
el hilften av hilften, dvs 20 000 bétar, dr det fortfarande
= 1&ngtifrin ett marginellt problem. En ldgsta niva far anses vara
= 25 %, sannolikt dr den hégre men nivén finns bekréftad i
i tidningen P4 Kryss Nr 10 1984, dar férgfabrikanten
Internationals talesman Kent Andersson menade att var 4:e
if bétsom kom inférbehandling pd enav deras mélningsstationer
(nya bétar mélas knappast om) pd véstkusten hade boldpest.
4
|
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“Och problemen liir ju inte vara mindre pd ostkusten”. Om de
resterande batarna dr drabbade till endast extremt liga 5 %
tillkommer 10 000 skadade bétar. Om istillet 10 % antas
dubblas siffran till 20 000. Totalt innebir detta resonemang
tvd intervall for antalet boldpestdrabbade batar; 30 000-
40 000 och 45 000-55 000.

Trots att nivderna kan forviintas vara ligre i Sverige 4n i
ménga andra ldnder ér de absolutataleninte 14ga. Minst 30 000
batar behdver boldpestrepareras. Sannolikt 4r siffran hogre,
kanske uppét 50 000 st. Atminstone 100 000 st bitar borde 8
en forebyggande behandling, enbart av det skilet att ungefir
s& ménga dr fuktiga i laminatet. Betéink dessutom att kalky-
lerna endast ér ett urval av 300 000 bétar. Resterande 1 miljon
bétar #r inte medriknade.

Att Sverige troligtvis ligger pé en lagre niva i genomsnitt 4n
t ex England och USA beror inte p# att svenska batar ér biittre
byggda och dérfér mindre benfigna att utveckla boldpest én
andra. Orsaken #r klimatet vilket forklaras nidrmare lingre
fram. Hur béten &r byggd dr dock i allra hogsta grad visentligt
vilket bekriftas av understkningar gjordai USA av tidningen
Practical Sailor. De undersdkta bdtarna hade en medellédngd
pd drygt 30 fot och olika fabrikat hade kraftigt varierande
bdldpestbenidgenhet. De sdmsta var drabbade upp till dryga
60 % medan de bittre 18g runt 10-15 %. Och det finns inget
som sdger att denna spénnvidd skulle vara nfigot exceptionellt
for amerikanska batar, samma sak giller hir i Europa.

Aven om antalet drabbade bitar i Sverige ligger p4 relativt
ldg nivd sd stimmer det mycket illa éverens med vad
battillverkarna hévdar. Om de pressas kan de motvilligt
erkéinna att majligtvis “négon enstaka dldre bat kan ha drab-
bats”. Det ér inte ovanligt att problemet férnekas helt och
héllet trots att motsatsen gér att bevisa. Beteendet hos
béttillverkarnakanbero pé flera saker. Tvé troliga ir att for det
forsta ligger det inte i deras intresse att tala hogt om
béldpestproblemet och for det andra ér det 18ngtifrin sikert att
det kommer till varvets kiinnedom eftersom en batigare
troligtvis inte rapporterar till varvet nér baten drabbats. Nagra
garantier finns ju &nd4 inte efter 5-10 &r.

I Sverige finns en tendens att klart underskatta béldpestens
negativa verkningar, men den andra ytterligheten ir heller
inget bra forhdllningsitt. Fortfarande #r glasfiberarmerad
polyester ett av de absolut bista och mest limpade materialen
for batbyggnation. Men pd samma siitt som varje batigare bor
vara medveten om plastens férdelar bér han ocksd vara
medveten om dess svagheter. Tillsyn och underhdll bor
anpassas dédrefter. Att £ boldpest pd sin bt &r ingen katastrof.

TEOMM A TENOTH) OTE] OTHD OTH OTEAN O OTE TR MO MM OO OMmOm YOO O MmO Wy

o orm o,

4: Del 1 Orsak, Konsekvens, |dentifiering

=



'y Det gér att atgiérda i de allra flesta fall och gors det pA ritt siitt
= kan det riicka med en fornyad behandling efter 10-20 &r. Eller
E i biista fall efter &nnu lingre tid.

Alltfler batar kommer att drabbas !

™

iz Flera faktorer talar for att béldpest kommer att bli vanligare.

o Boldpest har en stark korrelation till btens &lder och antalet
dldre batar bara dkar. En annan orsak #r att det blir allt

i vanligare med seglatser i varma ldnder dir batarna kan bli
liggande i varmt vatten 8ret runt i flera dr innan de tas hem
1af igen. Ju ldngre béten ligger i vattnet under en sésong desto

storre sannolikhet f6r béldpest. Ju varmare vatten desto virre.

i Fler och fler kommer upptiicka att deras batar har béldpest i
o takt med den tkade kunskapen kring problematiken och
T anviindandet av elektronisk métutrustning.
o Frdgan om bétarna fitt htgre motstdndskraft mot béldpest
tack vare bittre teknik och material kan tyvirr inte besvaras
1] entydigt. Under plastbatens guldalder fanns det ménga oseritsa
tillverkare som sdg sin chans att tjina snabba pengar. Det
[ byggdes batar i lador och uthus. Kvaliteten blev foljaktligen
ofta mycket ddlig och ndgra sdana tillverkare finns knappast
T lingre. Men trots det finns det en del kvar att géra.
T Foérst i1 borjan av 80-talet borjade den mindre bdldpest-
benidgna iso-gelcoaten anvindas i ndgon storre utstrickning.
o Alltfor tunna gelcoatskikt var dessutom inte ovanliga och
bakom fanns inte sillan vattenkénsliga emulsionsbundna
L glasfibermattor, ndgot som #r direkt oldmpligt. Om bétar
& sprutades skedde det 6fta med undermdliga sprutaggregat
som gjorde dver- och underhérdning vanlig. Trots att det &r
T billigare, totalt sett, att anvéinda bra polyester anviéinds fortfa-
rande de simre kvaliteterna och det tunna gelcoatskiktet ar
[ ofta det enda som skall skydda frdn vattenintringning i
laminatet. Varfor lagger flera utlindska béttillverkare ner s&
L mycket energi pa att férbéttra laminatet och anvénda bra iso-
- plastochbygga upp ordentliga vattentita skyddsbarriérer
: med vinylester och syntetmattor ? Knappast for att det
T drroligt eftersom det kostar bdde tid och pengar. Svaren
drsikert flera. Men dessa varv tar ofta ett ansvar for sina
| bitar ldngt efter det att de drsélda. Bdtarnareparerasinte
sillan gratis om de far boldpest. Den sjilvklara 16s-
| ningen #r dé att eliminera denna kostnad. Det vill sidga
a _ o utveckla bittre laminat. En boldpestdrabbad battyp far
L Lt?;nrisr;gtgﬁﬁ(?gggmnzfeg,us&imﬁllt|de dessutom ofta daligt rykte och det &r givetvis mycket
i \r{lyckelrol! f béldpest\;amménr?arlnegr.} daligreklam. Det endasom talar for att béldpestskadade
Manga batar maste behandlas med | batar kommer att bli mindre vanliga &r att allt fler later
o ndgot tatt material i efterhand foratt | behandla dem i forebyggande syfte. Pd sikt kan forbiitt-
inte drabbas av boldpest. rade material och metoder vid bttillverkning leda till
5 firre boldpestfall.
-
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Vilka batar drabbas inte av boldpest ?
| .= T L R Y S |

En del batar drabbas betydligt tidigare av bédldpest &én
andra. Detta &ringen slump utan en konsekvens av hur
baten &rbyggd, var den anvands och hur den behandlas.
Batagaren kan genom ndgra enkla fragor till
battillverkaren gora sig en bedémning om batens
benagenhet att motsta boéldpestangrepp.

I | o faktorer avgsr om en bAtkommeratt angripas av boldpest.
1 Hur den &r byggd

2 Hur och var den anvéinds

3 Hur den behandlas
Dessa tre punkter kommer att redovisas var for sig i detta
kapitel.

1 Hur béten ér byggd

Av de tre faktorerna #r utan tvekan den forsta mest central.
Graden av mottaglighet mot béldpest pé ett batskrov bestims
i princip helt av tillverkaren. Det finns ett flertal olika “in-
byggda” orsaker som var for sig kan pdverka boldpest-
beniigenheten. Tyska bétbranschen tycker att de till antalet dr
35 st, amerikanska béttidningen Yachting 80 st och battill-
verkaren Island-Packet 75 st. Hur manga dessa orsaker &r gér
dock knappast att avgora, det beror p& hur man réknar. Men
siffrornas storlek visar p komplexiteten i problematiken.
Som exempel pé olika orsaker som var for sig kan ge
upphov till boldpest kan nimnas:
* daligoch fér gammal polyester anvindestill laminatet
* dalig uthdrdning beroende pd t ex efterhéirdning i kyla
» felaktigt forhéllande mellan olika komponenter i
polyestern, otillrickligt blandad polyester
* f6r mycket fukt, damm eller smuts i glasfibern da den
laminerades
¢ emulsionsbunden glastiber
* slarvigt utford laminering dér t ex luftbubblor finns
kvar eller att glasfibern férblir “torr”

6: Del 1 Orsak, Konsekvens, Identifiering



N » for tunt gelcoatskikt, délig gelcoat, olimplig gelcoat
iy e ¢j tillréckligt hirdad gelcoat innan forsta glasfiber-
mattan lagts pd, vilket medfor att ytligt liggande
Iy glasfiber finns i omrdden med relativt hog fuktighet.
e dragig tillverkningslokal, felaktiga temperaturer, for
™ , hog luftfuktighet
ra * smutsig och dammig lokal.
'y Ovannimnda orsaker kan ordnas i tre grupper som paverkar
sannolikheten att boldpest utvecklas under bitens “livstid”
LN och dessa #r:
'y A Lokaliteter och teknik
= Lokalens limplighet och bra teknisk utrustning, t ex limplig
" luftfuktighet, temperatur, ventilation, bra och varma utrym-
| men for efterhérdning. Rétt tempererade och fuktkontrollerade
lagringsutrymmen for glasfiber och polyester. Bra maskinell
e utrustning, t ex interna sprutaggregat istiillet for externa etc
1 B Individens ambition och kompetens
: Foretagsledningens kunskap
2 och vilja samt den enskildes
L Mycket hénger pa det skicklighet att uppfylla till-
= Individuella engagemanget. verkningskravent ex korrekta
L blandningsforhéllanden, att
luftbldsor minimeras i lami-
T natet och att glasfibern ér or-
dentligt méttad (normalt luf-
1y tinnehall &r ca 2-5 volym-%),
- : ritt temperatur, korrekta in-
tervaller mellan olika lager,
= kontinuerliga kvalitetskont-
. roller, dokumenterade an- °
i svarsomraden och rutiner etc.
e
T C Laminatets konstruktion
Laminatuppbyggnad ochmaterialval, anvéindning av ytmattor,
i syntetmattor, ordentliga spérrskikt, tillrickliga tjocklekar,
iso- istillet for ortho-polyester eller 4nnu bittre vinylester,
= vinylester-gelcoat istillet for iso, pulverbunden matta istéllet
i for emulsionsbunden.
19 Det seritst arbetande varvet har en kvalitativ kombination av
~ ovanndmnda faktorer som tillsammans resulterar i ett skrov
] medmycket godaegenskaper, tex 1dgbenéigenhet att utveckla
]
C |
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béldpest. Det ricker med andra ord inte enbart att anviinda bra
material till laminatet, dvs uppfylla kraven enligt C ovan. Ar
de tva dvriga faktorerna, A och B, inte uppfyllda blir slutre-
sultatet indd déligt. Eller med andra ord; en bét tillverkad i
relativt ddligt material under bra premisser kan vara vésentligt
mindre beniigen att utveckla béldpest dnen slarvigt byggd bt
i bra material. Av de tre punkterna skall C, laminatets kon-
struktion, behandlas lite mer ingéende. Att kiinna till ndgra
enkla tumregler kan vara mycket vérdefull kunskap vid val av
bét.

Glasfiber och polyester

Englasfiberarmerad plastbatbestér vanligtvis av ettstort antal
glasfibervidvar eller mattor som drinkts 1 ett
lamineringsmaterial som i de allra flesta fall &r en polyester.
Det finns ett otal olika kombinationer av hur detta kan ske,
olika krav p& laminatet kréiver olika uppbyggnad. Ofta bestér
ett laminat av ca 1/3 glasfiber och resten polyester men
andelen glasfiber kan variera mellan ca 15-50 %. Ju mer glas
desto starkare skrov. Sprutade batar brukar ha mindre andel
glasfiber dn handupplagda. Glasfiber och polyester kan var
for sig vara en killa till boldpest.

Valet av lamineringsmaterial dr mycket viktigt

Polyester dr det helt dominerande lamineringshartset. Det
finns i olika kvaliteter och den absolut vanligaste varianten i
Sverige #r orthoftalsyra-polyester, populdrt kallad ortho-
polyester ellerbara ortho. Drygt 95 % av polyesterférsiljningen

S4a hér ser principen ut for en uthardad polyester.
De l&nga svarta “ormarna” ar l&nkade estrar som
binds ihop via de “runda ringarna” som &r styren.
Innan polyestern hardatfinnsinte dessabindningar,
blandningen &r flytande.

8: Del 1 Orsak, Konsekvens, |dentifiering
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'y till bitindustrin dr av ortho-typ. Tyvirr ir den mindre lamplig
Ty eftersom den inte bor anviéindas i fuktig milj6. Det finns béttre
- alternativ t ex bisfhenol-polyester, iso-polyester eller éinnu
'i bittre iso-neopentyl-glycol-polyester (iso-npg). Dessa ir n-

got dyrare men paverkar bétens totalpris endast marginellt,
™ cirka 1 %. Visentligt bittre men ytterligare lite dyrare mate-

rial 4r epoxy eller vinylester. Dessa har, forutom att de inte
E bryts ned s8 litt av vatten och 4r mycket téta, betydligt bittre

mekaniska egenskaper, de ir helt enkelt starkare och héller

L bittre. Amerikanska glasfiberspecialisten Rick Strand menar
T att en normal ortho-polyester kan utveckla béldpest efter 48
‘ timmar i ett accelererat prov, en iso-polyester klarar 72-75
L timmar och en vinylester 400 timmar eller mer, alternativt
. bryter ingen bdldpest ut 6verhuvudtaget.
=
E
LY 3504
s 0]
2504
E 2004
1B 1504
£ 1001
E 50+
T dhokomm | otiolh | Bokb
i | Vénstra stapeln beskriver det genomsnittliga antalet dagar, 41 st,
som det tog fér 29 testpaneler av kommersiellt tillgénglig ortho-
L polyester att utveckla béldpest. Denmitterstastapeln ar laboratorie-
framstalld ortho-polyester d&r de 12 panelernabehévdei genomsnitt
I 123 dagar. Det basta resultatet fick laboratorie-framstalld iso-
polyester; av 20 paneler hade endast 6 st utvecklat boldpest efter
T ca 400 dagar,
=3 Uppgifterna &r framtagna av Amoco Chemical Company, USA.
T
B Marinen som har higa krav p4 material och lga
1 underhéllskostnader har konsekvent valt iso-polyester eller
_ dnnu bittre material till sina glasfiberbatar. Nir det giller
4 ’ . .
L fiskefartyg och andra bruksbétar blir de normalt inte god-
= kinda om de dr byggda i ortho-polyester. Vissa
i batkonstruktérer, t ex amerikanen Chuck Paine, tilldter inte
1o att deras bétar tillverkas i siimre material #n iso-polyester.
B Finska Baltic Yachts, svenska Rhapsody, amerikanska Alden,
L | Valiant och Hinckley &r ocksd exempel pi bitar som ér
.
T
] 9: Del 1 Manga myter om boldpest

e e o L s S B P B e e




fljd.

Krackelering kan bero pé flera orsaker. En
ar att materialet krymper i takt med att
vattenlOsliga substanser “skéljs ut”, vilket
inte &r ovanligt pa dldre batar, En annan
orsak &r att laminatet utsatts f6r mekanisk
pafrestning, t ex slag eller bojning.

tillverkade i iso-polyester eller bittre material. Att anvinda
ortho-polyester gor visserligen en bdt ndgra tusenlappar bil-
ligare vid ett nyk6p menbétéigandet blir desto dyrare eftersom
den baten med betydligt stérre sannolikhet &n en “iso-bat”
kommer att drabbas av béldpest.

Det har funnits fall dir polyestertillverkarens siitt att formu-
lera gelcoat och polyester #r den direkta orsaken till bdldpest.
Ett exempel ér de 6ver tusen Beneteau batar som tillverkades
ndgra &r under forsta delen av 80-talet, Niistan alla drabbades
av boldpest. Den direkta orsaken visade sig vara att en
komponent i hirdaren ersatts med en som var oldmplig,
Polyestertillverkaren hade gjort féréindringen utan att med-
dela varvet, med dyrbara och omfattande konsekvenser som

Det finns ofta dtskilliga tillsatser i polyestern som skall
forbittra dess egenskaper, t ex UV-stabilitet, att luftbubblor
inte bildas sd litt, att styren inte skall dunstabort s& enkelt osv.
Tyvirr kan de ocksa tillféra en del negativa egenskaper. Ett
exempel ér den amerikanska béttillverkare som bérjade an-
vindaenpolyestersom tack vare vissa tillsatser klarade avhig
vidrme och inte brann sé létt, vilket i sig 4r ett villovligt syfte.
Men, polyestern visade sig ha mycket ddlig motstdndskraft
mot boldpest. Biten fick ddligt rykte och tillverkaren forlo-
rade snabbt marknadsandelar.

Ar béten tillverkad under
oljekrisens virsta dagar kan
det finnas risk for att under-
mélig polyester anvints. Rik-
tigt gamla batar kan klara sig
férvdnansvirt bra mot an-
grepp. Detta kan, paradoxalt
nog, bero pa dalig polyester
som inte dr sé tét. Visserligen
kanske det finns fullt av
vattenldsliga imneniden men
de “skdljs ut” ur skrovet och
tillits ddrmed inte att bilda
bldsor, osmotiska celler. Dii-
remot krackelerar dessa éldre
laminat oftare och det kan
bero pd att gelcoaten krym-
per i takt med att olika delar
avden “skéljsut”. Dennaned-
brytning av laminatet dr pé
l&ng sikt givetvis inte bra. En
annan orsak till att mycket

10: Del 1 Orsak, Konsekvens, Identifiering
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5 gamla laminat kan klara sig bra ir att polyestern var formu-
3 lerad med en liten méngd vattenldsliga Amnen.
Glasfibern spelar en viktig roll
s
H Glasfiber finns i en méngd olika varianter. Dels kan sjilva
o glaset vara av olika kvalitet, dels kan olika beldggningar p#
’ glasfibern gbra den mer eller mindre limplig for olika miljéer
Y och till sist kan sjélva glasfibermattan se olika ut. Den kan
finnas som viv, som huggen fiber, som trid eller andra
'y kombinerade varianter. Vanlig glasfibermatta och viv tillver-
kas i olika “tjocklekar” och dessa mits normalt i gram per
L kvadratmeter, t ex 600 gram/m?2
K Sjilvaglasetiglasfibern kanvaraavolikaslag ochmereller
' mindre limpat for béttillverkning. Den vanligaste typen
r kallas E-glas, men ibland anviinds ocksd den bittre, mer
kemikaliebestiindiga C-glas varianten. Glaset kan brytas ner
x|
i
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L
e
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= Vanlig huggen glasfibermatta Glasfibervdv, Rowing
L
s av den ofta mycket sura blandningen som bildas vid béldpest,
- ddrfor skadar det inte att vilja en matta med bra glas. Sd kallad
T A-glas matta skall definitivt undvikas dd den mycket litt
) angrips och bryts ner av fukt. Andra typer av glas éir D-, L- och
] M-glas, dessa anvinds dock knappast vid béttillverkning.
B De vanligaste huggna glasfibermattorna for handuppligg-
- ning drantingen pulverbundna eller emulsionsbundna. For att
2 genp

A

A
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de korta glasfiberstrana skall hdllas ihop och bilda en matta
méste ndigon form av lim anvindas. Till den pulverbundna
mattan anvinds normalt vanlig polyester. Den emulsions-
bundna anvinder ett imne, ofta polyvinylacetat (PVA), som
brukar vara vattenl6sligt, vilket gor den direkt oldmplig att
anvindasibatensbotten och i synnerheti direkt anslutning till
gelcoatlagret. PVA:n #ir ofta den substans som ger upphov till
denkaraktiristiska vinéigerlukten i vissa boldpestbldsor. Trots
att den emulsionsbundna mattan 4r oldmplig att anviinda i
bétskrov #r den mycket populdr hos de tillverkare som
handupplégger sina bitar. Detta beror pd att den #r mer
littarbetad, viter battre och #r foljsam. Emulsionsbunden
matta borjade anvindas i slutet av 60-talet. Av den orsaken
kan mycket gamla plastbétar, byggda med pulverbundna
mattor, ha en relativt bra motstdndskraft mot béldpest.

Den oOvre bilden visar principskissen fér hur
glasfibertr&darna hélls ihop hos en pulverbunden
matta. Bindemedlet &r normalt polyester och finns
endast dar glasfibertrddarna korsar varandra.

Den nedre bilden visar schematiskt hur den ur
béldpestsynvinkel sémre emulsionsbundna mattan
ser ut. Varje glasfibertrad &r tackt av ett &mne som
ar vattenlésligt. Denna typ av matta &r synnerligen
olamplig att l&gga i narheten av gelcoatlagret, dar
det &r som fuktigast.

12: Del 1 Orsak, Konsekvens, Identifiering
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'y En stor del av bétarna som tillverkas idag #ir sprutade och
X d4 anviinds inte emulsionsbunden matta annat 4n till eventu-
'* ella mellanskikt. Vid sprutning anvinds trid som brukar sitta
E pd stora rullar varifrin de matas in i ett munstycke, kapas och
blandas med polyestern. En bat kan ocksd vara partiellt
o sprutad, dvs polyestern sprutas men glasfibern liggs fér hand.
Sprutning och handuppléiggning kan ocks& kombineras, dvs
i ndgra glasfiberlager liggs for hand och andra sprutas.
Y En vanlig glasfibertyp &r vivar. Ofta kallas de rowing-
: vavar men det finns en méngd olika varianter med varierande
T anvindningsomrdde. Ibland brukar laminat innehilla nigra
lager rowing mellan de vanliga glasfibermattorna. Avance-
N rade bdtkonstruktioner brukar bygga upp hela skrovet av
. enbart vivar som liggs i olika riktningar si att optimala
{ kraftupptagningar erhdlles. Vivar bér inte anviindas i kombi-
: nation med polyester i nirheten av gelcoaten eftersom risken
i for fuktvandring 4r stérre &n i de huggna mattorna.
T Utdver glasfiber finns andra armeringsmaterial, t ex kolfiber,
‘ kevlar och syntetfiber. Syntetfiber har mdnga goda egenska-
' per som gor den synnerligen limplig i det spirrskikt som
byggs upp nirmast gelcoaten for att hindra vatten att tringa
I in i lJaminatet. '
) Skyddsbarriiren
o Att bygga upp ett laminat kan goras pd manga sitt. Om inte
_ hela laminatet 4r uppbyggt med material och metoder som
i helt eliminerar boldpestangrepp kan &tminstone de yttre
= lagren goras sé titaoch bfaatt de inte slipperigenom fukt eller
- bryts ned av vatten. Detta yttre (och inre) lager kallas for
T skyddsbarridr och har med andra ord till uppgift att stéinga ute
vattnet frén det strukturella laminatet som ger bitens dess
1 styrka.
Detta stiller stora krav pa gelcoaten och de nirmast lig-
L gande lagren. Gelcoaten kan i de bésta fall vara av vinylester,
— ndgot som bérjar bli vanligt i USA, men bra polyester, t ex av
1 iso-npg typ, fungerar ocks8 bra. Helst skall gelcoaten vara
| opigmenterad (genomskinlig) i botten och ca 1.0 mm tjock.
Den bor vara opigmenterad av tvi orsaker. For det forsta
| innebir pigmentering tillsatser i polyestern som forsdmrar
7 tatheten, ju morkare desto simre. Vit gelcoat har dock, trots
] pigmenten, visat sig pdverka titheten relativt lite. Foér det
andra gor pigment att skador, t ex fuktintringning, i laminatet
= inte synsigenom den ogenomskinliga gelcoaten. Kravetpd en
i viss tjocklek &r enkelt. Ju tjockare gelcoatlager, desto lingre

tid tar det for vattnet att tringa igenom in till laminatet. Ett 1
mm tjockt gelcoatlager &r mellan 4-9 glnger “titare” #n ett
som dr 0,5 mm. Gelcoaten fir dock inte vara fér tjock eftersom

VRN VR
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Gelcoatlagret, ndrmastvattnet, skall varaav bra
iso-polyester eller &nnu hellre av vinylester.
Ett eller tvA lager syntetmatta Cirka 1 mm tjockt och helst genomskinlig.

tillsammans med en bra iso-polyester
eller annu béttre med en vinylester
strax bakom gelcoatlagret ar mycket
bra. Som extra &tgérd kan ett lager
vinylester appliceras oarmerat mellan
gelcoat och syntetmattan.

!
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Strukturellt laminat med lattare huggna
pulverbundna mattor nérmast syntet-
mattorna. Rowing och riktade mattor kan

appliceras for dkad styrka. Ortho-plast och S& har kan ett bra laminat
emulsionsbundna mattor skall undvikas for vara uppbyggt | de yttersta
basta resultat, skikten.

den d& kan spricka. Inte heller bdr den ldggas i flera lager
eftersom mellanrummen mellan lagren ofta &r uppsamlings-
plats for vattenldsliga substanser vilka dr en forutséttning for
att boldpest skall utvecklas. Dessutom skall tixotro-
peringsmedel, som “fortjockar” gelcoaten och gér den mindre
vattentdt, undvikas sd l&ngt det gr. Dessa medel anvinds
normalt f6r attslippa ldgga pé flera lager gelcoat, fératt uppnd
tillréicklig tjocklek. Hir finns siledes en direkt konflikt. Ar det
mindre déligt att tixotropera én att ligga flera lager ? Svaret
iringetdera utansnarare att ett lager bra gelcoat i kombination
med ytterligare en forbéttring av skyddsbarridren dr det bista.
I princip ér detta en ren kostnadsfriga, ju mer komplicerad
laminatuppbyggnaden ér desto dyrare blirskrovet. Men det tél
att upprepas; skrovkostnaden &r en relativt liten del av total-
kostnaden pd en bét.

Négot som definitivt skall undvikas iir gelcoat av ortho-typ.
Sédan var vanlig fram till 70-talets slut och de var oftast
mindre tdta &n sjilva lamineringsepoxyn. Alltfér tunna
gelcoatskikt var heller inte ovanligt, till 1dngt senare datum,

14: Del 1 Orsak, Konsekvens, Identifiering
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'y Hos ménga, troligen de flesta, svenska béttillverkare bestir
. skyddsbarridren endast av vit iso-gelcoat. Denna sprutas ofta
L i ett eller tva lager varefter det strukturella laminatet borjar
T byggas upp antingen for hand eller med den vanligare meto-
densprutning. Iregel anvéinds alltid ortho-polyester. Ett fital
o tillverkare gr ett steg léingre for att forbittra skyddsbarriiiren
och ldgger ett eller ett par lager glasfibermatta med iso-
' polyester, ca 1-2 mm tjockt, nirmast gelcoaten for att sedan
bygga vidare med ortho. Franska Beneteau ligger istillet ett
L , oarmerat lager av en bra bisfhenol-polyester bakom
poly

gelcoatlagret. Detta dr ett steg i réitt riktning men spérrskikten
kan goras bittre &n s, Ett flertal varianter finns p internatio-
nella marknaden. Amerikanska Tillotson-Pearson och Cabo-
Rico ligger en vinylester som backup och fortstter sedan
med iso-polyester eller bittre material. Annu bittre skydd blir
det om backupens tjocklek okas till flera lager men di kan
armering behdvas och inte sillan anvinds pulverbundna
mycket litta sk ytmattor, helst av C-glas. Engelska SP-
systems rekommenderar t ex en 6 mm tjock barrizir uppbyggd
av vinylester och létta pulverbundna C-glasmattor bakom ett
lager av en iso-npg-gelcoat. Anvéinds syntetmatta forbiittras
prestandan ytterligare, detta gor t ex det engelska varvet
Northshore. En annan 18sning som anvinds av nfgra
bttillverkare ir att 1igga p ettantal lager epoxy nirbtenval
drfdrdig, for att minska vattenintriingningen. Detta firi och f6r
sig bra men méste 4ndé betraktas som en nédIdsning. Det ér
biittre att tillverka ett skrov som tl vatten frin borjan.

Boéldpestangrepp kan, &ven om det dr ovanligt, bérja pd
insidan av skrovet. Av den orsaken kan en skyddsbarriir
byggas upp &ven dir. De seridsa varven brukar dirfér ligga
pd en bra iso-topcoat pé insidan av skrovet frin kolsvinet upp
till ett par decimeter ovanfér vattenlinjen.
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Ar en handupplagd bat bittre 4n en sprutad ?

Det &r en friga som manga stiller sig. Tyvirr gar det inte att
ge ett rakt svar, frigestillningen #r timligen komplicerad.
Bedomningen far géras frén bét till bat. Trots det kan ett visst
resonemang foras. Bdda metoderna har sina fér och nackde-
lar. Sprutning anviinds dérfér att det ir en mindre arbetsinten-
siv. metod men den har nackdelen av att ha ett hogt
teknikinnehdll. Det #r helt enkelt komplicerat att f3 ett bra
resultat. Bitar frdn sprutteknikens barndom kan dérfér vara
av simre kvalitet &n en handupplagd bét frdn samma tid.
Under 70-talet sildes ménga batar och kvalitet var inte alltid
ledordet. D3 var det inte ovanligt med bétar som sprutades
med déliga aggregat vilket kunde leda till 6ver eller
underhérdning av laminatet. Ofta anviindes s kallade externa
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sprutor. I dessablandas bas och hiirdare

E
E
utanfér munstycket med risk for délig
blandning. E
En fordel med sprutning ér att det =
inte behdvs nfgot bindemedel i -
glasfibern som kan bidra till béldpest. =
En nackdel dr att andelen polyester blir
hogre, dessutom #r det svirt att ha Z
kontroll 6ver hur tjocka laminaten blir.
Ar 1979 meddelade Nr 5 av tidningen E
“Bét for alla” att 85 % av bitarna som B
tillverkades i Sverige var sprutade.
Sprutning #r fortfarande den helt do- =
minerande tillverkningsmetoden men
enrengssans fér handuppldggning tycks fn
== varaiantdgande. En av orsakerna ir att
= det inte gér att gira speciellt sofistike- b
= == 7,;; rade laminatuppbyggnader med vanlig &
T( = : ,J_/ sprutning.
" Sandwich Z
Sandwichlaminat i botten kan stélla till 2
Tv& typer av sprutaggregat. Den stora problem om vattentringerin. Det
hégst upp blandar polyestern kan bli stora delamineringar och vatt- f=
utanfér munstycket vilket vid slarv net kan leta sig fram sd att hela
kan leda fill felaktiga bland- sandwichskiktet blir fuktméttat. I prak- Z
E'r?c?s:g;?dégﬂ] gdesnc;) gigﬁe;ﬁ (I;:?; ti.ken 4rdet extremt svirt, néistan oméj- =
sprutaggregatet blandar polyestern ligt, att torka ut ett sddant skrov.
innan det l&mnar munstycket vilket Reparationen blir dérfor omfattande fa
ar battre. och dyr. Speciellt olimpligt &r det att
ha en sandwichkonstruktion i kombi- fx
nation med ddlig polyester som jamfort
med vinylester eller epoxy sldpper igenom fér mycket fukt. E
Helst bor sandwichlaminat helt undvikas i botten. B
Vilj polyester B
Bétar #r s pass dyra att det inte gér att ha samma kortsiktiga
“hallbarhets-tinkande” som finns p& s& m&nga andra hall i vart B
samhiille. Den lilla extra kostnaden som bittre polyester och E
glasfibermedforérbarabrékdelenavvad enbdldpestreparation :
kostar. Dérfor, menar Tony Staton-Bevan, att pd samma siitt E
som nir vi kdpte tribdt och valde mellan t ex ek eller furborde
vi vilja polyestertyp till en plastbdt. Béttillverkare borde fa
upplysta sina kunder om vilka material och
tillverkningsmetoder de anviinder. Samma sak giller e
fackpressens béttester. Detta dr vanligt i t ex amerikanska -
Practical Sailor eller engelska Practical Boatowner.Omingen b
E
-
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specifik polyestertyp dr angiven for biten dr det ofta vanlig
ortho-plast som anvénts.

Hur och var biten anvinds

EnbrabyggdbAtidebistamaterialen firinte boldpest oavsett
hur baten anvinds. Men for det stora flertalet bétar giller
andra premisser. Det finns ett antal yttre omstiandigheter som
gynnar utvecklingen av boldpest; som forklarar varfor tvd
exakt likadana bétar, tillverkade pd exakt samma sitt, skotta
ph exakt samma sitt och s& vidare drabbas respektive inte
drabbas av boldpest.
Dessa omsténdigheter dr

A salthalten i vattnet,

B vattentemperaturen och

C vattenexponeringen.
Ju mindre salthaltigt vatten desto mer bendgen ir boldpesten
att utvecklas. Sotvatten ir med andra ord negativt ur
boldpestsynpunkt. Olika bitar kan vara mer eller mindre
kinsliga for just variationer av salthalten beroende pd de
substanser som framkallat boldpesten. Generellt giller dock
att ju saltare vatten desto mindre risk for boldpest. Det finns
exempel dir bitar utvecklat boldpest timligen omgéende
efter det att de flyttats frén saltvatten till sotvatten.

Vattentemperaturen kan vara avgdrande, juvarmare vatten
desto littare har vattnet att tringa igenom gelcoaten och
vidare in i laminatet. En-tumregel #r att var 10:e grad C
fordubblar gelcoatens “villighet” att sldppa igenom vatten,
eller rittare sagt fordubblar laminatets kemiska
reaktionsvillighet. :

Med vattenexponering menas den tid under en period, t ex
ett &r, som béten ligger i sjon. Ju langre tid baten ligger i
vattnet utan att fi torka ut, desto storre sannolikhet for
baldpest. Det #r av den anledningen som vissa tillverkare av
plastbatar med bsldpestgaranti har som krav att béten skall
forvaras pd land en period varje &r. Erfarenheter gjorda i
England pekar pé att bitar som ligger i vattnet ret runt,
oavsett om det ir varmt eller kallt, utvecklar boldpest med 50
% sannolikhet.

Detirsvartatt generelltavgdraom deturboldpestsynpunkt
s viirre att ha en bat dret runt i kallt vatten in att 1ta den ligga
i varmt vatten halva delen av dret och pa land den andra. Det
varierar med all sannolikhet frin bat till bét. Sammasak giller
salthalten i vattnet, dvs det gir knappast att generellt avgora
om kallt sétvatten 4r virre #n t ex varmt saltvatten.

17: Del 1 Vilka batar drabbas inte av béldpest ?
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3  Hur baten behandlas

Aven bAtéigarens behandling och skétsel av béten spelar en
roll. Om denne anvint ndgon firg som delvis 18ser upp
gelcoaten kan vattentdtheten bli nedsatt. Det finns vissa
firgborttagningsmedel som innehdller metylklorid, MEKD,
och dessa dr synnerligen olimpliga att anviinda. De bryter ner
polyestern och kan dessutom i vérsta fall tringa in i laminatet
och orsaka skada. Har gelcoaten pd botten dessutom slipats
kraftigt, med tunnare spérrskikt som f6ljd, blir férutséttning-
arna éinnu simre. Vissa typer av gelcoat fér inte slipas, utan i
dessa fall méste nigon godkind grundfirg anvinds innan
eventuell epoxybarriir eller giftfirg méalas pd. Skador i skro-
vet kan, om de inte dtgirdas ordentligt, ge upphov till 6kad
fuktintringning. Finns boldpestgarantier pd en bat kan dessa
upphora att géilla om botten slipas eller behandlas med oldmp-
liga produkter.

Alltfér ohammat slipande
pagelcoatenforstdrdess
funktion att halla vattnet
utanfér: risken f6r bdld-
pest dkar signifikant.

Tester av polyester och laminat

For att utréna huruvida ett laminat t] vatten #r det vanligt att
hos seritsa béttillverkare testa olika laminat i en speciell
testbasséing. Detta sker under accelererade former vilket
innebir att en testperiod pé ett &r kan motsvara 15 drs normalt
anvéindande av en bat.

1 USA finns det ett par polyester-tillverkare, bl a Glidden,
som inte séljer sina produkter férréin de noggrant undersokt
laminatprover frin den aktuella béttillverkaren. Varje varv
har sina forutsiittningar, till exempel lokaler, ventilation,
lagring av glasfiber och polyester, personalens skicklighet
och motivation. Allt detta paverkar kvaliten pa laminatet och
ddrmed skroven. Olika béttillverkare som anvéinder polyester
och glasfiber av en viss typ frin samma tillverkare kan med
andra ord f4 kraftigt varierande resultat i en sddan test . Ndgra
béttillverkare, t ex amerikanska Island-Packet och Tillotson-
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Testbox for glasfiberlaminat.

.

| behallaren finns varmt vatten

i ochdefyrkantigatestpa-nelerna
- monteras sd att gelcoaten
o kommer i kontakt med vattnet.

P& detta sétt kan bra laminat-
i uppbyggnader utvecklas,
o
s |
i
|
' Féastanordning
L

Testpanel

Pearson, har lagt ned mycket energi pd att utveckla sina
laminat till att motstd béldpestangrepp. Dessa tvd har egna
laboratorier medan andra seridsa battillverkare kan ha valt att
samarbeta med en polyestertillverkare.

Polyester kan variera i kvalitet frén en och samma tillver-
kare, dirfor gér de seriésa varven kvalitetskontroller pé
samtliga polyesterleveranser. Kvaliteten pé t ex en iso-poly-
ester kan ocksé skilja sig visentligt mellan olika tillverkare
trots att de ér formulerade pd samma siitt.

Tester av laminat utférs av praktiska skil i varmt vatten for
att snabba upp de kemiska reaktionerna. Den vattentempera-
tur som viljs vid testerna kan variera, beroende pa vilken typ
av produkt som testas. Vanlig rumshirdande epoxy forlorar
normalt sin prestanda snabbare vid hég temperatur &n poly-
ester och vinylester. Dérfor blir resultaten inte direkt jamfor-
bara. Juhbgre temperatur destosnabbare blir det resultat, men
det rdder viss oenighet bland aktorerna vilka temperaturer
som ger relevanta resultat. Battillverkaren Island-Packet tes-
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tarvid 100° Coch menar att dennahdga temperatur visserligen
ligger 30°-40° C ver vad laminatet egentligen tl men att den
inbordes rankningen av olika laminattyper inte pdverkas. Den
omskrivna béldpestrapporten frin ABBRA (American
Boatbuilders and Repair Association) rekommenderade
battillverkarna att testa sina laminat genom accelererade prov,
t ex att koka dem i 100 timmar for att utréna boldpest-
ben#genheten, de sjilva valde dock 65° C. Denna temperatur
sir vanlig vid tester och anvinds av t ex polyestertillverkaren
Glidden och béttillverkaren Tillotson-Pearson. Epoxytill-
verkaren Gougeon Brothers ligger pa 13ga 50° Cberoende pa
att deras WEST-epoxy, liksom andra epoxymérken avsamma
typ, fir férsimrad prestanda vid hogre temperaturer. De hdgre
temperaturintervallen bér anvidndas endast i de fall déir
laminatproven #r snarlika med sm4 skillnader i uppbyggnad
och materialval. I annat fall blir provet en test p& hur hog
temperatur en epoxy, polyester eller vinylester klarar av
snarare 4n hur tdt den dér.

De testviirden som kommer fram vid accelererade prov pé
firska laminat skall inte tas som absoluta eftersom andra
faktorer kan pdverka béldpestbenégenheten, t ex att skrovet
utsitis for mekaniska péfrestingar. Ett belastat laminat ut-
vecklar ofta boldpest littare &n ett obelastat. En orsak kan vara
att vidhiftningen mellan glaset och polyestern blir simre
varvid fukt ldttare kan triinga in och bilda osmotiska celler.
Tester har dock ett mycket stort virde och kan ge tkad
forstdelse och god viigledning om olika faktorer som péverkar
ett laminats boldpestbenfigenhet.
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Vad hénder nér baten far boldpest ?
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Vatten i kombination med vattenlésbara amnen i
laminatet ar tva forutséttningar fér att béldpest skall
bildas. Béldpestborjar oftaide yttre skikten avlaminatet
forattsedan successivtangripaalltlangrein. Angreppen
arinte alltid synliga. Olika delar av botten har varierande
sannolikhet att forst drabbas.

w w w W w w W

e
o . . .
[l 1aminat kan utsittas for flera olika typer av nedbrytning,
= t ex av mekaniska och termiska orsaker eller av direkta
( kemiska attacker. Ofta kan synergieffekter uppsta, dvs ett
L. laminat kan brytas ner mer én dubbelt sd snabbt om det utsitts
, fér mekaniska och kemiska péfrestningar samtidigt, 4n dd de
L sker var for sig. S8 #r ofta fallet med batskrov som bojs och
= tdnjs ndr bdten ror sig i vattnet och riggen ansitts. Béldpest,
i denna publikations tolkning, kan séigas vara ett samlings-
i namn for flera olika negativa hiéindelser som kemiskt kan
drabba ett laminat, dessa kan vara hydrolys (sénderdelning av
i ett imne genom inverkan av vatten), upplésning, osmos och
_ oxidation och som ofta inte upptrider ensamma.
= Om det inte 4r ndgot direkt fel pa plast eller glasfiber 4r det
] vattensom ger den forsta forutsédttningen for att boldpest skall
utvecklas. Alla plastbitar absorberar vatten, upp till en fuktkvot
3 pé ca 2-7 %. Ett typiskt virde for ett vdtt laminat kan vara
B -4 %. Detkan dock ta mycket ldng tid innan hela laminatet har
s mittats med fukt men det sker snabbare pd ett daligt byggt
skrov som inte hinner torka ut under vinterférvaringen.
e Vattenintridngning &r normalt och en bat som frdn bérjan r
= tillverkad med bra material pd ett korrekt sitt har sillan
problem de forsta 5-10 aren.
] Foérutom fukt i laminatet méste det finnas en vattenldslig
substans i laminatet for att boldpest skall utvecklas. Ett
wed fullstdndigt uthirdat laminat kan innehlla 1-5 % vattenlosliga
_ dmnen. Om béten inte fir hdrda ut ordentligt 6kar andelen
= vattenlosliga dmnen. Av den orsaken kan bétar tillverkade
il sommartid f béttre laminatkvalitet in de som tillverkas under
drets andra hilft och fir efterhiirda utomhus i kyla.
s “Sommarbatarna” far didrmed en hégre laminatkvalitet med
|
v
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bland annat béttre egénskaperfﬁr attsté emot bsldpestangrepp.
En uppsamlingsplats for vattenldsliga dmnen brukar vara
mellan lager av gelcoat eller laminat. Aven om de frin borjan
finns utspridda kan de nér fukt borjar tréinga in samlas upp i
mer koncentrerad form. Den l6sning som bildas i
béldpestbldsorna kan bryta ner polyestern och glasfibern
varvid nya vattenldsliga substanser kan bildas. Genom att
eliminera vattnet eller de vattenldsliga imnena &r i praktiken
forutséttningar for att boldpest skall bildas borta.

=
'”" ki Il”

Den osmotiska processen har en nyckelroll d& en
bat drabbas av synlig boldpest. Den hégra delen
av provroret motsvarar batens laminat och den
vénstra delen vattnet baten ligger i. Dessa tva
delar ar forbundna med en semipermeabel hinna,
t ex gelcoat eller laminat, som endast slapper
igenomsmamolekyler, texrentvatten. Provrorets
hégra del innehaller en hégre koncentrationer av
ett vattenldsbhart @amne jamfoért med den vénstra. [
Naturen vill jamna ut denna skillnad; vatten-
molekyler tar sig d& igenom den semipermeabla

hinnan och vétskenivan hdjs. | boldpestfallet sker L
dettatill en viss gréns varefter trycket 6kar och en
synlig biasa bildas. l

e e we rEn R rwn e

Det ligger utanfor denna publikations ambition att i detalj, pa [
molekylnivd, g& in pd vad som hiinder nér en bat blir

béldpestangripen. Hir gérs en forenklad beskrivning av vad {
som sker.
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Steg 1

Vatten tréngerin
i laminatet och
samlasuppimer
ellermindrestora
halrum.

Steg 2
Vatten bildar en
lésning med de
vattenltésbara
amnenaidenstora
blasan.

Steg 3

En osmotisk cell
har bildats som
“suger in" vatten i
laminatet, ensynlig
bldsa har bildats,
Laminatet  fort-
satter darefter att
brytas ner.

Steg 1

Vattentringeriniskrovet, detér helt
normalt, Ju simre kvalitet pd skrovet
desto mer vatten kan det tréinga in,
samma sak med materialval, ju simre
material desto storre vattenabsorp-
tion. Vatten samlas upp i halrum,
lings glasfiberknippen, mellan mo-
lekyler etc. Detta dr en ldngsam pro-
cess om inte skrovet ér exceptionell
ddligt. Vatten kan triinga in pd tvé
sitt; genom  diffusion  eller
kapilldrverkan. Vattnet i laminatet
gor att det vidgar sig wvarvid
mikrosprickor kan uppstd som un-
derléttar vattenintringning.

Steg 2

Vattnet i kombination med de
vattenlosbara &mnena bildar en 16s-
ning som i sin sammansittning skil-
jer sig frén det vatten béten ligger i.
Lésningen har hogre koncentration

N

T

av l6staimnen. Avenom det, motall
sannolikhet, inte skulle finnas nigra
direkta vattenlosbara @mnen kan
vattnet genom hydrolys pd 1dng sikt
genom nedbrytning av laminatet
‘skapa en 16sning som ger upphov till
osmotiska celler.

Steg 3

Vi fir d& en osmotisk cell. Naturen
strdvar efter att jimna ut skillnaden
i koncentration, mellan vattnets och
cellens innehdll, vilket i detta fall
innebir att vatten “sugs in” till cel-
len. Denna vattenpenetration gér
betydligt snabbare &n den normala
vattenintringningen. Gelcoaten (och
i vissa fall delar av laminatet) fung-
erar som semipermeabel hinna, dvs
ett membran som endast tillater

molekyler av en viss storlek att triinga igenom, vilket hir
innebir rent vatten. Detta dr orsaken till att trycket kan vara
upp till 5-6 atmosfirers dvertryck (motsvarar en 50-60 m hig
vattenpelare) i en bldsa. En konsekvens av hindelseforloppet
drattju mer utbredd béldpesten blir desto mer vatten i skrovet
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blir det och dettaisin tur gerupphov till mer béldpestsom drar
in #innu mer vatten i laminatet i en kretsgdng som i véirsta fall
kan sluta med att hela laminatet férsvagas och helt méste
ersittas. En sé kallad snobollseffekt upptréder.

I de flesta fall bildar de vattenlosbara imnena tillsammans
med vattnet en relativt aggressiv substans, ofta med sur
reaktion, som kan bryta ner polyestern och glasfibern pé ett
betydligt allvarligare och snabbare sitt in vad vattnet gér. Det
dr dirfor viktigt att stoppa boldpestprocessen i ett tidigt
stadium.

Nir béten tas upp pd land brukar de synliga bldsorna
vanligtvis forsvinna och detta &r helt i konsekvens med hur
den osmotiska cellen fungerar. Kvar blir en latent osmotisk
cell som aktiveras sd fort biten sjositts igen.

Blasorna kan ocksd forsvinna av andra orsaker t ex bero-
ende pé att det bildas mikrosprickor eller att gelcoaten pé
ndgot annat sétt forlorar den semipermeabla funktionen,
vilket hiinder alla boldpestblasor forr eller senare. Viitska kan
dd vandra ut och in utan att nfigot tryck byggs upp. Bldsan &r
inte direkt synlig och om den 6ppnas tycks kan den vara torr
eller endast litt fuktig. Ndimnda foreteelse dr svar att uppticka
utan elektronisk fuktmitare och &r ddrfor extra 16msk efter-
som nedbrytning av laminatet fortsétter utan att det syns med
blotta ogat.

Latent Hydrolys

En obehaglig foreteelse kallas i engelsk litteratur fér latent
hydrolys. Detinnebir att laminatet i princip bryter ner sig sjilv
utan extern tillférsel av vatten. Vatten finns med frén borjan,
t ex i glasfiber-mattorna som forvarats olimpligt i ett fuktigt
skjul eller ouppviirmt f6rrdd innan de applicerats. Huruvida
latent hydrolys dr vanligt eller ovanligt &r det ingen som vet.
Det rdder stor oséikerhet pd omrédet eftersom latent hydrolys
dr svar att pdvisa och framkalla under kontrollerbara omstéin-
digheter. Det 4r dessutom svirt att i efterhand konstatera om
ett skadat skrov drabbats av latent eller av vanlig hydrolys.
Sannolikheten for latent hydrolys minskar om bra polyester
anvinds men framférallt om fukt elimineras i glasfibern och
i lokalen vid tillverkningen av béten.

Frostsprangning

Frostspriangning dr en foreteelse som inte skall férringas. Ett k
laminat som delaminerat eller en bdt med inbyggd kol dér det B
finns vatten mellan laminat och kdl kan allvarligt skadas om ]
vattnet inte torkas ur. Under vintern fryser vattnet och vidgar d

B

B
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ny sig. Eftersom limegenskaperna hos en vanlig polyester &r
relativt ddliga &r det tdmligen enkelt att dela tvd lager

o glasfibermatta och det delaminerade partiet tkar i storlek. En

T inbyggd jirnkdl som kommer i kontakt med vatten och darfor
bérjar rosta utvidgar sig och kan didrmed utsiitta skrovet for

x| relativt stora pafrestningar.

L

Boldpestangrepp kan starta pé olika

'y
» djup i laminatet
) |
Normalt borjar angreppen dir det finns mest fukt dvs i eller
1y bakom gelcoaten for att sedan sprida sig indt i laminatet.
Genom att studera béldpestbldsor och deras struktur gér det
r ofta att séiga var béldpestangreppen borjat.
5 Den ytligaste varianten angriper gelcoatlagret, dvs i ett
enskilt gelcoatlager (inte mellan). P& grund av t ex ett antal
= innestéingda luftbubblor i gelcoaten, dér fukt och vattenldsliga
T dmnen samlas upp, utvecklas osmotiska celler. Angreppen
T gor gelcoaten mindre tét. Dessa typer av bldsor dr ofta mycket
sma, upp till ndgra f4 mm i diameter.
E .
il
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Det ytligaste boldpestangreppet kénns igen pé de
i grepp p
mycket smé blasorna. De upptréder | ett enskilt
=i gelcoatlager ochmedfér att gelcoaten delvis férlorar
- sin roll som vattenskydd for det strukturella
_ laminatet. Genom flera mindre bldsor pa olika djup
: i gelcoaten bildas kanaler in till laminatet och
i kapillarverkan blir méjlig.
= : ;
En vanligt angreppsomrade &r mellan gelcoatlagren. De
o karaktiristiska bldsorna #r oftast ordnade i flera parallella
) linjer, beroende pa penseldrag niir gelcoaten mélats pa. Bla-
= sorna brukar vara relativt smé, mindre dn 10 mm i diameter.
= De bdda angreppen innebir i sig inga strukturella problem,
de dr ytliga och pdverkar sdledes inte bitens styrka ndimnvirt
=
>
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Béldpestangrepp mellan gelcoatlagren har oftalite
storre bldsor och &r inte séllan ordnade i rader. |
den hogra blasan syns att gelcoaten |6sts upp
genom hydrolys och/eller av de sura 8mnen som
bildats i processen. Gelcoaten har forlorat stora
delar av sitt syfte; att vara vattentatt.

(férutom den mjukgérande effekt fukten kan bidra med).
Diremot kan de pd sikt ledatill allvarliga problem. Gelcoatens
funktion som skyddsbarriir &t det strukturellt viktiga laminatet
har ju till stor del upphért. Fukt kan dé ldttare tringa in och
borja nedbrytningen av polyestermolekylerna och glasfibern.
Det iir med andra ord hog tid att &tgérda botten !

Ett tredje angreppsomréde som dr mycket vanligt ér mellan
gelcoatlagret och laminatet. I dessa bldsor syns ofta hur upp-
16sning, hydrolys etc gjort att polyestern delvis “frsvunnit”
och att glasfibertrddarna frilagts. Risk for sa kallad wicking
okar dirmed markant! L#s mer om detta fenomen lingre fram
i detta kapitel. Omedelbar &tgird ér dérfor nddvéindig.

m 7 M M mmMmMmMmmMmieEEmmehmmMmmMmmMmiimhminimhmmhm il M

Ofta bérjar angreppen mellan gelcoaten och forsta

laminatiagret. | den hogra bldsan syns det hur d

polyestern lésts upp och glasfibertrédarna ligger )

oppna s att fukt kan tranga djupare in i laminatet. &
Omedelbar reparation kan forhindra strukturella

skador. b
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Den riktigt allvarliga typen av boldpest 4r d& laminatet
delar sig, delaminerar, pga den osmotiska processen, med
kraftigt nedsatt hllfasthet som f8ljd. Vid skador av dettaslag
madste nytt laminat byggas upp. En férdel 4r att delaminering
dr relativt l4tt att upptécka, genom “knackning” eller med
fuktmétare. Denna typ av boldpest har ofta relativt stora
bldsor, frén 2-3 cm i diameter upp till riktigt stora ytor. Det
dridessatyperavbldsor som trycket kan bli mycket hogt, upp
till 6 atmosfarers vertryck, vilketisin tur frimjar delaminering
ytterligare. Ett slarvigt uppbyggt laminat har dlig vidhift-
ning mellan laminatlagren varfér skadorna i dessa fall kan bli
mycket allvarliga.

Det bdldpestangrepp som direkt hotar batens
héllfasthet &r angrepp i sjélva laminatet. Dessa
omréden kan vara sma och lokala eller técka stora
omraden pa olika djup inne i laminatet.

I princip glr det inte att siga att det ena eller det andra
boldpestangreppet dr mer eller mindre farligt. De #r lika
obehagliga men pé olika 1ng sikt.

Wicking

Det finns ytterligare en typ av defekt som har med vatten att
gora, ofta upptriader den samtidigt vid ett béldpestangrepp
ochdetérnirglasfiberknippenagenom sd kallad kapillireffekt
suger &t sig fukt. Samma effekt upptrider nir en sockerbit
suger &t sig viitska eller nir en veke i en fotogenlampa suger
at sig fotogen. P4 detta siitta kan viitska i olyckliga fall tréinga
djuptinilaminatet. Vitskan gor att glasfiberknippena sviller
och “lossnar” frén lamineringsmaterialet, i grinsskiktet kan
osmotiskacellerbildas, l&ngt in, med férsvagning av laminatet
som enkonsekvens. P& engelskakallas fenomenet fér wicking.
Risken for wicking &r en av orsakerna till att det nirmast
gelcoatlagret skall finnas s lite glasfiber som mojligt. Glas-
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halten skall vara l&g. Vivda mattor #r speciellt olimpligt
eftersom glasfibertrddarna i dessa dr mycket langa vilket gor
att fukten léttare sprids 6ver storaomrden. Speciella ytmattor
finns, alternativt kan syntetfibermattor anviéndas, vilket &r
bista alternativet. Bldsor orsakade av wicking &r ofta lang-
smala eller pdronformade. Wicking ér lika vanligt som bdéld-
pest.

En mycket obehaglig form av wicking ér de fall dir ett eller
flera glasfiberlager t ex i mitten av ett laminat forblivit torrt,
polyestern har inte tilldtits vita ut alla fibrer. D4 fukten vil
hittar viigarintill detta skikt sprids fukten genomkapilldreffekt
mycket snabbt ut lings de torra fibrerna och efter en tid kan
det tidigare relativt homogena skrovet i princip bestd av tvé
delar. Ett exempel som troligen berodde pé just detta fenomen
beskrivs i en artikel i tidningen P4 Kryss Nr 1 1986 dir
skribenten Hikan Malmsten tog bort en ytmatta “som gamla
tapeter ungefar”.

e Wy

S4 kallad wicking upptrader ofta i samband med
boldpest. Genom kapillareffekt runt glasfiber-
tradarnakanfukttrangadjuptinilaminatet, Bldsorna
som kan bildas &r ofta l&ngsmala eller
paronformade.

I samband med att de s kallade miljoplasterna introduce-
rades i mitten av 70-talet kom ocksd problemen med stora och
allvarliga delamineringar. Orsaken var ofta att béttillverkarna
inte tillréickligt noggrant hillitsigtill de angivna tidsintervallen
mellan de olika glasfiberlagren. Miljoplasterna innehéller
relativt stora mingder vax som kan ligga sig pa ytan och
forsvara vidhiftningen for nistkommande lager. Kvantitativa
studier frdin USA visar att en timligen stor andel av
boldpestfallen uppkommer mellan lager av laminat dér
vattenldsliga substanser samlas och detta kan i sin tur bero pa
ddlig vidhiftning mellan lagren. Det dr med andra ord inget
specifikt problem for miljoplasterna.
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b Wicking ir faktiskt ett problem som svensk bétpress var-
wy nade for flera &r innan béldpesten blev kéind. Ddremot némn-
des inte vilka problem det kunde leda till men, troligtvis
oy dsyftades frostspringning.
L
T Var pa baten borjar angreppen ?
Det dr inte onormalt att hitta de forsta bi)‘]dpestangreppen vid
my .y i i
vattenlinjen beroende pé att vattnet #r varmast dér. Men de
iy kan ocks4 starta nigon annanstans beroende pé t ex slarv vid
tillverkningen. Ett boldpestangrepp kan vara mycket lokalt,
mny ettskarpt litetavgriinsat omréde, ellerstort och utbrett t ex ena
skrovhalvan eller runt skrovgenomforingar. Detta sistnimnda
r beror pd att genomfdringen ér otillrickligt titad och att sjdlva
T héletilaminatetinte ir forseglat. T hilet finns det glasfiberdndar
W
=
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1 Vid vattenlinjen, dar vattnet &r varmast, gar bdldpest
processen snabbast, darfor syns blasorna forst dar,
v | Men bdldpestangreppen finns éver hela botten, de &r
osynliga fér 6gat men kan upptéckas med hjalp av
i elektronisk fuktméatare, Férsta aret syns blasorna vid
vattenlinjen, andra &ret dven pa bottens mittdel och
i tredje &ret &r blsorna spridda éver hela botten.
C |
C- |
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som via kapilldreffekt drar in fukt ldngre in i skrovet. Samma
sak kan gilla halen for kélbultar. Varje bét ér individuellt
byggt, det behdvs relativt smé variationer for att en bét skall
klara sig och en annan inte. Ett bra exempel ér d béldpesten
utvecklas endast pd ena skrovhalvan. Ligger béten mycket
still med en sida viind i s6derldge kan detta leda till boldpest
pd “solsidan”. Slutsatsen blir att boldpestangrepp kan borja
var som helst pd lateralplanet men med storre sannolikhet
ldngs vattenlinjen.

Boldpest kan ocksa férekomma inne i baten dven om detta
drovanligt. Forsta forutsittningen &r fukt och detta kan finnas
i integrerade glasfibertankar eller under en rostfri tank dér det
litt bildas kondens. I motorrummet kan det bli rejélt varmt
varfor det med viss sannolikhet, om det finns vatten dir, finns
forutsittningar for boldpest dven dir. Ofta ligger det vatten i
kolsvinet och detta #r givetvis inte bra. Men bdldpest i
kolsvinet & mycket ovanligt och detta kan bero pé att det ofta
finns olja i slagvattnet som fastnar pa skrovet och hindrar
vattnet frén att triinga in.

Eninbyggd kol kan stilla till med problem om vatten under
méngadrlicktinelleratten grundkénningletttill vattenlickage.
Detta vatten ir ofta svért att £ ut och kan dessutom leda till
en léngsam nedbrytning av laminatet. Syns rostrdnder pa
botten vid kolen #r detta en indikation om vattenintringing

Béldpestangrepp kan bérja pé olika stallen pé skrovet.

spygatter
—
K e
O]
DD

& 290 L

beslag under vattnet o '
skumfyllda L l6sa tankar/

utrymmen kolsvin inbyggda

fasta tankar
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som lett till att kolen rostat. Trots att
baten har blykdl kan rostrédnder synas
beroende pd att blyet ofta kan innehdlla
en del jirnarmering.

Det finns ocks ovanliga fallavbold-
pest t ex vid spygatter och hégt uppe pa
skrovsidorna. Detta beror pd att vatten
mer eller mindre konstant finns dir. Av
den orsaken #r det viktigt att vid
vinterférvaring p& land ordentligt ticka

Enbattackning somsluter tatt runt friborden dver biten for att undvika
och dar vattnet illats rinna ner langs botten vattensamlingar pa dick. Dessutom bor
gor att Iammaﬂtets moillgheter att torka ut presenningarna ticka béten pa ett si-
forsvaras. Da okar risken att baten kommer dant shitt att tten inte ri i

att drabbas av béldpest. ant sitt att regnvatten inte rinner langs

skrovsidorna och botten si att skrovet

fér en rimlig chans att torka.

Smé 6ppna batar drabbas mer sillan av boldpest och en
orsak kan vara att skroven &r relativt tunna. Ett tunt skrov
torkar normalt alltid snabbare &n ett tjockt, Okas
laminattjockleken frén 1 till 3 cm &kar torktiden ungefér 9
ginger. Under vintern hinner biten med det tunna laminatet
torka ut varvid boldpestrisken minskar. En annan orsak till att
mindre batar klarar sig bra kan vara att det helt enkelt &r
mindre komplicerat att bygga en liten bt.

vattenlinjen

skadorilaminatochgelcoat

28

Il

skrovgenomfdéringar

givare

|

godtyckligt stélle pa botten

I

inbyggd kél/kolbultar
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Boldpestbesiktning
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Manga bétar ar drabbade av bdldpest utan att agaren
vet om det. Boldpesten déljs ofta av tjocka lager farg och
syns forst nér angreppen blir stora. Med en elektronisk
fuktméatare gér boldpestskador att upptacka mycket
tidigare, dvs innan bldsorna syns. Istéllet for en dyrbar
reparation kan béatdgaren klara sig med en enkel
forebyggande behandling och spara stora pengar. Den
basta laminatinspektionen gérs av ett laboratorium
specialiserat p& armerad polyester.

‘ I O kombination av kunskaper om battypen (t ex materialval,

tillverkningsmetod och historik), visuell besiktning, hur bten
anvints samt métning med speciell elektronisk utrustning kan
ge en god vigledning om bétens “béldpeststatus”, dvs om
béten har boldpest eller med viss sannolikhet kommer att f4
det. Med den vanliga visuella besiktningen gir det enbart att
upptiickaredan utvecklad bldpest, samt delamineringar. Sist
i dettakapitel beskrivs denbésta men foga anvéinda metod som
i princip kan ge en fullstindig “bldpest-status” pé ett enskilt
laminat, bdde p& ny och gammal bt.

Visuell besiktning med enkla
hjalpmedel

Visuell besiktning #r den utan tvekan vanligaste férekom-
mande metoden. Det troliga &r att nidstan 100 % av
béldpestangreppen uppticks forst dd detbildats synligablésor
pé botten. Detta giiller for Sverige dér anviindandet av elek-
troniska fuktmitare &nnu inte dr allmént férekommande.

Tidpunkten fér en visuell besiktning dr mycket viktigt. Om
den gors pa varen kan resultatet bli ett helt annat 4n om den
gors direkt nér biten tas upp ur vattnet pd hosten. Resultaten
kan vara fullstindigt motséigande. Grundregeln for visuell
besiktning ir att besikta inom négra dagar efter det att biten
tagits upp. Sjilvklart gar det att identifiera boldpest dven pd
vérkanten, men det dr normalt mycket svarare.

En visuell besiktning kriver, forutom bra syn och gott
omddéme; en ljusstark lampa helst med riktat ljus (typ strilkas-
tare), en pryl eller en fickkniv, en liten skrapa (t ex typ
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Skarsten) samt ett hért f6remdl (t ex en liten pennhammare,
5-krona). En glasfiberspecialist kan dessutom behéva ett
forstoringsglas eller en lupp.

Deforstaboldpestangreppen upptriider ofta vid vattenlinjen,
darfor dr det lampligt att borja besiktiga dér. Belys omrédet
med slédpljus och varenda liten variation i hdjdled avsldjas
obarmhdirtigt. Det dr givetvis viktigt att skilja bldsor i gift-
~ och grundfirg frin bldpestblisor. Tjocka lager bottenfirg
déljer inte sillan b&ldpest. Skrapa dérfor bort giftfirg och
eventuell grundfirg pa flera olika omrdden, inte bara lings
vattenlinjen, och inspektera noggrant. Om béldpest identifie-
ras bor utbredningen faststillas. Ar det drabbade omrédet
markant avgrénsat kan i vissa fall sk individuell behandling
ricka.

Med det hdrda foremdlet knackar man sig fram lidngs
lateralplanet for att identifiera delaminerade ytor som ger sig
tillkdnna genom ett kraftigt avvikande ljud. Det later ihdligt,
ej solitt. Denna metod kan kriva lite trining eftersom for-
stirkningar, inbyggda kdlar, hdlrum etc kan ge upphov till
misstidnkta ljud, men metoden ér trots allt enkel. Eventuella
delaminerade partier identifieras och dess utbredning marke-
ras. Omrdden som kan vara utsatta for yttre péverkan, t ex
grundstdtning, bor understkas speciellt noggrant. Prylen kan
anvéndas till att sticka hil pd blésor for att identifiera even-
tuellt 6vertryck och innehdll i bldsan. Overtryck uppstir
normalt vid det osmotiska forloppet. I extrema fall kan hela
laminatet vara i s& diligt skicka att en pryl med létthet kan
tringa igenom hela skrovsidan. Genom att studera en 6ppen
bldsa gir det att gora en beddmning om laminatet, t ex pi
grund av hydrolys, bérjat bli anfriitt eller om det verkar finnas
tendensertill att de blottlagda glasfiberstrdna, genom wicking,
dragit med sig fukt in i skrovet.

Om béten har transparent gelcoat eller om gelcoaten &r
borttagen gér det i vissa fall att observera vita linjer inne i
laminatet. Dessa kan bero pd tvé saker. For det forsta att
glasfibern inte 4r ordentligt genomviitt och déirfér torr och
synlig. For det andra pd att vatten triingt in och lagt sig runt
fibern och 16st upp de imnen som glasfibern behandlats med.
Denna effekt kallas sdsom tidigare beskrivits for wicking.

Med en lupp, ett litet mikroskop eller ett kraftigt férsto-
ringsglaskan gelcoaten studeras for att upptéicka mikrosprickor
och for att se om den ser dtgdnget, pordst eller skadat ut. P&
samma sitt kan laminatprover studeras, men det forutsitter
dock att en provbit borras ut. Mikrosprickor gér ocksd att gra
synliga med en speciell farg. Den mélas pd ytan och tringer
in i sprickorna som blir synliga som morkare streck.
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Tekniska hjilpmedel

Om vi utgdr ifrdn att batdgaren inte vill gora sk forstérande
prov pd béten finns i dagsléget tre hjilpmedel som tillsam-
mans med visuell besiktning kan ge vissa ledtrddar vid en
béldpestbesiktning. Det ena &r en fuktmitare det andra en
Barcol-mitare och det tredje pH-papper eller alternativt lack-
muspapper. Av dessa spelar den elektroniska fuktmétaren en
central roll.

Varfor mita fuktinnehallet i laminatet ?

Det vi #r intresserade av vid identifiering av boldpest och
“potentiella boldpestomrdden” #r om ndgot stille pa
lateralplanet innehéller mycket fukt. Som tidigare beskrivits
suger skrovet under vattenytan &t sig vatten vilket kommer
leda till att i praktiken samtliga plastbatar visar ndgot hogre
fuktvirden nidr de tas upp pd hosten jimfort med nir de
sjositts, Om fukthalten ér fér hog eller om fuktviirden varierar
kraftigt pd botten kan detta vara ett tecken pa att baten har
boldpest eller kommer att £ det. Fukt i laminatet &r aldrig bra.
Fukthalten miits bdst med en elektronisk fuktmitare.

Ett andra anvindningsomrade for fuktmitare &r dé skrovet
skall torkas inf6ren boldpestbehandling. Torkningsprocessen
registreras med fuktmétaren och ndr lga virden erhéllits Gver
hela botten kan ytbehandlingen startas.

Ett tredje anvindningsomréde dr vid uppféljning av en
boldpestreparation. Ligger fuktvirdena konstant pé, eller
mdojligtvis marginellt ver, den l3ga nivd som noterades vid
reparationstillfillet varje gdng baten tas upp &r det ingen fara
fér nya angrepp. Tycks virdena stiga miste forebyggande
atgirder vidtagas.

Den elektroniska fukt-
métarenr ett avdeabsolut
viktigaste hjalpmedien da
ett glasfiberskrov skall
besiktigas. P& bilden
engelska “Sovereign
Moisture Master”, klassi-
kern pa omréadet.
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Hur miits fuktinnehallet ?

Det intressanta dr att méta fuktkvoten dvs andelen viitska i
relation till mitobjektets torrvikt. Exempel: innehdller en
volym som torr viiger 1 Kg, 50 gram vatten blir fuktkvoten 5
%. Tyvirr 4r detta inte enkelt att mita. For de flesta pé
marknaden forkommande miitinstrumenten dr det den sk
relativa fuktkvoten som mits. Vissa tillverkare levererar sina
fuktmiitare med en tabell ur vilken det utifrdn avlista virden
glr att f4 en ungefirlig uppfattning om fuktkvoten, men
ostkerheten &r stor.

Skilj p relativ fuktkvot och relativ fuktighet. Den relativa
fuktigheten dr temperaturberoende. Den anger hur minga
procent av den maximala fukthalten som uppnétts. Detta gar
ocksd att mita pd ett skrov men det dr komplicerat, och
onddigt exakt for de nddvindiga behoven. Nir det giller luft
sd brukar relativ fuktighet mitas med hygrometer. Med
relativ fuktkvot menas fuktinnehdllet pd ett stiille jimfort med
ett annat. Ett referensvirde tas pé ett “torrt stiélle”, t ex pé
fribordet, som sedan stills mot de virden som uppmdits pé
lateralplanet. Ar skillnaden mellan virdena stor #r detta ett
tecken pd att fukt tréingt in. Metoden gor att véirden inte direkt
kan jimféras mellan bétar, men en erfaren besiktningsman
kan #nda fi en uppfattning om béten t ex relativt en annan
likadan bat har hoga eller 1dga viirden.

Olika tekniker for fuktmitning

Det finns ménga olika tekniker for att méta fukt i ett material.
For batbruk brukar tvd metoder anvéndas. Den ena innebiir att
prov tas frén laminatet och analyseras. Metoden 4r forsto-
rande och inte vidare praktisk eftersom fukthalten &r intres-
sant fér hela bottnen. DA duger det inte att ta ett prov bara pé
ett endastille. Den andra metoden dr med hjélp av elektronisk

fuktmitare. ‘

Med en elektronisk fuktmiéitare gér det att f& reda pd om
laminatet 4r mer eller mindre fuktigt, exakta viirden ir svéra
att f4. For batbruk brukar tvd olika typer anvindas.

Den ena varianten av fuktmitare miter det elektriska
motstdndet, sk resistansmitning (alternativt elektrisk led-
ningsférméga dvs konduktivitet) och den andra méter den
dielektriska konstanten, kapacitivitets-metoden. Dessa tvé
metoders sétt att arbeta och eventuella f6r- och nackdelar
kommer hir nedan beskrivas mer ing&ende.

Resistiva mitare har ndgra handikapp vid mitning pé
glasfiberskrov. For anviindning pa trd finns manga resistiva
modeller och dir fungerar de utmirkt beroende pi att
mitsonderna kan stickas ner en bit i mitobjektet. Detta ir
ingenting som #r lampat for plastbatar utan hér ir det bést att
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En traditionell métare av mot-
standstyp trénger inte in i laminatet
tillrackligt djupt. Ar ytan fuktig &r
intréngningsdjupet praktiskttaget noll.

Den kapacitiva métprincipen &r
l&mpad fér laminat pa batar och den
har med stor framgdng anvénts
utanfdr Sverige sedani mitten av 80-
talet.

utnyttja sé kallad ytmétning. En métsond med tv poler trycks
mot skrovytan och det elektriska motstindet miits mellan
polerna. Detta gor att intréingningsdjupet, dvs hur ldngt in i
skrovet som métaren ndr in for att registrera fukt, oftast dr
mycket begriinsat, vilket dven kan gilla for vissa “svaga”
kapacitiva mitare, t ex engelska Sovereign. En annan faktor
dr att ytfukt pdverkar métvirdet relativt mycket. En av de f&
resistiva métare som siljs for bétbruk dr TRAMEX Skipper
och enligt deras egna uppgifter har de p den mest kénsliga
skalan ett intringningsdjup pa 15 mm. Detta djup torde dock
i praktiken endast nds om de forsta 14 mm é&r torra. Denna
métmetod gerocksd mycketddliga utslag for slutna vattenfyllda
bldsor ddr polyestern runtomkring &r torr. Har fungerar den
kapacitiva metoden bist.
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Det mesta pekar pd att kapacitiva métare &r det bista
alternativet for fuktmétning pd glasfiberlaminat, Denna miét-
metod bygger pd att den dielektriska konstanten ér mycket
hégre for vatten én for de flesta andra material. Forenklat
innebér denna metod att laminatet fungerar som dielectricum
och detta forindrar sina egenskaper beroende p& hur mycket
fukt det innehéller. Nackdelen med de kapacitiva métare som
har stort intrngningsdjup &r att de reagerar for t ex bly eller
jirn i en inbyggd kdl. De avlista virdena hamnar d& pa en
hdgre niva, men med lite trining 4r detta inte ndgra problem.

Fuktmitning med hjilp av genomskinlig plastfolie som
tejpas pd skrovet dr ingen bra metod. Den fungerar inte
tillrickligt exakt och #r dessutom for beroende av temperatur,
korrekt applicering mm for att kunna anses som tillforlitlig.
Metoden kan inte rekommenderas.

e 1 !'/f;‘;’ / -/;‘./ )
: ’ //;" i 5
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Attforsdkamatafuktinnehdllmed
.plastfolie som tejpas fast pa
skrovet fungerar mycket daligt i
praktiken.

Fuktmitare, och det giller bdda typerna, dr didrfor ett av de
viktigaste verktygen vid besiktning av glasfiberskrov. Miita-
ren varnar om det finns risk for boldpest innan skrovet fatt
allvarligare skador, innan synliga béldpest kan konstateras.
Istillet for en omfattande och dyr béldpestbehandling gér det
att klara sig med en enkel och billig férebyggande atgird.

En elektronisk fuktmétare limpad for bétbruk kostar mel-
lan 2 000 - 5 000 K.

Praktiskt tillvigagdngssiitt

Mitningen borjar med att finna ett referensvirde pa ett “torrt
stille” pd skrovet, t ex ndgonstans pé skrovsidan som har en
liten kontakt med vatten. Det ir viktigt att inte viilja ett sddant
stille nira ingjutna forstérkningar eller dylikt dd detta signi-
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fikant kan pdverka virdet, normalt till ett hdgre. Nér ett
referensviirde erhdllits borjar sjdlva avsokningen av
lateralplanet. Fuktmitaren fors systematiskt dver ytan och
eventuella férindringar i métvirden registreras, Hoga viirden
kan vara tecken p& delaminering, potentiellt omréde for
angrepp eller redan angripet laminat.

Omraden med speciellt hdga virden markeras. Vissa typer
av fuktmiitare, friimst resistiva, kan visa felaktiga viirden om
ytaneller bottenfirgen dr fuktig. Métning med fuktmétare bdr
om mdjligt ske direkt p& gelcoaten om fuktkvoten skall bli
ndgot sénir rittvisande. Hoga vérden skall tas med storsta
allvar och leda till en férebyggande behandling eller om
nddvindigt reparation.

anvanda.

lysdioder som gor den
enkel att ldsa av och

Ett konkret exempel. Fuktmitaren som an-
viinds #r graderad frdn 0-15 dér hoga virden
indikerar vattlaminat, Vid métning pé skrovsidorna
erhilles ett viirde p& mellan 2 och 3. Vérdena pd
bottnens styrbordssida pendlar mellan 3 och 4
vilket inte 4r oroviickande hogt for en bit som just
tagits upp ur vattnet. Virdena pé den andra delen
av lateralplanet déremot visar pa betydligt hogre
viirden, mellan 7 och 9. P& vissa avgrinsade
partier avldses dnnu hogre virden, upp emot 12.
Slutsatsen blir att skrovets ena sida sugit &t sig
betydande fuktméngder och dessutom pd vissa
stillen delaminerat. Reparation av skrovet méste
utféras omedelbart.

Fuktmétaren “Protimeter Fuktvandring i laminatet kan avslojas med en
Aquant”av kapacitiviyp. fuktmitare. Om fuktkvoten inte faller drastiskt
Enbeharidigmataremed strax ovanfér vattenlinjen utan successivt minskar

for att, sig 20-40 cm ovanfor, anta genomsnittligt
viirde for friborden, har fuktletat siguppilaminatet
via kapilldreffekt.

Sammanfattningsvis kan s#igas atten fuktméitare i réitta hinder
fir ett mycket bra instrument fér tolkning av “fuktstatusen” pa
ett laminat. Ar de relativa fuktvirdena liga kan faran for
boldpest i princip avbldsas. Registreras hdga virden bor
botten undersdkas mycket noga. Om inga bdldpestblésor
identifieras skall botten genomga en férebyggande behand-
ling. Det #r viktigt att veta att htga fuktvérden inte behdver
betyda att synligbdldpest kommer attutvecklas, ddremot dkar
sannolikheten signifikant. Men fukt i laminatet &r aldrig bra,
p& lang sikt kan t ex hydrolys gora att laminatets styrka
avsevirt forsimras. En grundregel dr dédrfor attalltid behandla
en botten med hoga fuktvirden.
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= “Tramex Skipper” &r en
av de fa lampliga fukt-
'] métarnafér batbruk som
tilldmpar  motstands-
' matning. Den &r analog
' ochivissalégen lite svar
T att lasa av.
'
. Barcolmitare kan ingd i besiktningsutrustningen
r
i En barcolmiitare miter hirdheten av en yta och kan anviindas
] till att bedéma uthérdning och porositet p& en gelcoatyta.
Beroende pd typ av gelcoat kan hérdheten variera fran ca 32
1] till 45 barcolgrader, vid full uthdrdning. Liksom vid anvén-
| dandet av fuktmiitaren kan det vara limpligt att ta ett
g referensvirde pd “ett torrt stille” pd friborden och direfter pd
_ olika punkter direkt pd gelcoaten pd lateralplanet. Det férut-
. sitter dock att det ir samma gelcoat pd hela skrovet. Pa en del
i kvalitetsbitar kan botten ha t ex en vinylester-gelcoat och
= friborden en iso-gelcoat.
|
]
i— =
wd
i
g
o]
|
s
- Gelcoatenkanbrytas ned av vatten. Med
- barcolméataren kan denna nedbrytning
- kontrolleras och graderas. Pa en ny bét
o kan uthardningsgraden métas.
]
e
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Om det nu visar sig att lateralplanets métvirden signifikant
understiger referensvirdet kan detta vara ett tecken pd att
gelcoaten pAverkats negativt av vattnet genom t ex hydrolys.
I praktiken innebir detta att den &r mindre tit och alltsé inte
uppfyller sitt ursprungliga syfte; att hélla vattnet borta frin
laminatet. Givetvis 6kar detta sannolikheten for boldpest-
angrepp. Det ir inte ovanligt att antalet barcolgrader sjunker
med 4-6 enheter efter ndgra ars vattenexponering,.

En barcolmitare #r relativt dyr, ca 5 000 K, och erfarna
besiktningsmén anvénder den normalt endast vid kontroll av
nya bitar. “De gamla bitarnas gelcoat p4 lateralplanet &r dnda
nistan alltid s& délig att den bor ersittas”. Anvindningen av
barcolmitare i Sverige &r om mdjligt 4n mindre férekom-
mande #n anvéndningen av elektroniska fuktmitare.

pH-papper ér i vissa fall anvéindbart

Med lackmuspapper eller med de mer limpade pH-
indikatorpapperna gér det att fastligga hur pass sur reaktion
innehéllet i blisor och sjilva laminatet har. Dettakan i sin tur
ge vigledning &t hur pass allvarliga angreppen kan forvéntas
vara eller bli. Ju surare reaktion desto léttare bryts laminatet
ner. Virden mellan 3-6 indikerar angrepp och kan jimf&ras
med vanligt saltvatten som har viirden runt 8-9. PH-viirden
runt 3,5 indikerar en mycket sur l&sning och denna kan
allvarligt angripa polyester och glasfiber. Férdelen med pH-
papper jaimfort med lackmuspapper érattsjilva pH-vérdet gdr
att faststilla. Beroende pd hur sur vitskan dr firgar den
papperet pé olika sitt och varje firg motsvarar ett viss pH-
viirde. PH-papper finns for olika surhetsintervall, t ex 1-14
med precision pd en enhet eller 0-6, 4,5-10 och 7-14 med
precision pa en halv enhet. Med lackmuspapper gér det enbart
att faststilla om l6sningen &r sur eller basisk.

pH-papper har ocks4 ett annat anvéindningsomrdde; for att
konstatera att lateralplanet ir tillrickligt skoljt och rengjort
innan vidare behandling sker. Se del 2, reparation, moment 2
Rengdring och skéljning.

Elektroniska tjockleksmiitare

Ett anviindbart redskap ir en elektronisk handhallen apparat
som principiellt fungerar som ett ekolod och kan miita tjock-
leken pé ett laminat. En sddan arbetar med ljudvégor som
tringer in i laminatet och miter tjockleken. Metoden kréver
inte ndgot mothdll pd baksidan av laminatet for att fungera,
operatéren trycker bara givaren mot skrovet och ldser av
virdena. Denna mitutrustning som anvinds av ménga
bAttillverkare och t ex Sjofartsverkets batprovning har funnits
sedan 70-talet. De forsta apparaterna var givetvis klumpigare
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| och hade ldgre prestanda #n dagens. En okalibrerad métare
ger tjockleksvirden som kan avvika cirka 10 % frén det riitta,

L en precision som ofta #r tillréicklig. Att kalibrera &r dock en
L enkel procedur. Det ér bara att mita skrovtjockleken vid en
skrovgenomféring med t ex ett skjutmatt (det gr utan att ta
ra bort genomforingen) och sétta den elektroniska miétaren
bredvid och justera den sd att véirdena blir lika. Tyvirr kan
= skrovkvaliteten, t ex vad avser glas-halt, variera frin stille till
stiille pd skrovet vilket kan stilla till problem fér métaren men
iy for en skicklig operatdér #r detta inga problem. Snarare
C tviirtom denne far ju en indikation om att skrovet r déligt
byggt.
L]
7 En elektronisk tjockleksmatare &r
ett bra redskap som férutom férg-
: och laminattjockleksmétning kan
anvandas till kvalitetsbedémningar
) avlaminatet. Pa bilden amerikanska
' “Panametric Model 27DL" 1amplig
| for laminat. For att méta gelcoat-,
farg- och epoxyskikt-tjocklek
| anvénds enannanliknandeapparat.
L |
=
i
=
us]
g
L | — ;

Jamfort med fuktmétaren kriver denna typ av métare mer
| avanvéndaren for att komma till sin ridtt. Men riitt anviind kan
A den, utdver att méta tjocklekar, séiga en hel del om laminatets
| kvalitet. Hur mycket luft som finns, besked om eventuella
i skador och delamineringar, hur mycket fukt som triingt in,
us och, inte minst gér det att géra en bedémning av andelen glas
o i laminatet. Det finns exempel pd batar dir glashalten varierat

mellan skrovhalvorna beroende pé slarv vid tillverkningen.
| Hogre glashalt &r att foredra framfor 13g eftersom det ger ett

starkare skrov vid samma laminattjocklek. Det gdr med andra
ord att skaffa sig ett hum om kvaliteten pd laminatet, vilket
annars endast gdr med hjélp av provbitar som analyseras pd ett
laboratorium specialiserat p& kompositer.

W &

Y

\
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En nackdel med denna utrustning ir priset som ligger runt
30 000 Kr. Det ér viktigt att viilja en métare som ér specialtill-
verkad for glasfiberlaminat.

Med en yttjockleksmitare av en annan liknande elektronisk
typ gér det att fi en uppfattning om hur tjockt ett pélagt skikt
av t ex epoxy 4r. Detta kan givetvis vara intressant eftersom
denna tjocklek paverkar bdldpestbeniigenheten signifikant.
Jutjockare desto béttre. Métaren &r alltsd ett utmérkt hjilpme-
del vid besiktning av bdldpestreparationer.

Rontgen

En i Tyskland nyligen uppmérksammad metod for att upp-
tédcka bldsor i skrovet dr med hjilp av en speciell rontgenut-
rustning. Med den gér det att millimeter for millimeter gora
snitt i laminatet for att utréna defekter pa olika djup. Tyvirr
kostar en utrustning ndgra miljoner men tillverkaren Philips
tror #ndd pd en viss marknad for sin utrustning. Enligt de
artiklar som skrivits om utrustning kan tekniken enbart upp-
ticka bldsor och dé ir den endast intressant som komplement
till andra metoder. Det finns billigare sitt att f4 en mer
heltéickande kvalitetsbedomning av ett laminat, t ex med hjélp
av laboratorieanalys.

Laminatinspektionen kan utforas av ett
laboratorium
Det troligtvis biista siittet att undersdka om en helt ny bét har
liitt for att 4 boldpest, eller om en begagnad bét har det, eller
till och med redan blivit drabbad ér att limna in en provbit frén
laminatet till ett laboratorium specialiserat pd glas-
fiberkonstruktioner.

Comtex Development irett foretag i USA som specialiserat
sig pd kompositer. De utfor ett test pé provbitar frin laminatet
bestiende av 10 moment. Hir nedan nimns ndgra av dessa.

En del av provbiten viigs och stoppas in i en ugn dir den far
torka ut ordentligt. Direfter viigs den igen och fuktkvoten
faststills. For att f& reda p& hur mycket och hur langt fukten
tréingt in i laminatet klyvs provet lings laminatlagren. Déref-
ter utfors ssamma ugnstorknings-procedursomvid den vanliga
fuktmitningen. Fuktintringningen kan dérefter faststillas for
varje enskilt laminatlager. En annat test kan gd ut pé att
faststilla hur mycket vattenlésbara imnen som bildats. Dé tas
en bit ur laminatet som pulvriseras och viigs varefter provet
utsitts for vatten en kortare period, foljt av filtrering och
torkning. Diirefter sker vigning och den minskning i vikt som
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uppstdr, ofta négra fa procent, kan betraktas som de onskade
vattenldsbara mnena. Justorre andel desto stérre sannolikhet
attboldpestutvecklas. Det ér helleringa problem att fastldgga
den exakta orsaken till varfér boldpest har utvecklats i
laminatet. Det gr ocksd att bestimma hur pass beniiget
laminatet dr att suga &t sig vatten efter att det torkat ut
ordentligt. Ju storre absorption desto stérre krav pi
vattenskyddsbarrifiren. Genom barcolmétning i kombination
med uppvdrmning kan vissa slutsatser dras om
uthidrdningsgraden av gelcoaten. Stiger antalet barcolgrader
med 10 enheter efter uppvirmningen kan detta vara en
indikation pd att for mycket katalysator anvéints. Dennatyp av
test kan séledes vara mycket god vigledning till hur en
boldpestreparationen skall utformas. Troligtvis den bista.

Helstborenanalys omfatta ett prov frdn vardera skrovhalvan
eller éinnu hellre frdn flera olika omréden. Detta beror pé att
det inte alls #r sikert att skrovet r exakt lika pd de olika
skrovhalvorna. Ar biten slarvigt byggd kan stora variationer
i laminatkvalitet uppmitas pé olika delar av skrovet. Om
endast ett prov kan tas skall det tas frin det omride som
forefaller vara i sdmst skick.
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En béldpestbehandling maste anpassas till det enskilda
fallet beroende pa skadans omfattning och hur baten
anvands. Principen for hur detta sker forklaras i den s&
kallade ORP-matrisen. Epoxy utan Idsningsmedel eller
vinylester har visat sig vara de reparationsmaterial som
fungerat bést i praktiken.

I Bl e 1t avgorande for att en béldpestbehandling skall lyckas r,

for det forsta att underarbetet pd skrovet dr korrekt gjort, och
for det andra att en tillriackligt vattentit barridr applicerats.

En boldpestbehandling kan goras dels som férebyggande
atgird och dels som reparation pd en drabbad bdt. Bida
&tgirderna har vissa moment gemensamma, t ex krav pi att
laminatet méste vara helt torrt innan det vattentita skyddet
appliceras. Déremot kan detta skydd se olika ut. En viss
uppbyggnad kan ge fullgott skydd pd en bét men vara
otillricklig pd en annan. Skyddsbarridren maste darfor anpas-
sas till respektive fall. Principen 4r att variera tjockleken, dvs
vattentitheten, pd barriiren. Det som avgér vilken
skyddsbarrifir som skall anviindas kan stigas bestd av tvd
variabler.

For det forsta méste de forutsittningar som béten skall
anvindas under kartliggas, dvs ligger den i s6t- eller salt-
vatten, dr det varmt eller kallt samt ligger biten i vattnet &ret
runt eller tas den upp under viss tid varje &r ?

For det andra giiller det att ta reda pd hur pass skadad baten
dr, och om det giller férebyggande behandling, hur pass
bendget laminatet &r att utveckla bdldpest. Ju mer
boldpestbenéget ett skrov ér desto tjockare och ddrmed titare
méste skyddsbarridren vara. Detta kan faststillas med ett
laboratorietest varvid andelen vattenldsliga substanser, vid-
héftningen mellan laminatlagren, syrahalten samt slutligen
laminatets benfigenhet att suga &t sig vatten avgdr hur barrié-
ren skall byggas upp. Finns inte denna méjlighet fir sunda
fornuftet avgdra. Det dr inte speciellt mycket extrajobb att
byggaupp entjockare barrifir varfor dettarekommenderas om
det rdder osdkerhet. Tjockleken p& skyddsbarridren stdr i
direkt relation till hur tit den kommer att bli, Okas tjockleken
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En boldpestbehandling skall anpassas till det enskilda
fallet, ORP-matrisen ger forstaelse for hur detta skall
ske. Hur skyddsbarridren skall se ut i olika fall, vad
betraffar forebyggande behandling och reparation av
béldpestskadad béat.

Reparation av skadad bét
Denna 6vre skala beskriver hur svart boldpest-
skadad en bat &r. Ju allvarligare skada desto

Forebyggande behandling av langre till hoger befinner sig baten, Langst till
ny eller ej skadad bat vanster ar skadorna begrénsade till de yttersta
Ju sémre byggd bat desto langre skiktenmedgelcoat ochlangsttill hdger arlaminatet
till héger pa skalan. Langst til s& kraftigt angripet att det till stora delar méste
vénster aterfinns den extremt bytas ut. En bat som fatt boldpest redan efter ett
vélbyggda béten i de basta fatal &rs anvandning bor fA ettbehandlingsprogram
materialen. som uppgraderats ett sndpp.

Detreskalornatill
véanster beskriver
de olika forutsatt-
ningar som béten
anvands under och
som  paverkar
batens ben&gen-
het att utveckla
boldpest.

AN

X\

7474

A Vattentemperaturen; ju varmare Juléngre ner pa detre skalornatill vanster
vatten desto langre ned pa skalan, och ju langre till héger pa de oversta
B Vattenexponeringen; ju langretid skalornaen bat befinner sig destotjockare
baten ligger i sjon desto langre ner maste skyddsbarridren goras.

pa skalan.

C Saltivattnet; jumindre salt desto

langre ner pa skalan

Nedan ges exempel pd hur programmen for de olika
behandlingsalternativen kan utformas om epoxy anvands.

0 Ingen behandling nédvéandig

1 Minsta tjocklek 500 my (0,5mm)

2 Minsta tjocklek 700 my (0,7 mm)

3 2 lager syntetmatta + minst 500 my

4 Partiell reparation med glasfibervav +
program 3 eller mojligen program 2

5 Erséatt strukturellt material + program 3 eller 2

Istallet for syntetmatta kan vanlig glasfibervév (rowing) anvandas,
max 300 gram/m2, Detta ar inte likabramen ger &ndéett mycket bra
skydd. Det géller bara att se till att vaven verkligen blir ordenligt
genomvatt, Ingavita glasfiberstrén far vara synliga ! Kontrollera att
vaven &r lamplig att anvéndas tillsammans med epoxy.
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Helt ny bét tillverkad i ortho-polyester med iso-gelcoat. Béten
| anvands i Ostersjon och ligger p& land under vintern.

Program 1 alt 2
=
C|
. Fall 2 [ |
T [ ]
g /
= 0/ 1 / 2/3/4/5
( LI/
C Helt ny bét tillverkad i ortho-polyester med iso-gelcoat. Béten
o anvands i varma vatten aret runt.

Program 2 (eller program 3 om béaten & mycket daligt byggd, da
=2 méste dessutom gelcoaten tas bort)
=] Fall 3 [ I

; [
.
= 0/ 1 /

g U/
g Skadad bat dér laminatet &nnu ej drabbats av béldpest, endast
. gelcoaten &r angripen. Baten anvands i Ostersjon och ligger pa
) land under vintern.

Program 2, &r baten relativt ny kan program 3 komma ifraga.
=
| Fall 4 [ ]

[ |

| /
=] OO =77
- Skadad bat dar delar av laminatet fatt skador. Béten anvéands i
=] varma vatten aret runt,
- Program 4 i kombination med program 3
=
=
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tilldetdubblablir den si(yddande effekten minstden fyrdubbla.
I ORP-matrisen (The OSMOSIS REPAIR and PREVEN-
TION MATRIX) framgér principen for hur olika faktorer
péverkar uppbyggnaden av skyddsbarriéren.

I de fall dér laminatet fatt boldpestskador méiste dessa tas
bort och ersittas innan skyddsbarridren appliceras.

Dessa program #r inte absoluta utan #r en beskrivning av
principen med majliga och ldmpliga, behandlingsprogram.
Mitten i matrisen, t ex lings den horisontella axeln, &r inte
kvantifierade varfor den egna batens placering méste avgdras
avnigon som har erfarenhet. Vid osikerhet ér detbést att vilja
ett program “&t hoger”. Samma sak giller om en ny bét
utvecklat boldpest redan efter en kort tids anvéndning.

Materialval till skyddsbarriéiren

Vilken typ av produkt som dr limplig som skyddsbarridr dren
friga som diskuterats flitigt i publikationer om boldpest. Det
material som forst kom till anvindning var en vanlig 2-
komponents polyurethanlack vilken faktiskt &r relativt tit.
Den rekommenderades l&ngt senare under andra hilften av
80-talet, under stor uppsténdelse, i amerikanska ABBRA:s
(American Boatbuilders & Repair Association) rapport om
boldpestfenomenet. Denna rekommendation stéddes dock
varken av bétfirgstillverkarna eller av de som praktiskt job-
bade med béldpestbehandling. Vitsen, enligt ABBRA, var att
behandlingen skulle géras om varje till vart tredje &r, dvs ta
bort all giftfirg och polyurethanlack, slipa, rengdra, torka osv
for att Anyo ligga pa ndgra lager av samma lack. Orsaken var
den, menade ABBRA, att om istiillet ndgra lager epoxy lades
pd si tog det visserligen lingre tid for boldpestbldsorna att
utvecklas men nir de vil kom var de av allvarligare slag.
ABBRA rapporten forbiség dock flera faktorer, bland annat
att det krivs ordentlig tjocklek p& epoxyn for att den till fullo
skall komma till sin ritt och for det andra att en
boldpestbehandling skall féljas upp genom att varje &r kon-
trollera fuktigheten i skrovet. Verkar fukthalten dka ar frén r
mAste helt enkelt bsldpestbehandlingen géras om innan négon
allvarligare boldpest brutit ut.

Efter polyurethanlackerna var det epoxytjira som bdrjade
anvindas med viss framgéng men tjira 4r egentligen inget
som gor epoxyn titare, snarare tvdrtom; den tillsattes frin
borjan enbart fér att dryga ut den dyra epoxyn. Tjérepoxyn
kom senare att kompletteras med ett antal andra
epoxyprodukter. Och epoxy 4r ett bra material, frimst bero-
ende pi tre egenskaper, dess goda vidhiftningsformaga och
tidthet samt motstdndskraft mot vatten.

Ett av de fa alternativen till epoxy &r vinylester. Det har
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anviints med stor framgéng i USA sedan ndgra 4r tillbaka.
Vinylester har i stort sett lika goda titande egenskaper som
epoxy men den stiller relativt stora krav vid applicering.
Vinylester #r ett bra alternativ. De olika materialen och deras
for och nackdelar diskuteras nedan.

Detfinns manga olikareparations-
material att valja pa. Nar det géller
epoxy har de typer som inte inne-
héller I6sningsmedel visat sig
fungera bast,

Epoxy

Epoxy finns i princip i en o#ndlig méngd olika varianter,
skriddarsydda for olika anvidndningsomréden. I
bétsammanhang har den anviints dtminstone sedan 60-talet.
Ofta har batfirgstillverkaren en speciell epoxytyp avsedd for
boldpestbehandling. Tillverkarna brukar inte sillan skilja pd
konsumentprodukter och produkter f6r den professionella
marknaden. Kraven fér konsumentprodukterna kan samman-
fattas i ett ord: bekvimlighet. Det skall vara sd bekvimt som
mdjligt att applicera firgen och girna ocksd under svéra
forhillanden med hog fuktighet, kyla och déligt underarbete
och helst ska bdten kunna sjosittas direkt efter sista
penseldraget. Resultatet kan bli produkter med kraftiga kom-
promisser dir prestanda fir falla tillbaka for hanter- och
applicerbarhet. Produkter for den professionella marknaden
diremot kan stilla storre krav pa anvéndaren, dennes utrust-
ning och lokaliteter.

Men ofta dr det inte speciellt svért ctt anvénda de sk
professionella produkterna om vissa &tgirder vidtas, t ex vad
betriiffar fukt och temperatur. Det kan for dvrigt redan hér
fastslfs att ndgot bra slutresultat aldrig uppnds om
mélningsfoérhallandet &r kyla och fukt.
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Epoxy gér att dela in tva grupper; ligmolekylédr som normalt
inte innehller 16sningsmedel och hdgmolekylir som innehdl-
ler I16sningsmedel. Lagmolekylér har kortare molekylkedjor,
anges ofta som molekylvikt < 600, och &r flytande i rumstem-
peratur. Hogmolekyldr har siledes lingre molekylkedjor,
med molekylvikt > 600, och ér vid rumstemperatur fast. For
att f4 den flytande tillsitts ndgot 16sningsmedel, ofta Xylen
och ndgon alkohol. Mingden 16sningsmedel brukar ligga runt
50 %, men i extremare fall kan méngden vara upp till 70 %.
I praktiken innebir detta att hélften av epoxyn forsvinner ut i
luften. I USA stills numera krav pd att firger méste innehélla
mindre l6sningsmedel (kallas VOC, Volatile Organic
Compound), av miljoskil. Dir séljer t ex International Paint
en variant av epoxyprodukten InterProtect med endast 20 %
16sningsmedel. Hér nedan visas pd négra for och nackdelar
med de tvd epoxytyperna.

Fér och nackdelar med losningsmedelsbaserade
epoxyprodukter

+De #r litta att applicera sd att ytan blir slidt och utan
rinningar.

+De har ofta ling potlife, dvs tiden frén det att epoxyn
blandats tills det att den inte ldngre gér att applicera,
tills den “gelar”.

- Det tar 1&ng tid att bygga upp en tillrickligt tjock
skyddsbarriir eftersom det krivs dtminstone 10-15
lager och lagren bor héirda ut mellan appliceringarna.

- Kiinslig for temperaturvariationer. For ett bra resultat
krivsbra forutséittningar; varmt och torrt. Hempel har
texskarpt formuleradekrav pabland annat tidshéllning
mellan skikten och omgivande temperatur och luft
fuktighet.

- De ofta vattenldsliga l16sningsmedlen kan trénga in i
skrovet vilket okar sannolikheten for bldpestangrepp.

- Losningsmedlet triinger ut genom epoxylagret vilket
kan ge upphov till mikroporer som tilliter vatten att
diffundera in, eller i virsta fall tringa in genom
kapilldrverkan.

- Losningsmedletkanblikvariepoxylagret vilket leder
till ddlig uthdrdning som i sin tur férsdmrar epoxyns
vattentita egenskaper. Orsaken ar ytférslutning med
16sningsmedels-instdngning som fé1jd och senare kan
mikroporer bildas dd 16sningsmedlet lyckas “pressa
sig ut”. Detta problem kan uppstd om biten mélas
utomhus pd varen, med varma dagar och kalla nitter.

- Losningsmedlen dr farliga att inandas, att f& p& huden
och oldmpliga att slippa ut i luften.
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g For och nackdelar med losningsmedelsfri epoxy

i - Ofta kort potlife. Den kan variera kraftigt mellan

= fabrikaten, engelska Blakest ex har 1-2 timmar pd sin

v SFE 200, SP-Protecta frin SP-System ndgot mindre
och WEST och SP-106 ligger runt 15-30 minuter. Inte

R sillan kan det finnas flera olika hirdare och potlifen
varierar beroende pd vilken som viljs. Sjélvklart

e paverkar ocks yttertemperatur och skrovtemperatur,

i - Kan vara sviér att applicera, beroende pd bland annat
att viskositeten dr temperaturberoende. Detta feno-

v men gor att det bor vara &tminstone 15 grader varmt

nér barriéiren byggs upp.

i - Kiinslig for felaktiga proportioner bas/hirdare. Over
. skott av hirdare, som f6r rumshédrdande epoxytyper
T ofta innehiller ndgon form av amin, kan stilla till
problem visade ABBRA-rapporten. Dessa aminer
™ kan vara mer eller mindre vattenlosliga, vilket
v givetvis inte dr ldmpligt i en skyddsbarriér darfor att
i det kan péskynda boldpestprocessen. Observera att
ey problemet uppstér endast dé det finns fér mycket
hirdare. For lite hirdare péverkar ocksd epoxyns
1] prestanda negativt, men pé ett annat sitt.
i - Kanvara allergiframkallande och i vissa fall fritande
vid kontakt med hud.
= | +Samtliga nackdelar elimineras som 18sningsmedlet i
den hégmolekyldra epoxyn orsakar.
L | +Gér ofta att applicera vtt i vétt vilket gor
behandlingsproceduren betydligt snabbare. Viss
- 16sningsmedelsfri epoxy (t ex WEST) hérdar relativt
] snabbt och eftersom dessa med fordel bor ldggas vatt
i vatt kan en 30-fots bat klaras av pé en dag. Andra
7 (t ex SP-Protecta och Blakes SFE 200) kriver over-
) mélning inom vissa intervall beroende pa temperatur
L varvid det kan ta ytterligare en eller tvd dagar att
5 bygga upp barriéren.
5 +Kiinsligheten for tillfalliga temperaturséinkningar un-
i der hirdningen é&r relativt lig.
+ Losningsmedelsfri epoxy dr mycket littattbyggaupp
o] till tillréicklig tjocklek, ett lager kan motsvara upp till
N 4-5 lager losningsmedelsbaserad epoxy. Att bygga
= upp en tjocklek pé ca 0,6 mm brukar kréva 3-6 lager
1 beroende pé fabrikat.
> Tdtande tillsatser i epoxyn
Nir en epoxy formuleras (sdtts samman for att fi 6nskade
| egenskaper) méste hinsyn tas till Atskilliga krav, t ex
hanterbarhet, aldersbestindighet, hirdningsegenskaper, vis-
|
=
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kositet etc. Tthet dr en av de viktigaste kraven fér en epoxy
som skall anviindas vid bdldpestbehandling. Dirfér dr det bést
att vilja en epoxy som #r specialgjord for just detta &indamal.
Ett sitt att uppnd god tdthet dr med hjilp av flakformiga
tillsatser som kan vara aluminium, keramer, mineraler eller
liknande. Dessa #mnen r i princip helt ogenomtringliga for
vatten och fungerar enkelt uttryckt som ett tegeltak, dér
tegelpannorna ligger omlott och hindrar vatten frén att tringa
in. Under en tid p& 80-talet i Sverige fanns tvé konkurrerande
fargtillverkare som hdvdade var sin stdndpunkt, huruvida
dessa tillsatser var bra eller ddliga. Den ena tillverkaren hade
de flakformiga tillsatserna som s#ljargument och den andra
héivdade att deras firg var bist just for att den inte hade dessa
tillsatser. Den senare kunde stddja sig pd en rapport frdn
Nordiska fargforskningsinstitutet.

Erfarenheten i Sverige och utomlands pekar pé att dessa
tillsatser i I6sningsmedelsbaserade epoxytyper kan medfora
otnskade konsekvenser. Detta kan bero pd att samma
tillsatsimnen som skall férhindra vattenintringning férsvérar
for 16sningsmedlen att ldimna det pdmélade skiktet. Dessa
problem har inte 16sningsmedelsfri epoxy. Om tillsatserna
finns i for stor miingd kan det f& negativa konsekvenser for
b&da epoxytyperna. Problemet #r att de inte binds kemiskt till
epoxyn. Négra tillverkare av epoxy utan lsningsmedel leve-
rerar de titande tillsatserna separat och det &r upp till kunden
att sjilv att blanda i dem. D4 #r det tva saker som &r viktiga.
For det forsta att ritt mangd tillsétts (fér mycket gor epoxyn
otéit) och for det andra att blandningen blir ordentligt omrord.
Tillsatserna méiste spridas ut jimnt i epoxyn s att inga
koncentrationer uppstdr, med nedsatt tithet som foljd.

De negativa erfarenheter som har att géra med flakformiga
tillsatser i losningsmedelsbaserad epoxy kan vara av typen
“barnsjukdomar”, Det som fungerar i laboratorier kanske inte
alltid gor det ute i verkligheten. Genom att inte anviéinda
I6sningsmedelsbaserad epoxy #r det enkelt att undvika den
eventuella problematiken.

Vilken skall jag vilja ?

De tvd epoxytyperna har olika egenskaper och erfarenheten
pekar pd att l6sningsmedelsfri epoxy ér det bésta alternativet.
Utomlands har denna variant av epoxy numera en mycket
framtridande roll. I en artikel i italienska Nautica, Okt 1990,
beskrevs 9 olika fargfabrikanters 16sningar p& béldpestpro-
blemet. Samtliga féreslog epoxy utan 16sningsmedel. Samma
sak i England dir denna epoxy sedan den borjade anviéindas i
mitten av 80-talet, helt kommit att dominera. Situationen
giller dven for Tyskland och Spanien. Argumenten for att
anvinda den 16sningsmedelsfria epoxyn &r ofta att problemet

8: Del2 Behandling
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som l8sningsmedlen ger upphov till helt elimineras och att
denna epoxytyp littare och snabbare byggs upp till en tjock-
are, och dérmed tétare, skyddsbarriir.

Lamineringsepoxy

Ménga epoxytillverkare har en speciell epoxy for
boldpestbehandling, denna &r ofta relativt tjockflytande om
den #r av losningsmedelsfri typ. Ibland méste armering
anviéndas nér skyddsbarriren skall byggas upp eller daligt
laminatersittasoch dd gdrdetinteattanvindanimndaepoxy.
Det behdvs en speciell lamineringsepoxy som ofta dr littfly-
tande for att kunna viita vdven ordentligt. Denna epoxy
innehdller normalt aldrig 6sningsmedel. I vissa fall kan
lamineringsepoxy ocksd vara limplig att anviindas som sealer,
dvs som forsta lager i skyddsbarridren. Orsaken #r att den liga
viskositeten gor attepoxyn fyller sma urgrépningar i laminatet
pd ett bra sitt. Lamineringsepoxy bygger, trots att den #r
relativt l4ttflytande, i praktiken alltid upp ett tjockare skikt &n
vanlig 16sningsmedelsbaserad epoxy. Dérfér kan den ocksd
anviindas dven till de yttre skikten, om ingen specialgjord
boldpestepoxy finnstill hands. R&dgér med epoxytillverkaren.

Vinylester

Vinylester &r ett mycket bra material som har vissa fér- och
nackdelar jimfort med epoxy. Liksom epoxy &r vinylester
mycket tétt och har synnerligen goda egenskaper for att inte
brytas ner av vatten, syror och andra &mnen. Vinylesterns
fordel jamfort med epoxy 4rbland annat att det relativt snabbt
girattbygga upp tjockleken. Ofta beror de lyckade reparatio-
nerna med vinylester pé att skyddsbarrifiren helt enkelt inte 4r
lika tunn som dé epoxy anvints. Jamestown Boatyard i USA
har stor erfarenhet av béldpestbehandling och de har under
drens lopp i allt storre utstrickning ghtt 6ver till att anviinda
enbart vinylester. En typisk uppbyggnad bérjar med att
vinylester sprutas tillsammans med glasfiber varefter ytterli-
gare ett antal lager sprutas, men utan armering. Nidgon epoxy
liggs inte pd som sista lager. ] USA #r vinylestern minst lika
populér som epoxyn vid reparation av bdldpestskadade bétar.
Dock inte som yttersta skikt dér epoxy dominerar dven om det
finns speciellt framtagen vinylester for detta dndamaél.

Om laminatet beh&ver erséttas kan vinylester liggas upp
med vanligen huggen matta eller tjocka vivar eftersom den
viiter betydligt béttre &n epoxy. Det gér dérfor relativt snabbt
att Aterstilla laminatets ursprungliga tjocklek. Vinylester
(liksom epoxy) har dessutom hog prestanda, t ex vad betréiffar
styrka, varfor laminatet i normalfallet blir starkare efter
reparationen.
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Att arbeta med vinylester dr dock relativt svrt, ofta krivs
sniva temperaturintervaller vid applicering och efterhéirdning.
Vinylestern 4r inte heller limplig att laggas pa i for tunna lager
eftersom styrenavdunstningen kan bli for stor, vilket gor att
laminatet inte uppndr full styrka; dér har epoxyn limpligare
egenskaper. Styrenet stiller ocksé hogre krav pé ventilation
eftersom det &ir vadligtatt andasin. Vinylesterhar ngot simre
vidhiftningsegenskaper jaimfort med epoxy, dérfor rekom-
menderas det ofta att laminatytan torkas av med styren strax
innan barridren borjar byggas upp.

Polyester

Polyester skall helst inte anvindas dvethuvudtaget vid repa-
ration av en glasfiberbat beroende pé dalig vidhéftning mot
gammalt polyesterlaminat. Anviinds polyester dndd mdste
anliggningsytorna vara helt fria frén skadat laminat och helt
rena frén l6sa partiklar och frimmande substanser.
Kontaktytorna mellan nytt och gammalt laminat mste vara
rejilt tilltagna i storlek. Om polyester trots allt viiljs bor den
vara av den bista kvaliteten, tminstone av ISO-NPG typ.
Ibland kan det dock av héllfasthetstekniska orsaker vara
motiverat med en laminatuppbyggnad som mekaniskt &r
likviirdig med den ursprungliga. Detta kan innebdra att en
simre polyestertyp anvinds. PAbottenvidenbdldpestreparation
4r det normalt #innu mer oldmpligt att vilja polyester framfor
epoxy eller vinylester. Bland annat beroende pa séimre vid-
hiftning, otillricklig tithet och polyesterns relativt déliga
motstindkraft mot vatten.

Armerade skyddsbarridrer

Som framgir av ORP-matrisen &r det inte alltid tillrdckligt
med négra lager epoxy i skyddsbarriéiren; tjockleken méste
okas for att forbittra titheten, Tyvirr ghr det inte att ligga pé
ytterligare ett antal lager epoxy eftersomrisken for sprickbild-
ning dé 6kar. Losningen blir istéllet att armera skikten varvid
problemet elimineras. Ytterligare en fordel &r att tjockleken
blir kontrollerbar pa ett helt annat sitt in d& ett vanligt
epoxyskikt liggs pa. En 300 grams glasfibervav ér cirka 300
my (0,3 mm) tjock och dértill tillkommer dtminstone 150 my
(0,15 mm) f6r lamineringsepoxyn. Ett lager vév och epoxy
bygger siledes upp minst 450 my (0,45 mm osv) vilket
motsvarar cirka 3 lager 16sningsmedelsfri epoxy eller cirka 8
lager av den ldsningsmedelsbaserade typen. Med den bittre
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limpade polyesterviiven kan en 160 grams matta bygga upp i
400 my.

Tjockleken pd ett armerat skikt kan variera beroende pa hur 4

mycket epoxy som kan fis att stanna kvar (jumer desto bittre) E

3
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| i armeringen och detta i sin tur beror pd epoxytyp,

appliceringsteknik och arbetsférhllanden. Som ett exempel
'y kan néimnas att en vanlig huggen glasfibermatta pa drygt 200
=5 g/m? kan variera i tjocklek, frdn cirka 250 till 500 my. Ju

tjockare viiv destotjockare kan skyddsbarridren goras. Tyvirr
x viiterepoxy relativt daligt varfor viivens tjocklek helst inte bor
overskrida 300 g/m® N#r armering skall inkdpas, tink pé att

o den ofta &r anpassad for att anvindas tillsammans med ett
3 speciellt matrismaterial, t ex polyester eller epoxy.
T Observera skillnaden mellan armeringen i skyddsbarriéiren
- och den i det strukturella laminatet. I det férstnimnda &r det
| bra med s lite glas som mdjligt, ju stérre andel epoxy eller
vinylester desto béttre. Det strukturella laminatet ddremot
A kan med férdel ha sd mycket glas som mojligt, ha hog glas-
halt.
B
T Hur byggs den skyddande epoxybarriéren upp ?
f Grundregeln for denna barriér dr att anviinda de tre féljande
| skikttyperna.
* Sealer
L * Spackel ‘
| o Ytskiktsmaterial
Ivissafall kanspackel uteslutasom ytan frdnborjan dr mycket
L | slidt, vilket i praktiken endast dr fallet vid foérebyggande
T behandling av en helt ny bét.
= Sealerns uppgift &r att i mojligaste mén tringa ner i smé
T h&lrum och skrymslen for att undvika att vatten samlas i dessa
och i ett senare skede utvecklas till en osmotisk cell, dvs till
e en boldpestblisa. Sealern bor dirfor ha 18g ytspinning (vara
_ lattflytande) vilket i praktiken innebir att den skall ha god
A “intringningsformdga”. Ytan skall mittas med sealern, 2-3 .
T skikt ricker oftast. Direfter vidtar det ofta mest arbets- och
: tidskrivande momentet och det dr spackling och slipning.
= Epoxyspackel skall alltid anvéindas, men det &r viktigt att det
) inte innehdller ndgot fyllnadsmedel som paverkas av, eller
i suger At sig, vatten. Nir ytan antagit den slithet som énskas
boérjar arbetet med den egentliga skyddsbarridren, det vill
] séiga ett antal lager epoxy som byggs upp till tillrdcklig
C tjocklek. Grundregeln ir att ju firre skikt som det gér t fér
att bygga upp en viss nddviéndig tjocklek desto béttre ér det.
C| Epoxyn till detta skikt skall, till skillnad mot epoxyn till
sealerskiktet, ddrfor helst vara relativt tjockflytande.
=] Kraven pd epoxyn skiljer sig s&ledes for de tre olika
_ skikttyperna. Tillverkarna av epoxyn har 19st detta pa olika
= sitt. En tillverkare kan ha en enda epoxy som sedan kunden
=
=
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sjdlv blandar i olika tillsatser for att passa de olika skikten. En
annan tillverkare kan ha tre olika epoxytyper medan ytterli-
gare en annan kan ha samma epoxy till sealer och ytskikt men
ett speciellt spackel.

En nackdel med att ha samma epoxy till sealer och ytskikt ir,
som sagt, att de bor ha olika egenskaper nir det giller
viskositet, den bor vara 1g respektive hig. Dessa egenskaper
dr givetvis svdra att kombinera i en enda produkt, men det
finns metoder som delvis kan kompensera detta, Om epoxyn
dr relativt tjock i konsistensen gér det genom att forsiktigt
vérma den fére applikation f& den mer “l4ttflytande” och d&
kan epoxyn fds att littare tréinga in skrovets ojimnheter.
Problemet ér att uppvirmning pdskyndar hirdningsprocessen
varfor den redan korta potlifen blir #nnu kortare. En annan
metod ératt viirma epoxyn strax efter det att denmélats pa eller
se till att skrovet &r varmt. Det omvinda forhillandet, nir
epoxyn ir littflytande, #r i s fall enklare. D4 triinger den in
bra i laminatet och nackdelen med att den inte bygger upp s&
tjocka skikt far helt enkelt kompenseras med fler skikt.

12: Del 2 Behandling
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Forebyggande boldpestbehandling
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Helt nya batar och &ven &ldre som inte drabbats av
béldpest bér behandlas av férebyggande skal.
Undersékningar visar att knappt halften av Sveriges
batar har hoga fuktvarden i laminatet, nagot som direkt
skall leda till behandling. Aldre bétar som i praktiken
alltid sugit at sig en del vatten maste vara helt torra
innan epoxyn laggs pa. Detta méts med elektronisk
fuktmétare.

I ar biten inte boldpest #r det klokt och 16nsamt att vidtaga

Atgirder innan det hinder ndgot. Det finns i princip tv fall dér
forebyggande béldpestbehandling kan komma ifriga.
o helt ny bat.
* begagnad ej pestdrabbad bat.

Vid férebyggande behandling av en helt ny bt &r det viktigt
attfibortalltslippvax frintillverkningen och andra orenheter.
Det finns flera limpliga rengodringsalternativ, antingen
fargfabrikanternas specialprodukter eller likvérdiga stan-
dardprodukter, Efteravfettningenbor skrovet hogtryckstvittas
noggrant med s& varmt vatten som mdjligt, eventuell kan
gelcoaten ocksé behdva mattas ner med fint sandpapper. Hir
giller det dock att se upp. Vissa gelcoatkvaliteter far ej
sandpappras eller mattas ner eftersom detta kan leda till storre
vattenintringning. Kontrollera med tillverkaren. Efter ytter-
ligare en rejil tvitt torkas ytan noggrant och ldmpligt
ytskiktsmaterial liggs pd. I vissa fall rekommenderas en
avfettning med ndgot 18sningsmedel, t ex aceton eller ren
sprit, strax innan epoxyn ldggs pé. Det ér vid dessa fall viktigt
att Isningsmedlet far tid att ordentligt dunsta bort frin ytan.
Laminatet och gelcoaten méiste vara ordenligt uthidrdade
innan skyddsbarridren ldggs pd, ndgot som kan ta flera
ménaderelleri virsta fall &nnu ldngre tid. Uthdrdningsgraden
kan mitas med Barcolmitare. Virdena kan variera mellan
olika gelcoattyper, kontrollera med tillverkaren.

Vid férebyggande behandling av en éldre ej pestdrabbad
bt skiljer sig tillvigagdngssittet p& tvd punkter jamfort med
ovan. Dels méste all bottenfirg tas bort och dels méste baten
torka ut ordentligt. Givetvis méste ocksd eventuella skrap-
och kross-skador i laminat och gelcoat tgéirdas. Kring dessa
kan fukt tringt in varfor extra virme kan behovas for att de
skall torka ut ordentligt.
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Bottenfirgen skall sjédlvklart tas bort av vidhéftningsskél.
Att ligga pd epoxybarriiiren direkt pa bottenférgen dr likvér-
digt med ett misslyckande. Det finns olika siitt att ta bort
bottenfirgen pd; dels mekaniska, t ex med sandpapper,
hogtryckstvittning eller skrapa och dels kemiska, dvs med
firgborttagningsmedel. En forsiktig vattenblistring, t ex med
“hobbyaggregat”, ir att féredra framfor kemiska metoder dér
16sningsmedel eller andra dmnen med god intréingningsfor-
méga ingér.

Direfter skall skrovet torka, och kravet pé att skrovet dr
ordentligt torrt &ir lika stort som vid en boldpestreparation. Det
enda realistiska sittet att f4 reda pd om skrovet &r torrt &r att
anvinda en elektronisk fuktmiitare. Se reparationsmoment 3,
torkning.

Vid forebyggande behandling behdvs i de flesta fall inte
lika tjock skyddsbarriéir som vid en ren boldpestbehandling.
Minsta tjocklek &r ca 500 my men vissa bitar kan behova
tjockare beroende pd till exempel att laminatet &r slarvigt
byggt i déliga material. Att ligga pd ett par extra lager epoxy
s4 att tjockleken blir mer dn 500 my &r gtt marginellt extraar-
bete till en l4g kostnad, vilket rekommenderas. I ORP-
matrisen framgir principen fér hur olika typer av skydds-
barridirer bor viljas.

I kolsvinet kan vatten bli liggande och detta kan i sidllsynta
fall leda till bsldpest, speciellt i de fall dir ingen topcoat (eller
gelcoat) lagts pA. Aven andra omrdden dir vatten kan ténkas
samlas och bli liggande en lingre tid, kan behdva epoxy-
behandlas. Det gar till p4 samma siitt som vid forebyggande
behandling, dvs rengdring och avfettning foljt av slipning och
torkning och sist ett antal lager epoxyfarg.
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Reparation av en boldpestskada bestar av 4 olika
' huvudmoment som var fér sig méste utféras pa ett
riktigt satt. Gelcoaten bor som regel alltid tas bort i sin
~ helhet. Torkning av skrovet kréver néstan alltid extra
e varme och avfuktare. Rengéring gérs med varmt vatten
‘ flera g&nger under en langre period. Sist appliceras en
g tillréckligt tjock skyddsbarriér av epoxy eller vinylester.
= I 0 1 boldpestreparation bestar av flera delmoment som var for
= sigérlikaviktiga for att ett braslutresultat skall kunna uppnés.
i | 1 Borttagningav bottenfirg, gelcoat och skadatlaminat
T 2 Rengoring .
' 3 Torkning
i | 4 Uppbyggnad av skyddsbarriir
o
] Moment 1 Borttagning av bottenfirg, gelcoat och
a2 skadat laminat -
Det forsta viktiga steget vid en boldpestbehandling av
i “f6rutsittningsart” #r att ta bort all gelcoat pi botten. Dess-
utom skall alla bl&sor som déljer sig i laminatet 6ppnas upp.
I svérare fall kan #ven delar av laminatet beh&vas tas bort. T .
r extremfall kan dtskilliga lager glasfiber och epoxy behvas
' for att terstilla den ursprungliga tjockleken och styrkan i
= skrovet. Det finns ocksd undantagsfall dir det ricker med att
| ta bort all gelcoat pd ett begrinsat omréde, sd kallad lokal
L behandling.
: Innan arbetet med att ta bort gelcoaten bdrjar ér det bist att
= forst avldgsna bottenfiargen. Men, i vissa fall gér det att hoppa
] dver arbetet med bottenfirgen och g direkt pd gelcoat. Det
’ avgorande dr vilken metod som anvinds for att ta bort
1o gelcoaten. Anvinds slipverktyg eller varmluft kan det med-
fora attbottenfirgen arbetas in eller briinns fast i laminatytan.
L Detta problem uppstér inte lika ldtt vid sandblistring eller d&
] sé kallad gelcoat-peeler anviinds.
A Ett annat skil som talar for att ta bort bottenférgen forst 4r
| arbetsmiljon. Att slipa bort gelcoat ér ett mycket dammig och
=
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foga hilsosamt arbete som kan bli mindre ohélsosamt om gift-
och farliga grundfirger tas bort férst, med en metod som
minimerar dammbildning. Bottenfirgen kan tas bort med
kemiska medel, slipning, skrapning, eller -vissa firger- med
hogtrycksspruta. Yiterligare ett alternativ #r vatblastring med
hobbyaggregat. Ett sddant har normalten ldgavverkningsgrad
som klarar av bottenfirgen, men inte den ofta betydligt
hardare gelcoaten. Anvinds fargborttagningsmedel far det ej
innehélla imnen som bryter ner eller tringer in i laminatet.

Efter det att bottenfirgen tagits bort skéljs botten noga med
hogtrycksspruta med sd varmt vatten som mgjligt. Med
mekanisk bearbetning, t ex med borste och Scotch-Brite, blir

 resultatet dnnu bittre.

Ett bdldpestdrabbat omréde pa skrovet innehaller i princip alltid
flera olika stadier av béldpest. Frén begynnande ej synlig pest
6ver utvecklade synliga blasor till gamla blisor som inte langre
syns, Att gamla blasor inte syns beror pa att den semipermeabla
hinnan (t ex gelcoaten) brutits ner sa att vatten kan passera ut och
in utan att nagot tryck som skapar en bl&sa byggs upp. Av den
orsaken &r en reparation démd att misslyckas om enbart synliga
blasor &ppnas upp. All gelcoat och allt skadat laminat skall bort.
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Niir det forsta steget med bottenfirgen &r avklarat #r det dags
for nista steg att ta bort gelcoaten pé botten. Varfor dr det sd
; viktigt att ta bort den ? Orsakerna ir flera:

e Synliga boldpestangrepp d4r mycket sillan samma sak
] som verkliga. Det kan till exempel finnas potentiella
vattenfyllda bldsor som #nnu ej blivit osmotiska cel
= ler, dvs bldsor som &nnu inte syns. Om béten stdtt p&
. land ett tag forsvinner oftast trycket i bldsorna vilket
L isintur gorattde vanligtvis inte syns ldngre. Enannan
= orsak till att blsor inte syns #r att gelcoaten blivit sa
' pords att den inte fungerar som en semipermeabel
o hinna. Nagot osmotiskt tryck kan dérmed inte byggas
upp, bldsan ér inte synlig. Laminatet befinner sig

r ddrmed i praktiken i direktkontakt med vattnet.

E * Ett av de viktigaste momenten innan slutbehandling

o ir torkningen av skrovet och detta steg forsvras om

= gelcoatlagret ir kvar.

I * Gelcoaten kan vara “rutten”och ddrmed pords, t ex pé

- grund av hydrolys. Detta #r mycket vanligt pé &ldre

bétar.
~ ¢ Tjockleken p# gelcoaten kan ocksi vara otillrkicklig,
) vilket innebér att vatten har ldttare for att tringa
igenom.

| * Gelcoat av standardkvalitet &r ofta inte tillréickligt

i vattentiit, &ldre bdtar har inte séllan délig ortho-

= gelcoat,

= Gelcoatenbértasbortintebara padbotten utanocksé enbitupp

| pa friborden. Oftast ricker det med ca 10 cm ovanfér den
verkliga vattenlinjen. Kommer béten att lastas ner mer &n

i normalt bor givetvis gelcoatborttagandet anpassas till det.

) Principen ir att den nya skyddsbarridren med god marginal

| skall tédcka lateralplanet.

= Atttabortall gelcoat och om s8 erfordras delaravlaminatet

i ir av central betydelse, utom i vissa fall nér boldpesten ir

= begrinsad pd ett speciellt sétt. D4 kan s kallad lokal behand-
ling récka.

|

T Lokal behandling

’ Med lokal behandling menas att ett specifikt avgrinsat skadat

o omrdde behandlas pd samma sitt som vid en vanlig
boldpestreparation. P4 det avgridnsade béldpestdrabbade

L omradet skall dirfor all gelcoat tas bort. Eventuella

_j urgrépningar i laminatet kan dérefter behandlas var for sig.

.

-
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Ovriga omriden pé botten behandlas i enlighet med rdden for
forebyggande behandling.

Fyra kriterier méste vara uppfyllda for en lokal behandling,.

1 F4 blasor, pa ett

2 litet antal spridda och viil avgrinsade ytor, som
3 totalt inte tickermeriin 10 % avbottenytan, samt att
4 blasorna uppkommit forst efter flera &r.

Utvecklas boldpestbldsor redan inom tvd, tre &r dr det ofta
négot direkt tillverkningsfel varfor tillverkaren skall kontak-
tas.

Ettexempel diir lokal behandling intericker dr dd boldpesten
brett utsigi omrddet kring vattenlinjen. Denna typ av pestrunt
hela vattenlinjen, #r ofta forsta steget innan hela botten
drabbas. Detta boldpestfall klarar inte spridningskravet, en-
ligt punkt 2 ovan varfor all gelcoat bor tas bort.

Men observera svirigheten att verkligen se hur mycket
béldpesten brett ut sig och hur allvarlig skadan egentligen ér.
Vid visuell besiktning kan endast synlig béldpest konstateras.
Vad som doljer sigi den till synes slita och fina gelcoaten gar
ej att se. Anviinds déremot fuktmitare och barcolmitare kan
olika omriden littare identifieras. Det #r viktigt att skilja pa
synliga och verkliga boldpestangrepp. Vid osiikerhet bor
alltid all gelcoat tas bort. Lokal behandling kan dérfor endast
rekommenderas om elektronisk fuktmitare identifierat att
endast ett skarpt avgrinsat omréde har de hoga fuktvirden
som ir karaktiristiska for ett boldpestskadat laminat,

Skador i laminatet

Om béldpestangreppen uppkommit mellan gelcoat och forsta
laminatlagret kan det finnas risk for wicking, dvs att fukt
genom kapillireffekt dragits in i skrovet. Detta brukar ofta ge
sigtill kéinna genom attvita lingsmala streck syns i laminatet.
Finns dessa i stor méingd kan delar av laminatet behdva tas
bort. Helst skall det inte finnas kvar néigra vita streck over-
huvudtaget.

Djupare skador miste behandlas individuellt ochsomregel
alltid slipas ner si att inget skadat parti finns kvar. Det ar
viktigt att noggrant inspektera skrovet s att samtliga blésor
behandlas. Limnas blisorna at sitt dde kan de starkt bidra till
att den osmotiska processen startar igen.

L&ngt kommen nedbrytning av laminatet kan ge sig till
kiinna genom att det helt enkelt &r mjukt och enkelt att slipa
eller blistra bort. Allt sidant laminat skall bort och ersittas
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med nytt. I extremfallen kan flera laminatlager vara s
skadade att botten miste byggas upp néistan fréin grunden. Det
dr ett arbete for varv som har mycket stor erfarenhet av
glasfiberarbeten. I det nya laminatet &r det bést att undvika
polyester, biittre alternativ dr vinylester eller epoxy.

Vilken metod ér bist for att avligsna gelcoat och
skadat laminat ?

Det finns ménga siitt att f4 bort gelcoaten pa. Till exempel
skira, vinkelslipa, bandslipa, rondellslipa, sandblistra,
vattenblistra, viirma, frisa, hyvla, skrapa eller med gelcoat-
peeler. Den vanligaste metoden ér sandbléstring men alltfler
foredrar den specialutvecklade maskin som kallas gelcoat-
peeler. For gor-det-sjidlvaren rekommenderas slipning. Kom-
binationer av olika metoder kan ocksé vara lampliga. Vilken
metod som ir bést kan variera mellan olika bétar.

Bldstring

- Blistring innebir att t ex sand sprutas genom ett munstycke

som riktas mot skrovet och dir fungerar som ett mycket
effektivt sandpapper. Det finns tva blistringsmetoder som
anvinds i bAtsammanhang. En dér slipmediet &r sand och en
mindre vanlig metod som anvénder vatten under mycket htgt
tryck. Metoden med sand forekommer i tvé varianter, torr-
respektive vatblistring dér det sistndimnda innebiir att sanden
blandas med vatten. Slipmediet dr ofta en speciell typ av
bléstersand som finns i olika typer, ju grévre storlek desto
storre avverkning. Ofta gér det &t stora méingder sand, rikna
med 1-2 ton fér en 35 fots bét.

Vid torrblistring dammar det extremt mycket men meto-
den kan ha vissa fordelar framfor vatbléstring. Till exempel
att den visuella kontrollen &ver sliparbetet #r bittre. Vid
vatblistring kan sanden i vissa fall klumpa ihop sig och fastna -
pa skrovytan, Kontrollen pé sjéilva sliparbetet kan dirmed bli
nigot simre. Blistring kréver speciell skyddsutrustning.

Ren vattenblistring utan sand sker vid mycket hogt tryck
vilket kan vara till viss fordel dé trycket gor att vattnet letar
sig in i delamineringar och “springer” bort dessa, Metoden
innebirséledes tvd parallella arbetssiitt; slipning och “spriing-
ning”. Trots denna férdel ér risken stor att onddig skada kan
uppsté. De delaminerade partierna ér ofta litta att hitta dnda.
Vattenblistring vid mycket higt tryck har darfor inga fordelar
jimfort med sandblistring varfor metoden inte kan rekom-
menderas.

I samtliga fall dr bléstring inte ndgon uppgift f6r en amator
utan arbetet irmer limpat for skickliga och erfarna yrkesmén.
De bor ha erfarenhet av just gelcoat och laminat-bléstring. En
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amat&r kan maojligen anvinda s& kallade hobbyaggregat, ofta
envanlig hdgtrycksspruta med ett specialmunstycke for sand-
blistring eftersom ett sddant har relativt 1dg avverkningsgrad,
dvs tar bort relativt lite gelcoat i taget.

Juhogre tryck och ju grévre sand desto stérre krav stills pa
yrkeskunnandet. Aven en skicklig bldstrare limnar ofta en
mycket gropig och ojimn yta efter sig. Detta kriver ett
mdodosamt arbete med spackel ochslipning innan slutbehand-
ling kan ske. En av orsakerna till den gropiga ytan #r att
laminatet och gelcoaten varierar i hérdhet pa grund av att det
4r mer eller mindre skadat (t ex av hydrolys). Sannolikheten
att f& bort diligt laminat ér dérfor stor och en férdel med
bldstring som metod.

Efter blastring bdr skrovet kontrolleras med fuktmitare
eller med knackning for att hitta eventuella delaminerade
partier. Nir partierna #r lokaliserade 6ppnas de upp.

I
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Blastring, antingen med eller utan vatten, ar en
slipmetod som visat sig fungera bra i boldpest-
sammanhang. Metoden kréver specialutrustning och
en skicklig yrkesman for att inte skada skrovet i
onodan.

20: Del 2 Behandling




Vi

Gelcoat-peelers

Engelcoat-peeler éir en slagsroterande hyvel eller frés som tar
bort en forutbestimd tjocklek av gelcoat och laminat. Med
hjélp av schims (mellanldgg) justeras skiirdjupet som kan
varieras frn ca 1/10 mm till 3-5 mm.

Férdelen med att anviinda gelcoat-peeler &r inte att det gir
snabbare dnbléstring utan att ytanblirmycket jimn. Cirka 80-
90 % av det tidskrévande spacklingsarbetet kan i bista fall
elimineras om gelcoat-peeler anvinds. En nackdel, jamfort
med bléstring, ir att diligt laminat inte “automatiskt” skalas
bort. De i den blottade ytan liggande bldsorna 6ppnas inte
heller upp, med risk for kvardréjande oldmpliga &mnen och
1&ngsammare torkningsprocess. Ett siitt att hantera de o6pp-
nade blésorna och fi bort déligt laminat &r helt enkelt att
“peela” bort en del av laminatet pd hela botten. En skicklig
operatdr av en gelcoat-peeler mirker om laminatet kéinns
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Den béasta och dyraste peelern kommer frdn Holland
och mandvreras med joy-sticks. Allt avverkat material
samlas snyggt och prydligt upp i behéllaren bredvid.
Ytan blir sa slat att den arbetsamma spacklingen
reduceras kraftigt.
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“mjukt” och skadat. Det borttagna laminatet ersitts sedan
enkelt med nya lager glasfiberviv. Detta ger ett starkare skrov
eftersom skadat laminat ersitts av glasfiber istéllet for stora
méngder spackel som i bléstringsfallet, med dess gropiga yta.
Spackel gor ju inte biten starkare. Om laminatet inte har
alltfor stora defekter kan en metod, for att f& bort ytligt
liggande blésor i laminatet, vara att forst anvinda gelcoat-
peelern och direfter gora en littare vitbldstring, men bést dr
att ta bort lite extra laminat med peelern.

Delaminerade ytor uppticks inte heller pd samma sétt som
vid “kraftig” vétblistring. Men de #r som sagt létta att hitta
indd. Gelcoat-peelern finns i princip i tvd olika varianter.
Dels som en storre robotliknande apparat med en ledad arm
som gr lings skrovet och mandvreras med “joy-sticks” och
dels i ett par mindre handmandvrerade varianter.

Den stdrre typen finns i drygt 20 exemplar runt om i Europa
ochiett fital exemplar i USA. Uppfinningen ar holléndsk och
tillverkas av foretaget Moverbo i samma land. Den drivs
pneumatiskt och krédver en stor kompressor. Prisetiirintelagt,
cirka 200 000 kr fér peelern i sig, dirutdver tillkommer en
kompressor, en speciell dammsugare, mm. Totalpriset blir
cirka 300 000 kr. En stor fordel med denna modell &r
mbjligheten att i princip 4 en néstintill dammfri borttagning
av gelcoatskiktet. Inget skrip blir liggande kring béten utan
allt avskalat material samlas snyggt upp i dammsugarens stora
beh&llare. Att arbeta inomhus ér dirfor inga problem. Model-
len har nackdelen att inte klara av mycket sniva radier ndgot
som inte innebir nigot problem for de flesta segelbAtar.
Motorbitar med steglister kan didremot vara svéra fall.
Genomforingar pi botten bor regelmissigt tas bort.

Den mindre varianten av gelcoat-peelern hirstammar frén
Nya Zeeland. I England siljs den under namnet Gel-Pac och
i USA Blister Buster. Kostnaden ligger runt 100 000 kr. Gel-
Pac bestdr i princip av tvd delar. P& en liten vagn stir
kompressorenheten dér en 8 héstars bensinmotor &r ansluten
till en hydraulpump som via slangar driver den relativt tunga
handh&lina avverkningsenheten. Dessutom kopplas denna till
ett vattenslang for effektiv kylning av skéirbladen ochminime-
ring av kringflygande damm. Sjélva avverkningsproceduren
kan beskrivas som timligen blét, operatren bér anvinda
torrdrikt. Gel-Pac dr i princip lika effektiv som den betydligt
dyrare holléndska peelern. Fordelen ar ocks? att snéiva radier
inte dr nfigot problem (dock ej for snéva), ddremot dr den mer
tungarbetad. Dessutom samlas inte borttaget material upp lika
snyggt.

Sammanfattningsvis kan siigas att gelcoat-peelers r det
hjalpmedel som ér starkast pé frammarsch.
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= laminatet bort lika snabbt och brasom med den stérre och
dyrare holldndska varianten. For det lagre priset far
= operatéren st& ut med en tung handmanévrerad enhet,
obekvam arbetsstélining och kaskader av skéljvatten.
|
¥ Varmluft
Med en apparat som genererar varmluft (brukar kallas for
- varmluftssvets eller varmluftspistol) kan gelcoaten virmas
= upp s att den blir mjuk och kan tas bort med en skrapa eller
L liknande. Metoden kan beskrivas som kladdig. Risken fér
] skador i laminatet kan vara stor om det utsétts for hog virme
~ och den sannolikheten &r stor om varmluftsapparat anviinds.
] Men detta kompenseras delvis av tidsfaktorn, ytan exponeras
relativt kort tid med varm luft. En annan nackdel ir att
- odnskade dmnen kan brinna fast i laminatet. Ytan kan ocksd
] forslutas vilket forsvarar torkningen. Yiterligare en nackdel
iir att delaminerade partier inte tas bort pd samma sétt som vid
=] blistring, dessa kan dock hittas pd andra siitt, t ex med fukt-
mitare. Utéver nimnda nackdelar kan det bildas r6k som kan
=] vara giftig, speciellt om giftfirgen inte tagits bort. Varmlufts-
_ apparat ir sillan den bista l6sningen nir gelcoatskiktet skall
=] tas bort.
=
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Med en varmluftsspruta varms
gelcoaten s att den blir s& pass
mjuk att den gér att skrapa bort.
Nackdelarna ar dock fiera, bland
annatér riskenfor skador ilaminatet
stor.

Slipning

Slipning kan goras med bandslip, excenterslip, oscillerande
maskin eller vinkelslip med rondell och slippapper. Appara-
terna har olika avverkningsgrad och vilken som &r limpligkan
variera fran fall till fall. Men ofta 4r vinkelslip det bista
alternativet, den ger stor avverkning i kombination med
relativt hég slipprecision. Slipning kréver stor forsiktighet s
att inte laminatet blir onddigt ojimnt och skadas i onddan. Det
ir viktigt att inte slipa for linge pd ett stille utan hela tiden
arbeta fram och tillbaka med maskinen dver ytan.

For gér-det-sjélvaren &r
slipmaskinen det béasta
alternativet for att ta bort
gelcoat och skadat lami-
nat. Det finns flera olika
typer avslipmaskiner som
kan anvandas, vilkensom
Ar bast kan variera i det
enskilda fallet. Men
mycket talar for vinkel-
slipen, trots attdensaknar
uttag till vilket en damm-
sugare kan kopplas.
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Slipning #r en arbetsam metod som dessutom producerar
stora méngder slipdamm, med glas och andra ohélsosamma
partiklar, vilket gor att individ och omgivning bér skyddas pé
lampligt sétt. Gér det att koppla dammsugare till slipen
underlittar detta arbetet visentligt. Om en hjélpreda finns
tillgéinglig kan en person skdta slipen och den andra en kraftig
dammsugare vars munstycke (gérna specialgjort for det en-
skilda fallet) riktas s att s mycket som méjligt av allt damm
sugs upp. Slipning #r trots vissa nackdelar den bista metoden
for gor-det-sjélvaren.

w
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Moment 2 Rengoring och skoljning

En yta som skall malas maste vara fri frdn smuts, fett, 10st
sittande firg och dammpartiklar innan den kan behandlas.
Ytan méste helt enkelt géras ordentligt ren innan den mélas.
Samma sak giller for ett skrov som skall behandlas. Men i
bdldpestfallet &r det lite mer omsténdligt eftersom det for-
utom fasta partiklar efter sliparbetet finns andra substanser i
skrov och boldpestbldsor som successivt kan l8sas ut ur
skrovet medan det torkar. Ar det inte ordentligt rent forsimras
vidhiftningen for epoxyskiktet och dessutom kan eventuella
kvarvarande dmnen vara “grogrund” f6r fornyad pest.

Eftersom torkningen ér en mycket lingsam process kan de
eventuella imnen som fukten drar med sig ut till skrovytan
gora att skrovet behover skoljas flera glnger under
torkperioden. )

Skéljning och torkning kan dérfor sdgas vara en delvis
integrerad process. Till exempel vecka 11 skéljning, vecka
12-16 torkning, vecka 17 skéljning och dérefter sluttorkning
inklusive skéljning négra dagar innan skyddsbarriéren appli-
ceras. Ju allvarligare b&ldpestangrepp desto noggrannare
skdljningsprocedur.

Kontroll av laminatytan kan ske med férstoringsglas for att
konstatera att inga fasta partiklar finns kvar. I svdrare
béldpestfall kan skdljningsproceduren behdva mitas. Ett pH-
testpapper doppas i rent, gérna destillerat vatten, och fists pd
skrovet. Det fastnar litt ndr det &r blott. Visar det sig att
papperet indikerar 14gt pH-virde méste sk6ljningen fortsitta.
Observera att denna test bor utforas pé flera olika stillen pé
skrovet.

Undersokningar i England bekriéftar det nédvéndiga i en
utdragen skoljprocedur. I dessa métningar visade det sig att
pH-virdet minskaderelativt lingsamt. Om det trots skéljningar
under flera dagar luktar av béldpestvitska beror detta troligt-
vis pé att det finns boldpestbldsor som inte 6ppnats upp. Den
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somvill gé till botten med problemetbor tabort alla blésor och
laminatet runt omkring. Att férséka hitta riitt p& alla bldsor &r
i praktiken mycket svért, Allts ytterligare ett skl att ta bort
tillrickligt mycket av laminatet.

Skéljning bor ske med s varmt vatten som mojligt, bist ér
Angtvitt, och med hogt tryck, t ex 60-100 bar. Hogtryckstvitt
kan ocksi kombineras med t ex skrubbning med ren rotborste.
Varmt vatten #r viktigt ddrfor att det 16ser upp de odnskade
imnena bittre 4n vad kallt vatten gor. Tillsatser i vattnet bor
undvikas. Tink pA att vanliga hogtryckssprutor inte brukar
tala vatten som #r varmare n 60° C.

Som sista &tgird innan skyddsbarriéiren byggs upp kan det
vara lampligt att rengdra ytan med aceton utan tillsatser eller
ren 96 %:ig sprit. Det #r viktigt att byta trasor ofta sd att
eventuellt oonskade dmnen inte sprids 6ver ytan. Dessutom dr
det av storsta vikt att [dsningsmedlet far en rimligt chans att
dunsta bort frin skrovet innan en forsta applicering sker.
Rédgor alltid med férgtillverkaren hur laminatytan skall
behandlas fore mélning.

M M M M M M M M m

Det kan tyckas vara en konflikt att forst torka skrovet flera
ménader och sedan strax innan epoxybehandlingen skdlja det
med vatten, men det 4r inget problem. Fuktintréingning vid en
enkel tviitt &r extremt liten i normalfallet. Det finns exempel
som illustrerar detta. P4 en bt togs all gelcoat bort och
fuktkvoten faststilldes, béten fick dérefter ligga en vecka i
vattnet innan den &nyo drogs upp. Efter en dag pé land var
fuktkvoten tillbaka p& ursprunglig niva.

Moment3 Torkning

Fullstindig uttorkning av skrovet dr ett av de absolut vikti-
gaste momentenvid en bdldpestbehandling. Ju torrare laminat
desto storre ir sannolikheten att skyddsbarriiren kan uppfylla
sitt syfte. For kort torktid har lett till ménga misslyckade
behandlingar under é&rens lopp.

Det finns flera orsaker till att laminatet bor vara s torrt som
mojligt. Kvarvarande fukt i laminatet kan ge
vidhiiftningsproblem fér epoxyn. Efter en séisong kan detta
visa sig som bldsor i epoxyskiktet. Fuktenkan ocksd bidra till
att polyestermolekylerna (och dirmed laminatet) bryts ned
genom hydrolys som i sin tur kan leda till att osmotiska celler
bildas. Hydrolys &r dock en process som under normala
betingelser sker lingsamt, speciellt med Dbittre
polyesterkvaliteter.

Fuktkan triinga iniskrovet pd olikasitt, till exempel genom
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diffusion (molekyl fér molekyl) eller kapilldrverkan och
dessutom genom osmos. Fuktintréngningen genom diffusion
sker i de flesta fall mycket 1ingsamt. Aven torkningen gér
l&ngsamt och det ér det moment i en béldpestbehandling som
tar langst tid. Den n&dvéndiga torktiden brukar normalt
variera mellan 2-6 ménader om temperatur och fuktfor-
héllanden &r gynnsamma. Tiden varierar frn bat till bét
varfor det inte gér att ge ndgon generell rekommendation vad
betriffar n6dvindig torktid. Att 1ita biten std ute dver vintern
dr dock i de flesta fall inte tillriickligt. Torkningsforutsitt-
ningarna dr dd mycket déliga. Dirfor behdver skrovet néstan
alltid lite hjélp pd traven for att bli ordentligt torrt.

Fér att lyckas med torkningen &r det viktigt att veta vad som
péverkar den. Torktiden beror dels pé skrovet i sig, t ex hur
mycket fukt som tringt in, och dels pd omgivande miljd,
sdsom temperatur och luftfuktighet. Utéver den omgivande
miljén kan ytterligare atgirder vidtagas for att baten skall
torka ut ordentligt. Skrovet skall som sagt torka tills det ir
torrt. Med den elektroniska fuktmétaren ges besked nir det
tillstdndet uppntts.
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Skrovet och laminatet
Skrovtjockleken, laminatets kvalitet, mdngden fukt som pe-
netrerat laminatet och ytexponeringen paverkar torktiden.

Ju tjockare laminat desto ldngre torktid. Varje fordubbling
av tjockleken fyrdubblar torktiden. En konsekvens blir att
stérre btar som normalt har tjockare laminat 4n mindre bétar
krédver lingre torktid. Det 4r inte ovanligt att &ldre bétar sugit
atsigmer fukt 4n nyare varfor torktiden blir lingre i dessa fall.
Ett fullstéindigt fuktmittat skrov kan kriva mycket léng
torktid, ett skrov ddr endast de yttre laminatlagren &r fuktiga
kriver vanligen betydligt kortare tid, En viktig faktor ar -
ytexponeringen av det omrdde som skall torka. Om laminatet
far torka ut “dt tvd hall” innebér detta att torktiden minskar till
en fjardedel. Laminat vid t ex en inbyggd kol kommer dérfor,
i teorin, att behova fyra génger lingre torktid 4n utrymmet
strax bredvid diir laminatet kan “svettas ut” t tva héll, utanfor
skrovet och in mot kdlsvinet. Ar omrddet som skall torkas
tickt med gelcoat eller topcoat pdverkar detta torktiden
negativt.

Teoretiskt kan ett omréde som har tjockleken 4 cm och som
kan torka ut endast &t ett héll behdva 16 ggr langre torktid dn
ett omrdde som &r 2 cm tjockt och som kan torka ut &t tv hall.
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Ibland maste hdl borras i skrovet

Om bdten sugit it sig mycket vatten vid en inbyggd kol eller
vid ett slutet hélrum kan dessa behdva 6ppnas for att mojlig-
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gora tillrdcklig uttorkning. Det kan goras med en mindre
hilsig eller vanlig borr p& négra stillen vid nederkanten pa
omridet. Nir omradet &r torrt forseglas hilens sidor sedan
med epoxy, spacklas igen och técks med ett ldimpligt antal
glasfiberlager.

Finns lings- och tvirglende forstirkning pd botten dér
fuktviirdena dr hoga kan dessa behdvas luftas, det gors da
limpligen frén insidan. Samma sak giller skumfyllda utrym-
men och dubbelskrov. Detta behdver endast gdras om
fuktvirdena inte faller namnvirt under torkprocessen. Halen
spacklas eller lamineras sedan igen med epoxy.

Skrovgenomforingar kan behovas tas bort

Isjilvahiletilaminatet viden bordsgenomféring kan mycket
fukt ha tréingt in och forts vidare in i laminatet. Detta beror pa
dilig titning och att laminatet inte forseglats. De i hélet helt
oskyddade glasfiberéindarna éirbra forutsittningar for kapilldr
fuktintringning. Om fukt trdngt in mits enkelt med
fuktmiitaren. Téink pd att fuktmétaren paverkas av metallen i
genomforingen om métning sker for nira. Ar fuktvirdena for
héga bor genomfdringarna tas bort och omridet understkas
noga. Eventuellt skadat laminat tas bort. Vid
epoxybehandlingen skall laminatet i h&let noggrant forseglas.

Torkmiljon

Att virme och luftfuktighet paverkar torktiden &r knappast
nigon nyhet. Men hur mycket ? Om skrovtemperaturen hojs
frén 20 till 30 grader, dvs med 10 grader, kan torktiden
halveras. Juldgre luftfuktighet desto bittre torkforutsittningar.
Om luftfuktigheten halveras, t ex frén 50 % till 25 %, kan
torktiden kortas med 30-40 %. I Sverige rekommenderas ofta

En bat som far sta ute
utan skydd torkar lang-
sammare &nensomstar
i ett rejalt bthus med
bra ventilation. Deflesta
batar behover dockextra
varmefor att blitillr&ckligt
torrainforenbehandling.

Ett bra bathus ger dess-
utom bra férutsattningar
nar epoxybarriaren skall
appliceras
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attbéten skall torka utunder vintern. Tyvirréir torkpremisserna
mycket déliga da. I praktiken #r tyvirr varken fukt- eller
virmeforhéllanden tillrickligt bra mer #n kortare stunder av
&rets dagar, under den tiden béten ligger pa land. Aven pi
sommaren kan temperatur och fuktighet vara ogynnsamma
stora delar av dygnet.

Sannolikheten att baten blir tillréickligt torr 6kar givetvis
om den dras upp tidigt, sdg i bdrjan av september, och sjdsiitts
sent, t ex i juli. Ett annat alternativ #r att 1ita bdten std p4 land
en sisong. Bortsett ifrin bra temperatur och luftfuktighet
kriivs god ventilation och att inget regnvatten rinner ner ldngs
botten om “naturlig” uttorkning skall lyckas. Bist ir ett rejilt
fristdende bithus med ventilation upptill och minst 50 cm
Oppning runtom nedtill.

I W W ww W

L En bra kombination #r att 14ta baten std 6ver vintern, och
] sedan under vdren anviinda ndgon form av hjilpmedel for att
= fa ett tillréickligt torrt skrov. Det finns en méngd faktorer som
pekar pd att skrovet endast blir tillrfickligt torrt pd detta sétt,
= p
dvs med artificiell hjélp.
- For att forvissa sig om att baten #r tillréickligt torr finns en
= | g
metod, och det &r att méita med fuktmiitare.
=
= Sa snabbas torktiden upp
For gor-det-sjdlvaren som inte betalar ndgon hantverkare 4r
] ofta torkningen det enskilt dyraste momentet i en
B boldpestbehandling. Dirfor 4r det viktigt att f& s& mycket
my “torkning” fér pengarna som mdojligt. For ett varv kan oftabra
_ ochvarmautrymmen vara en trdng sektor varfor snabb torktid
— idrav stort ekonomiskt intresse, torktiden érju simre betald éin
J
i arbetstiden. Hér nedan ges exempel pé olika metoder for att
snabba upp torkningen.
T
. Infravirme
] En metod som kan anvindas av bdde goér-det-sjidlvare och
rofessionella dr torkning med hjilp av infravéirme. Infra-
= P 8 Jdip
"’; viirme har den férdelen att luften inte vdirms upp utan endast
; skrovet. Verkningsgraden blir sdledes mycket hog. Metoden
— kridver dock stor forsiktighet eftersom skrovet kan bli skadat
= och allvarligt deformerat av f6r hdg virme. Dessutom kan det
bli sd mjuktavuppvirmningen att det i sig kan orsaka skador.
] Tiénk pé att temperaturen vid skrovytan inte fir vara hogre éin
B 50°-60° C. En tumregel séger att det niitt och jimt ska g att
o] hdlla handen pa ytan utan att behdva ta bort den vid dessa
_ temperaturer. Ett skrov som r allvarligt skadat eller har dalig
o kvalitet p& laminatet fir inte véirmas upp lika mycket som ett
= som ir i bra kondition. Har flera laminatskikt tagits bort bér
viirme anviindas mycket forsiktigt. Ett skrov som vidrms blir
—
o
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betydligt mjukare varfér stottningen bor vara omsorgsfullt
gjord. Infravirme gor ocksd att béten viirms upp inuti varfér
virmekénsliga prylar bor tas bort. Viirmen kan om s dnskas
stingas av under den del av dygnet ddr biten inte kan bevakas.

Varje infravirmeenhet monteras pd ett stativ och kopplas
till en termostat som placeras pd skrovet. Alternativt gér det
att experimentera fram limpliga avstdnd for lamporna med
hjilp av en enkel termometer som fésts pd skrovytan. Ett varv
eller en storre bitklubb kan képa 5-10 infravirmelampor som

1 1
I 1

| ]

Med infravarme kan torktiden reduceras kraftigt, men skrovet far
absolut inte vérmas upp till fér héga temperaturer. For den
professionella marknaden finns denna praktiska anordning. Paen
stallning &r 4 révligainfravarmeenheter monterade. Gor-det-sjalvaren
f&r néjasigmed enklare enheter av dentypen som brukar anvéandas
till uterum och montera dessa pa ett enkelt stativ.
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vardera kan forbruka upp till 1 500 watt. En enskild bétigare
som knappast kan képa s& manga lampor for att anvéindas vid
ett enda tillfille eller som inte har majlighet att anviinda s
stora forbrukare pd en gdng, fir helt enkelt anviinda sig av
farre lampor, med lingre torktid som féljd. En typisk torktid
med hjélp av infraviirme kan vara 4 dagar pé det omréide som
lamporna #rriktade mot. Ett laminat som &r tjockt och mycket
vétt kan behdva 2 veckor eller mer.

Infravirme kan ocksd anvindas vid efterhirdning, for att
ytterligare forbittra skyddsbarrifirens prestanda ytterligare.
Kontrollera med epoxytillverkaren vilken temperatur som ér
limplig.

Viirme

Utover infraviirme gér det att anvéinda vanliga viirmeelement
eller virmefléktar. De anvinds under samma premisser som
avfuktaren. Det krivs sdledes ett slutet utrymme under botten
for att inte all virmeenergi skall férsvinna ut till ingen nytta.
Ett problem kan da bli att relativa fuktigheten stiger till
odnskat hoga nivéer. Placera dérfor en fuktmétare under
“plastkjolen” och viidra om fuktnivéerna dverskrider 50-60 %.
Enrisk om det 4r kallt ute ochingen viirmare finns inng i biten
ir att det bildas kondens pd skrovet, ngot som givetvis inte
ir bra.

Avfultare

Med en avfuktare gir detatt séinka den relativa fuktigheten till
nivder som avsevirt kan snabba upp torkprocessen. Med en
kombinerad avfuktare och virmare kan mycketbra torkresultat
uppnés. En avfuktare kostar frén 5 000 kr och uppét, och de
dr relativt dyra att hyra. De finns i princip i tvd varianter, en
“kylskdps”- och en regenereringsmodell. Den sistndmnda dr
normalt effektivare och fungerar bra vid ligre temperaturer.
Men & andra sidan torkar baten l&ngsamt vid dessa tempera-
turer dven om luftfuktigheten #r mycket lég.
“Kylskdpsmodellen” dr dérfor ofta det bista alternativet, inte
minst med tanke pd att de ofta har ett inbyggt viirmeelement.
De mindre 2-fas modellerna forbrukar ca 2 500 watt varav
stérsta delen av virmeelementet. Med dessa avfuktare erhél-
les en relativ fuktighet pd 10-20 % vid en temperatur pa 20-
30 grader, dd de fungerar biist. Omrddet under och kring
botten mdste avgrinsas med plastfolie sd att ett utrymme
bildas under béten. I detta stills avfuktaren. Kompletterande
viarmeflidktar, som ldmpligen riktas mot omriden som kan
forvintas ha lang torktid, snabbar upp processen ytterligare.
En typisk torktid om vidrme och avfuktare anvinds ér 6
veckor, men det kan ocksi ta flera ménader, 6-7 i svérare fall.
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Bra metod for att snabba upp torkningsforloppet. Strax i
ovanfor vattenlinjen fasts en plastpresenning, marken tacks
ocksa. | det utrymme som bildas under baten placeras ;
vérme och avfuktare. Om bétkonstruktionen tilldter kan :
stéttorna ersattas med kétting som spanns mellanreling och
batvaggan varvid botten blir frilagd dér stéttorna gér emot.

Vaccum-bagging

Ensnabbmen ovanlig torkmetod i Europa drvaccum-bagging.
Principen dr att ett undertryck skapas vid laminatet sé att
vattenmolekylerna bringas att koka. De blir d& mycket
littrorliga och kan relativt litt ta sig ut till skrovytan s att
skrovet torkar. Vaccum-bagging kréiver speciell utrustning
och géri praktiken ut pd att botten sveps ini ett pordst material
ochutanfor detta fists en plastfolie. P4 folien finns en 6ppning
till vilken en “vaccumpump” ansluts. P& detta sett “dras”
vattnet ut ur skrovet. Problemet med metoden &r att fd
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Vaccum-bagging &r en snabb metod for
att torka skrovet. Men den &r lite kinkig att
anvénda, s att resultatet blir bra. Dess-
utom kréver metoden speciell utrustning
som kan vara svir att fi tag i. Metoden ar
mer vanlig i USA &n i Europa.

\
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ordenligt tétt s att ett tillrickligt 1Agt tryck uppstar. Tempe-
raturen péverkar ocksd kokpunkten vilket innebér att kravet
pa lagt tryck minskar om skrovtemperaturen hdjs.

Hypertorkning

En metod som skall undvikas ér sé kallad hypertorkning. En
sddan gér till sd att en mycket varm luftstrém riktas mot
skrovet varvid laminatet hettas upp till ohilsosamt hoga
temperaturer. Polyestern kan d& brytas ner och férlora sin
ursprungliga styrka. Dessutom finns risk for att luftinne-
slutningar i laminatet expanderar med bldsbildning som f6ljd.
Entredje faktor som talar emot hypertorkning ér att laminatet
vid kort véirmeexponering endast torkar ut relativt ytligt.
Generellt giiller att laminatet inte skall utsiittas for hiéga
temperaturer, speciellt inteunder en lingre tid och framforallt
inte med &ppen ldga.

Ettriktigt skrdckexempel pd hur det inte fir g till kunde ses
pd enbild frdn ett varvi en artikel om bsldpest i Bitnytt nr 10,
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Aterigen har fukt-
méatarenencentral
roll. | praktiken &r
det mycket svart
att genomféra en
béldpestbehand-
ling utan denna
apparat.

1990. P4 bilden syns hur nfgon stdr med en stor gasolbrénnare
riktad rakt mot botten som i stora delar &r svart briind och helt
svartav sot och f6rbréind polyester. Simsta tinkbara forutsitt-
ningar for vidare behandling.

Torrt och varmt ocksé i baten

Torkningsforloppet beror ocksd pd hur varmt, ventilerat och
torrt det dr inne i baten. Utrymmena skall vara vil ventilerade
ochinget vatten far finnas kvar nigonstans. Tag bort eller tom
alla vattentankar och briinsletankar om de ligger i anslutning
till botten. Durkar, dynor, luckor, 16sa tankar, dorrar etc
dppnas eller tas bort. Komplettera gérna med virme och
avfuktare #ven inombords. I de utrymmen déir avfuktare
anvénds behovs ingen ventilation.

Med en bra metod gér det att snabba upp torkningsférloppet
avseviirt, men trots mycket bra torkbetingelser kan vissa bitar
behdva mycket lang torktid, t ex 6 ménader, medan andra kan
klara sig med kanske 1 manad.

Torkningsforloppet skall métas !

Torkningsforloppet skall féljas med fuktmétare. Det dr i
princip detendarealistiska sétt som finns for att kontrollera att
botten r tillréickligt torr. Hur en sddan anvénds och fungerar
beskrivsidel 1,ikapitlet om identifiering av bdldpest. En inte
ovanlig rekommendation &r att tejpa fast fyrkantiga genom-
skinlig bitar av plastfolie p& skrovet och se om det blir nigon
kondens bakom dessa. Som tidigare pipekats ér detta ingen
bra metod. Lickage, omgivande temperatur och luftfuktighet
kan pverka resultatet. Den frimsta invéindningen dr dock att
metoden #r for inexakt och kan ge klartecken for vidare
behandling trots att skrovet inte &r tillrdckligt torrt.

Fuktmitningen gérs med jimna mellanrum pé flera utvalda
stillen och dokumenteras. Uttorkning sker olika snabbt pé
olika delar av botten, Dels beroende pé att fuktintringningen
varit olika och dels pd torkningsforutséttningarna som varie-
rar. En inbyggd kdl, slutna utrymmen fyllda med t ex skum,
variationer i skrovtjocklek, forstirkningar etc r faktorer som
paverkar torktiden. Mitpunkterna bér dérfor viljas s att de
sammanfaller med ovannimnda faktorer.

D4 den relativa fuktkvoten stabiliserats pd en l3g niva (dvs
pdsammanivd som de torra friborden) vid samtliga métpunkter
kan fortsatt ytbehandling ske. Nir skrovet torkar kan det
uppstd morkare fliktar som avsldjar omrdden med hog fukt-
halt. Om gelcoaten limnats kvar kan det ibland under
torkningsforloppet bli vissa missfirgningar, ofta med en bli-
gronnyans. Detta kan vara tecken pd osmotiska angreppieller
bakom gelcoaten. Missfirgade partier bor tas bort i sin helhet.
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Moment 4 Applicering av skyddsbarridiren

o Nir sd mycket tid och pengar lagts ned pé forarbetet ir det
viktigt att dven det sista steget utfors pé riitt sitt. Bortsett frn
| eventuell spackling tar detta moment inte speciellt ling tid i
ansprak. Diremot r det relativt intensivt nir det viil kommit
= iglng. Nedan beskrivs vad som &r viktigt att téinka pa.
' Bra skyddsutrustning
T Kraven pé& ordentlig skyddsutrustning &r stora.
Losningsmedelsbaserad firg innehéller mdnga farliga imnen
| som inte bor inhaleras. Ansiktsmask med lampliga filter skall
alltid anviindas. Handskar och skyddsglasdgon likasi.
o Losningsmedelsfri epoxy inneh8ller ju inga 16sningsmedel
=y vilket dr en stor fordel. I praktiken behdvs dérfér ingen
r
g ansiktsmask med filter (men det ingennackdel att anvéndaen
= dndd). Ddremot kan denna typ av epoxy vara fritande och
kraftigt allergiframkallande vid hudkontakt. Dirfor skall all
| barhud och 8gon skyddasnoggrant, hiinder ochannanbar hud
( kan giirna smorjas in med en speciell salva for att minska
| kontaktriskerna. Fran en roller kan det stdnka en del. I princip
bor heltickande skyddsklader dérfor anvindas. Folj alltid
5 fabrikantens rdd. Det kan vara bra att ha rent vatten och s
i kallad 6gonskdlj (finns pé apotek) till hands i nédrheten av
arbetsplatsen. Nir epoxy slipas méste alltid godkénd ansikts-
| mask anviindas.
= ///////////////”'//’ U i)
= o O ' '/////'/,// -"/',: !l
| NTo= Vinkelslip med gummi-
_ IR rondell har visat sig
X fungera mycket bra nar
botten skall saneras.
e Metoden férenar god
precision och hég slip-
vl kapacitet. Nackdelen &r
‘ att det blir mycket partik-
=] lar i luften, Té‘ifa skydds-
klader, glasbégon och
5] ansiktsmask medfilter &r
darfor ett maste. Om tva
e personer har méjlighet att
slipa botten kan en av
= dem skdta en damm-
= sugare som hela tiden
- riktas s& att den suger i
= sig s& mycket partiklar
- som mdjligt.
|
-
=
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Kray pa temperatur och lufifuktighet

Det gér knappast att f4 ett bra resultat om béten behandlas
utomhus under de tidiga vardagarna. Temperaturen bor ligga
runt 15-20 grader och luftfuktigheten helst under 60 %.
Speciellt kinsliga for 13ga temperaturer &r l8snings-
medelsbaserade epoxyfirger. Helst skall temperaturen vara
konstant. Vid applicering av 16sningsmedelsfri epoxy férenk-
las det om epoxyn har samma temperatur som skrovet. Om
epoxyn ér kallare och ldggs pd i tjocka lager kan den mjukna
och borja rinna nér den virms upp av det varmare skrovet,
Resultatet blir en ojimn yta som kan medféra omfattande
sliparbete for att f& den slét. Det omviinda férh&llandet ér i s&
fall bittre, att firgen dr varmare &n skrovet, det kan bara leda
till att skiktet blir tunnare varvid fler lager méste appliceras for
attuppné tillricklig tjocklek. Fér hog fuktighet ér inte bra. P4
véren kan luften virmas upp medan skrovet fortfarande ir
kallt vilket leder till kondens. Att mla pd detta gir givetvis
inte. En véirmare inuti baten kan i vissa fall lésa problemet.

Milning bér dérfor inte ske utomhus utan helst inomhus
eller i ett rejilt bathus dir sidorna #r forslutna s att det inte
dammar. I ett bathus gir det ocksd att komplettera med viirme
och avfuktare om férhdllandena kriver det.

De flesta epoxytyper kriver efterhirdning i en vecka, Stdr
det ndgon kortare tid i epoxyns datablad finns det anledning
att ringa till epoxytillverkaren och kontrollera att tiden avser
fullstdndig uthdrdning och inte nigot annat uthirdnings-
stadium. Om efterhidrdningen kan ske vid forh6jd temperatur
kan detta avsevirt forbéttra slutresultatet.

Epoxy i ritt mangd

Olika material och olika typer av uppbyggnad av
skyddsbarridiren har beskrivits tidigare. Vinylester &r inget
ldmpligt material f6r gor-det-sjéilvaren. Om glasfiberviv eller
syntetvivskaanviindas, se till att den &rldimpad f6repoxy. Vid
beriikning av nddvindig méngd epoxy bér ca 20 % svinn
riknas med. Atgdngav epoxy kan beriknas med utgdngspunkt
frdn figuren. Normalt krdvs det dubbelt s mycket
l6sningsmedelsbaserad epoxy som nir epoxy utan 18snings-
medelanviinds. Losningsmedelsfri epoxy bygger normalt upp
ett 100-200 my tjockt lager perskikt och 16sningsmedelsbaserad
ca 40-60 my.

Folj instruktionerna noggrant

Om de datablad och instruktioner som f6ljer med
epoxyprodukterna &r ofullsténdiga #r det viktigt att f8 kom-
pletterande rid och anvisningar frin tillverkaren. Ofta har de
négon hjélpsam och kunnig firgtekniker som kan svara pi
frdgor. Det ir bara att ringa.
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= Tumregler for att rikna ut hur mycket epoxy som géar t.
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T Langkolad segelbét och vanlig motorbét
Raknaforst ut antalet kvadratmet bottenytan enligt féljande
— formel: 1&ngd i vattenlinjen x (bredd + djupg8ende)
T Exempel: 7m x (2,5m + 1,5m) = 7 x 3,75 = 24,5 m?
|
‘I:_
i
1y Fenkolad segelbét
Bottenytan raknas fram p& nastan samma sétt som ovan:
i langd i vattenlinjen x (bredd + djup) x 0,5.
Exempel: 9m x (3m + 2m) x 0,5 = 22,5m?
|
]
g
e
L
T |
Néar val bottenytan &r utrédknad &r det den énskade tjockleken pé
urd skyddsbarriaren somavgér mangden epoxy. Exempel 1. Bottenytan
ar 20 m? och den 6nskade tjockleken ér 500 my (0,5 mm). 20x 0,5
el = 10 liter, 1&gg till 2 liter fér svinn (20 %) och den nédvandiga
méngden blir ca 12 liter. Dubbla méngden (dvs till 24 liter) om
ns I6sningsmedelsbaserad epoxy anvénds. Exempel 2, Bottenytan
ar 256 m?, onskad tjocklek 800 my (0,8 mm) och svinn 20 %.
| Multiplicera | 25 x 0,8 x 1,2 = 24 liter. Dubbla mé&ngden for
I6sningsmedelsbaserad farg.
g
| Ett synnerligen kritiskt moment nir det giller
l6sningsmedelsfria epoxyfarger dr blandningen av hirdare
v ochbas. Fordet forstamaste bas och hdrdare métasupp i exakt
- de méngder som anges i databladen. Att férséka méta volym
[
=
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med t ex decilitermétt #r en dlig 16sning. En exakt vig skall
alltid anviindas. For gor-det-sjilvaren ir en digital brevvig
med en noggrannhet p& ftminstone 5 gram det bista alterna-
tivet, en klar férdel dr om den har sé kallad tareringsfunktion;
d& gr vigen att nollstélla under belastning. Om végen liggs
i en genomskinlig plastpdse ir det ingen risk att den kladdas
ner samtidigt som den gdr att ldsa av. For det andra miste bas
och hiirdare roras ihop mycket noggrant. Anviind en platt
“omrdrarpinne”. Var noga med att se till att all epoxy som
sitter pd viiggarna i kéirletblandas med. Fér siikerhets skull kan
den blandade epoxyn hillas dver till ett nytt kdrl for att
undvika att outblandad bas eller hirdare appliceras p& skrovet.

Det finns ett ténkbart alternativ till brevvigen och det ir
speciella sma pumpar som appliceras direkt pd behdllaren for
epoxy och hirdare. Pumparnas kapacitet &r sd anpassade att
proportionerna skall bli de ritta, t ex 3 pumpslag bas och 2
pumpslag hirdare. Dirfor maste pumparnavara specialgjorda
for respektive epoxy och hiirdare. Metoden ér dock baserad pd
volymmiitning och dven om den &r enkelochide flesta fall ger
tillricklig blandningsprecision s dr den digitala brevvdgen
att foredra.

Négra timmar innan epoxybehandlingen pdbdrjas kan det
vara limpligt att torka av ytan med ren aceton eller ren sprit.
Detta kan goras flera gdnger. Det 4r viktigt att byta trasa ofta
annars finns risken att till exempel fett sprids 6ver en stor yta.
Vad betriffar anvindandet av aceton bor epoxytillverkarens
réd foljas. I samband med vinylester kan ytan torkas av med
styren precis innan applicering sker, detta ger vinylestern
béttre vidhdftning.

Prestandan pi skyddsbarridren kan i vissa fall avsevirt for-
béttras genom efterhirdning enligt fabrikantens anvisningar.
En generell rekommendation &r dock att alltid efterhérda i
cirka en vecka vid ligst rumstemperatur. Detta giller bida
epoxy med och utan [8sningsmedel. Att sjositta ndgot dygn
efter sista penseldraget &r att be om problem. Ar laminatet i
daligt skick med mycket luftbl&sor skall efterhérdning ske vid
inte alltfér férhdjda temperaturer.

Att bygga upp skyddsbarridren
Det eller de forsta lagren av skyddsbarriiren, sealer-skiktet,
liggs ofta med pensel for att pd s siitt arbeta in epoxyn i sd
mycket som m&jligt i laminatet/ytan. Vilj en bra pensel som
tal de produkter som skall anvindas utan att farga av sig eller
pé annat sitt stora appliceringen.

Niista steg #ir spackling och det &r tidsddande och hér krdvs
ordentligt talamod nir slipningsmomenten skall genomforas.
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| Hur slipningen bist gér till 4r en smaksak och olika spackel
och bétformer kan kréiva olika tekniker. Det &r viktig att ytan
| gors ren pd lampligt sitt s& att inget slipdamm finns kvar nér

e vidare behandling utfdrs. Folj fabrikantens rad.
Efter spacklingen borjar uppbyggnaden av sjilva epoxy-
y barrifiren. Hir anvinds helst en roller av mohair. Dessa ir
tyviérr de dyraste av de olika rollertyperna och dessviirre gir
my det &t en hel del om l6sningsmedelsfri epoxy anvinds. Riikna
med 15-20 stycken for en 30-fots bat. Det 4r ingen ide att

™~ rengdra dem i négot losningsmedel eftersom denna typ av
i epoxy hirdar snabbt. Nir epoxyn ir blandad hiills den [dmp-
= ligen i vanliga rollkérl med engéngsildgg.
my : T . j T T T
T [[]ngHL (/( ,[((&(,/7/ /’W///‘/’f’ /////
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5| Vid applicering kan
det underldtta be-
| tydligt om epoxyn
: finns i tvd kuldrer.
Detberorpaattvissa
| epoxyfabrikat ser
likadana ut nar de
i stryks p& jamfort
) med nar de fatt
e | harda ett tag.
[
= For att veta hur tjockt lager som mélats pé finns det flera
olikametodersom kanvaratillhjilp. Det bésta ér att méita med
A en enkel yttjockleksmitare som i princip ser ut som en vanlig
8 kam. Denna kam trycks ned i det just applicerade epoxylagret
= varvid ett antal av kammens tinder blir markerade. Antalet
. tinder som blir markerade stdr i direkt proportion till
= epoxylagrets tjocklek. En annan metod &r atti forvigberidkna
8rets i
= hur mycket epoxy det behdvs for respektive lager. Det har
dock nackdelen att vara en genomsnittlig metod, dvs tjockle-
= ken kan variera Gver botten. Ett varv eller liknande kan
) anvindasig av en elektronisk yttjockleksmétare, en sddan gér
= dock inte att anvénda sé linge epoxyn dr mjuk.
=
=
=
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ve] En metod som anvints med framgéng #r att forviita
glasfibermattorna. De i epoxy indrinkta glasfibermattorna
T rullas upp pé enstillning och appliceras successivt pé skrovet.

Ett annat alternativ fér varv och liknande féretag ér att spruta
glasfiber tillsammans med vinylester.

| Vid val av viv #r det viktigt att kdpa sddan viv som ér
anpassad till det lamineringsmaterial som skall anvéndas.

i
Sist kommer giftfirgen
T Om skyddsbarriéren skall malas med giftfirg kan det hinda
giiiarg
| attdenivissafallinte passarihopmedepoxyn eller vinylestern.
o Den amerikanska tidningen Practical Sailor genomférde en
i kompatibilitetstest med 240 olika kombinationer. I drygt ett
) av fem utav dessa blev det o6nskade resultat, t ex att giftfirgen
[T-" eller epoxyn lossnade frén underlaget. I testen blev det minst
‘ problem med den giftfarg som mélats p& en 16sningsmedelsfri
my epoxytyp. Beroende pd epoxyslag rekommenderas ibland att
giftfargenborapplicerasinnan ellerefter fullstéindiguthérdning
'E skett. Kontrollera alltid detta. Ibland finns en speciell primer
i som appliceras pd epoxyn for giftfirgen for att dverbygga
problemen.
g Al
Uppfoljning
- Fér att undvika obehagliga 6verraskningar #r det viktigt att
] underhdlla och félja upp den boldpestdtgird som gjorts.
Underhdllet bestér i princip av att laga de skador (te x efter en
T bottenkinning) som kan uppstd i detskyddande epoxyskiktet.
Setill att det dr ordentligt torrt innan ny epoxy liggs pd. Varje
= drndrbdten dras upp ér det ldmpligt att kontrollera fuktvirden
pé skrovet. Beroende pé att botten och giftfirg kan innehdlla
= en del fukt &r det bra att inte mita direkt efter det att bten
= dragits upp utan véinta ndgra dagar. Fuktvirdena skall inte g&
- upp némnvirt och ligga p& ungefér samma nivaer &r efter ar.
T Om virdena stiger oroviickande #r det sannolikt att
boldpestbehandlingen madste goras om. De uppmiitta
el fuktvirdena dokumenteras varje &r, ldmpligen nedtecknade
A pd en kopia pé ritningen av béten.
Lycka till !
=
|
Z |
C |
C |
C |
E |
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For att ytterligare forbiittra en béldpestreparation &r det
limpligt att epoxybehandla béten dven i k6lsvinet och even-
tuella andra ytor dér vatten kan tinkas samlas upp och bli

liggande.

Applicering av vav

Om bbldpestskadan #r allvarlig eller om bétéigaren vill ha en
extra tjock skyddsbarridr kan glasfiber- eller syntetvdvar
appliceras pd botten. Detta kan goras med olika tekniker.
Vanligast forekommande dr att tejpa fast viiven strax ovantor
vattenlinjen och dérefter ligga pé ett lager lamineringsepoxy
pA laminatytan och sedan successivt uppifrén och ner trycka
viiven mot skrovet in i epoxyn. Med roller och gummispackel
kan sedan viven vitas ut ordentligt. Overlappning kan ske
med nigon centimeter. Nir epoxyn stelnat slipas den
verlappande biten bort varvid en jémn och fin dvergdng
mellan de olika véivarna erh&lls. Om viven blir porig kan den
behova spacklas en gdng, annars finns det risk att epoxyn inte
ticker porerna forrén efter flera lager. Om flera lager viv
appliceras bor dessa liggas sd att fiberriktningen varieras.
R&dgor med fabrikanten. For att £ bista mojliga vidhiftning
mellan olika lager kan s8 kallad peel-ply, en typ av plastfilm,
appliceras pé skiktet. D& behdvs heller ingen slipning mellan
skikten.

W e T )
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Ett satt att applicera vav
ar att fasta den torra
vaven med tejp strax
ovanfér vattenlinjen och
sedan successivt arbeta
in den i epoxyn som
redanlagts pa. Dettagors
med roller och gummi-
spackel.
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Boldpest ér dyrt att reparera
R e e o

En bdldpestreparation kan kosta 1 000 - 2 000 kr per
kvadratmeter bottenyta, eller mer om skadan ar allvarlig;
200 000 kr kostade t ex en svart skadad 43-fots bat att
reparera. For gor-det-sjélvaren ar torkningsproceduren

E LT

I~
-
N b

gbras pd en bit. Att reparera en boldpestskada dr mycket
arbetsintensivt varfor det i de flesta fall blir betydligt dyrare
attlimna bort hela arbetet till ett varv #n att géra allt sjilv. De
moment som tar mest arbetstid i ansprdk ir borttaghing av
gelcoat och laminat samt spackling och slipning. En
bdldpestreparation p en 30-fots bat kriver minst 2 veckors

= och inkdp av epoxy de dyraste posterna. Arbets-
) kostnaden &r helt dominerande om ettvarv utfor arbetet.
iE| Det ar viktigt att dokumentera exakt hur en bét
B boldpestrepareras, helst skall en oberoende besikt-
i ningsman folja reparationsarbetet,

7re

0| I = 6 L dpest i faktiskt en av de dyraste reparationer som kan

=
z

=

0 effektivt arbete. Dirutéver kommer torktid och kringarbete
. som gor att totaltiden for hela reparationen kan bli mycket
i lang.

' For attkalkylerakostnaden 4r det bra att utgd ifrén foljande
g delmoment,
= 1Borttagning av giftfirg, gelcoat (och ev laminat)
s slipmaskiner,dammsugare, bléstring, slipmaterial,

skyddsutrustning
2 Skoljning och rengoring
hogtrycksspruta/hetvattenspruta

3Torkning
aviuktare, virmefliktar/virmelampor, fuktmitning,
elstrom
3 4 Epoxybehandling
-+ eventuell fortunning for rengéring av skrovet,
o epoxy, epoxyspackel, eventuell primer, slipmaterial,
[ skyddsutrustning
I 5 ()vrigt
| lokalhyra, sliptagning, avmastning
o)
o For att £ en uppfattning hur kostnaderna kan férdela sig fér
- en gor-det-sjélvare ges hir ettexempel f6ren 30 fots 1angkolad
=
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segelbdt dir boldpesten dnnu inte angripit laminatet, endast
gelcoatenbehdver tasbort. For bétégaren som inte har tillgdng
till ett ordentligt bAthus att arbeta i tillkommer en kostnad f6r
hyra av limplig lokal.

Kronor
Slipmaterial 500
Skyddsutrustning 500
Hogtrycksspruta, hyra 2-4 ggr 1 000
Fuktmitare, hyra 500
Hyra avfuktare, 1 ménad 2 500
Hyra virmeflikta 500
Elstrém, 1500
Epoxy, Spackel, Primer et 4 000
Mohair rollers, Penslar etc 1 000
Diverse 3000
Summa 15 000

Det #r enkelt att konstatera att en stor del av kostnaden hérror
frin torkningsprocessen. I exemplet ovan skulle slutsumman
6ka signifikant, ca 40 %, om torktiden forlingdes frén 1 till 3
méanader. Om borttagning av gelcoatlagret gérs av inhyrd
hantverkare ¢kar kostnaden med ca 6 000 - 10 000 kr.
Slutsumman kan siledes variera frdn cirka 10 000 till 30 000
kr, om skadorna inte dr alltfér allvarliga.

Om hela arbetet utfors av t ex ett varv tillkommer sjélvklart
en storre kostnad for arbetet. Det dr definitivt lampligt att vid
forhandlingar med varvet komma 6verens om ett pris i férvig.
Att gora en boldpestbehandling pé 16pande rikning kan bli
mycket kostsamt.

Priset for en boldpestbehandling brukar ofta riknas per fot
vattenlinje eller per kvadratmeter. En korrekt varvsutférd
béldpestbehandling kan kosta 1 500 kr per kvadratmeter plus-
minus 500 kr beroende p& hur allvarlig skadan dr. For en
I4ngkolad 30-fotare kan reparationskostnaden sdledes variera
mellan 20 000 och 40 000 kr. Ar baten allvarligt skadad kan
den dvre kostnadsnivan dverskridas. Som exempel pd vad en
svart skadad bit kan kosta att reparera kan nimnas den Swan
43 vars béldpestreparation beskrevs i tyska Die Yacht Nr 6
1991. Laminatet var mycket allvarligt skadat; de 6 yttersta
laminatlagren gick i stort sett att riva bort for hand. Béten
kostade 50 000 D-mark, dvs ca 200 000 kr att reparera av det
tyska Wedel-varvet och de menar att en normal reparation av
en 33-fotare brukar kosta ungefir 12 000 D-mark, dvs ca
48000 kr. D4 ingérimponerande 7 érs garanti p& kopet. Ndgot
hogre pris debiterar Jamestown Boatyard, USA, men dé &r
garantitiden hela 10 &r.
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w Utdver kostnaden for sjilva reparationsarbetet tillkommer
) oftadebiteringar fér avmastning, uppdragning, bortmontering
= av skrovgenomforingar, transporter etc,

Dokumentera arbetet

o
4 Om ett varv reparerar béten skall de, eller #nnu hellre en
< oberoendebesiktningsman, dokumentera exakt vad som gjorts
‘ med bdten. Hur linge den torkat, vilka fuktvirden som
= uppmitts, om genomfdringar tagits bort, hur borttagandet av
gelcoatskiktet gjorts, hur stora skadorna var, vilka preparat

iy som anvénts, hur ménga skikt som lagts pA till vilka tjockle-
kar, tidsintervaller mellan skikten och si vidare. Ju mer
L2 detaljerat desto bittre. Detta kan tyckas vara ett pifrestande
A arbete men vid ett senare tillfille, t ex vid forsiljning av biten
ellerien juridisk process, kan det visa sig vara virt kostnaden

i och besviiret.
Aven om béten inte #r skadad utan endast fir en forebyg-
L gande behandling 4r en dokumentation av arbetet av intresse,
( inte minst for en framtida képare. En bt som konstateras vara
| torr i laminatet med en elektronisk fuktmitare och som
| dessutom har en dokumenterad béldpestbehandling gjord i
- forebyggande syfte dr givetvis mer attraktiv pd marknaden éin
il en bt som &r fuktig och som kanske méste repareras efter en

tid for stora pengar. En “torr bt” ir ett siljargument; ndgot
av en garanti mot dyra boldpestreparationer.

FI

Avdrag vid begagnatforsiljning

Dehdoga reparationskost'haderna forseridsboldpestbehandling
motiverar ofta stora avdrag dd en bét skall siljas. Boldpest
upptécks inte sillan i samband med f6rséljning di en
batbesiktningsman ir inkopplad. Han bor utgd ifrén en repa-
rationskostnad pd &tminstone 1 500 kr per kvadratmeter .
botten och till detta belopp bér en riskpremie pd 20-30 %
adderas.
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Forsidkringar och garantier

Forsakringsskyddet for béldpestskador ar mycketdaligt,
dven om allvarligaboldpestangrepp kraftigtkanférsamra
en bats sjovardighet. Garantier paboldpestreparationer
blir allt vanligare och allt langre. Nya batar kan ha
speciella bdldpestgarantier med stor spannvidd; i basta
fall livstid och i sdmsta fall kan erséttning for
béldpestskador vara helt uteslutna i villkoren.

I 61 att skydda sig mot dyrbara boldpestreparationer finns det

i normalfallet inte speciellt mycket att gbra mer 4n att sjélv
kontinuerligt understka bitens skrov och att vidtaga férebyg-

gande Atgérder. Hér nedan diskuteras olika typer av férsik-

ringar och garantier.

Forsakringar

En normal (eller onormal!) batforsikring técker inte in
boldpestskador. Diremot kan rittshjilp, normalt cirka 75 000
kr, utgd for att téicka advokat- och réttegéngskostnader i de fall
dir bitéigaren vill driva en process mot t ex en béttillverkare
eller ett bitvarv. For ett forsiikringsbolag kan det bli billigare
att ersittabatigaren med detbelopp denne begéristéllet for att
driva en tvist till tingsriitten. Béldpest kan i virsta fall angripa
ett laminat s allvarligt att skrovet inte lingre uppfyller
rimliga krav for sjovirdighet. Ett boldpestangripet skrov
borde dérfor jamstillas med vanlig sjéskada (t ex grundstot-
ning) och férsikringsmissigt hanteras som en sidan.

Garantier pa nya batar

Nir det giller nya bétar séljs dessa i princip alltid med ndgon
form av garanti, vanligen ett &r. Vissa béttillverkare har
dirutover speciella villkor for olika hdndelser som kan in-
triffa p4 béten, t ex om den drabbas av boldpest. En
béldpestgaranti kan variera pd olikasitt, t ex med avseende pd
tid och handhavande av béten. En ldng garantiperiod dr
generellt efterstrdvansvidrd men behdver i praktiken inte
innebdra att kunden fir ett bittre skydd, villkoren i 6vrigt
méste givetvis ocksd vigas in.
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Engelska SP-Systems ger
10-4rs boldpestgarantiomen
bat har 6 mm av deras
vinylesterprodukt nérmast
gelcoaten. Béttillverkarens
lokaler och kvalitetsrutiner
maste ocksévaragodkénda.

Minga bétar har ingen specificerad bldpestgaranti och
tillverkarna menar ofta att det inte ir nddviéndigt eller att det
inte finns ndgra behov. Detta &r dock ett tveksamt argument,
Med tanke pd att dagens batar inte byggs med sd mycket bittre
material och metoder én gdrdagens s finns behovet. I vissa
extremfall kan det dock finnas fog for att en béldpestgaranti
verkligen dr onddig, t ex om baten 4r tillverkad under mycket
godaforhallanden, med mycket noggrannakvalitetskontroller
i mycket bra material, t ex vinylester. Ett skrov byggt i ortho-
polyester med iso-gelcoat, dvs som flertalet nytillverkade
skrov, kan tyvirr knappast riknas till den kategorin. Av den
orsaken behdver de flesta nya btar ett extra skydd mot
vattenintréingning, t ex nigra lager epoxy. Men innan ni gér
ndgot, lis igenom garantivillkoren. Det #r inte alls sikert att
garantin géller om gelcoaten mattas ner for att f4 bittre fiste
for epoxyn.
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I extremare fall kan Bﬁldpestskador vara direkt uteslutna i
garantivillkoren.

Nirdet giiller lingden p& en bdldpestgarantifinns i princip alla
méjligavarianter, frin O 4r till livstid, Exempel pd féretag som
Imnar ett &rs garanti 4r finska Swan, holléindska Van Breems-
Holland Yachts Inc (tillverkar Contest bétar) och engelska
Northshore (Vancouver, Fisher), 5 &r limnar t ex amerikanska
Tartan Marine och tyska Dehler. Minimigrdnsen for en
boldpestgaranti borde vara tio &r eftersom det dr oacceptabelt
att en bt efter sA pass kort tid méste repareras for béldpest till
kostnader p& flera tiotusentals kronor, orsakade av
battillverkarens val av material ochtillverkningsmetod. 10 4rs
garanti har batar frin Tillotson-Pearson Inc (Alden och J-
bétar) och sedan en tid tillbaka franska Beneteau. Engelska
SP-Systems limnar en 10-&rs béldpestgaranti till de
béttillverkare som anvinder deras vinylester SP-Epacryn i de
yttersta 6 mm av skrovet. Valiant Yachts i USA ir en av de
mycket sillsynta bitvarv som limnar livstidsgaranti och
denna kan ocksd 6verlatas till eventuella nya dgare. Ett krav
sr dock att skrovet tas upp fér inspektion minst en gng
vartannat fr, liknande krav har Beneteau.

Ett sétt att forsikra sig mot dyrbara boldpestreparationer &r
att 1ata en firma som utfor boldpestbehandling med garanti,
behandla den nya béten. I England kan den vanliga ettériga
boldpestgarantin pé s sitt forlingas till 10 &r, ett erbjudande
frin epoxytillverkaren WEST System. P4 samma sitt gér det
att f& 5-7 &rs garanti uppbackade av andra epoxyproducenter.

Ett nytt skrov som utvecklar bsldpest inom 5 &r ér inte bra
byggt och har med allra storsta sannolikhet rikat ut for ndgot
missdde i tillverkningsprocessen. En sédan héindelse bor leda
till reklamation. Det kan finnas en praxis hos béttillverkaren
att reparera bitar som uppenbarligen rékat ut for en
tillverkningsmiss fastéin den officiella garantitiden gltt ut.
Om garantin #r lingre dn 1 &r innebdr det ofta att en bra
polyestertyp har valts. Det 4r forhoppningsvis inte osannolikt
att battillverkarna viljer den linje som biltillverkarna gjorde
d4 de borjade med 1dnga rostskyddsgarantier. Detta forutsatte
betydligt bittre behandling av platen, t ex galvanisering.
Ménga, méjligen de flesta bétar som tillverkas idag befinner
sig fortfarande p& det gamla “ogalvaniserade” stadiet.

Garanti pé boldpestreparationer

De fall diir det finns garantier fér boldpestreparationer dr
timligen f& i Sverige. M&jligen gr det att fd enskilda
specialavtal med ett varv men di géller verkligen att det &r
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klart och entydigt. I huvudsak ér Boat Care-kedjan ensam om
att limna garanti, en 5-drig. P4 sikt kommer International
Firg AB kanske att introducera sin 3 &rs bdldpestgaranti dven
i Sverige, den har funnits sedan en tid i t ex England. Diir har
pasenaretid 5 &rs, eller till och med 7 &rs garanti blivit vanlig,
under slutet av 80-talet gillde 3 &rs garanti. Det tyska
Wedelvarvet utanfér Hamburg limnar 7 &rs garanti. De har
stor kunskap, anviinder gelcoat-peeler och har mycket limp-
ligalokaler. Men det finns de som gér éinnu linge. Jamestown
Boatyard pd Rhode Island i USA limnar 10 irs garanti och de
menar att en bra béldpestreparation bér “hélla” i minst 20 4r.

W W

W W w @w

Lis det finstilta !

Viktiga villkor i garantivillkoren, bide f6ér misslyckad repa-
ration och for nya béldpestdrabbade bétar ir t ex:

13

- 1J

« Hur lange géller garantin ?

+ Kangaranti dverlatastillenny &gare under géllande
garantiperiod ?

» Galler garantin endast utvecklad synlig béldpest

eller &ven potentiell, dvs vid signifikant hoga

uppmaétta fuktvarden pa botten ? Med andra ord

vad raknas som bdldpestskadadbét ?

Hur stor del av botten skall vara béldpestskadad

for att fullstandig reparation av hela botten skall

utféras ?

Vem eller vilka skall besiktiga baten och vem

betalar for det ?

Vem stér for frakten av baten till ett [ampligt

reparations varv ? Vem véljer varv ?

Galler garantin om béten anvénds i kommersiellt

syfte ?

* Vem stér for kostnaden om béten inte kan brukas

under bétsasongen ? En viktig frAga om baten gar

i charter.

Finns detndgon paragraf som sétter ett maxbelopp

pa reparationskostnaden ?

Finns det nagon sjélvrisk och i s& fall hur stor ar

den ?

Finns det ndgon maximal tidsrymd specificerad

frén det att skadan upptécks och meddelas varvet

tills dess att skada skall vara (reglerad och)

reparerad ?

Utgér garanti som géller lika I&ngt tid som den

ursprungliga &ven pé en boldpestreparation

som mdste géras om inom garantitiden ?

-
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Juridiska efterspel
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Det finns flera alternativ att driva en juridisk process,
mer eller mindre dyra. En privatperson kan med hjalp av
rattshjalpen i batférsakringen fa hjalp med upp ill 75000
kr. En bat som drabbats av boldpest redan efter ett fatal
&rs anvandning &r &r sa pass daligt byggd atttillverkaren
bér betala reparationen.

Q) m ctt varv utfor en bdldpestreparation som senare visar sig

misslyckad och dérfér méste géras om, finns det i normala fall
inga garantier eller forsékringar som técker en férnyad repa-
ration. Varvetkan, om det arbetar seriést, inda tinkas géraom
det de en glng utfort pd ett felaktigt sétt. I annat fall kan
kunden tvingas in i en rittslig process. En sddan ir ofta
tidsédande, dyr och allméint pfrestande. Och dessviirre inte
séllan resultatlos.

Ett 13gbudget-alternativ #r att vénda sig till Allménna
Reklamationsnimnden (ARN), IARN:sbatndmnd sitter leda-
moter valda av olika intressegrupper (frén béde producent-
och konsumentled) inom bétvérlden, normalt &r fleraav dessa
ledamoter auktoriserade batbesiktningsmén. Tyvirr har det
hént att boldpestfall som behandlats i ndimnden avvisats, dvs
skickats tillbaka utan beslut, eller pa annat sétt inte resulterat
i ndgon 16sning for den drabbade bétégaren. Boldpestfall &r
troligtvis fér komplicerade till sin natur for att passahos ARN,
men det kan ju éndra sig i takt med att kunskapen om bdldpest
blir stérre, Om ARN-alternativet ndd viljs gr det utmérkt att
tadirektkontakt med ledaméterna ochinformera dessaom den
klagandes stdndpunkter. Det dr inte alls sikert att ledam&terna
fatt ta del av allt material som skickas in. Handldggaren pé
ARN (ofta en jurist) gor ett sammandrag och skickar detta till
ledaméterna. Det dr forst under sjdlva motet som samtliga
handlingar ér tillgiingliga och dé finns det ofta inte tid att 14sa
igenom dem. Ett enda méte kan ofta behandla 10-15 fall.
Anmilan till ARN skall inkomma senast tvd &r efter
reparationen utfdrts. Om nya fakta i ett fall som ARN redan
yttrat sig i framkommit gdr det att begiira omprévning. En
provning i ARN #r ofta inte speciellt tidskrdvande, ca 6
manader.

8: Del 3 Braatt veta
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Manga konsumenter
drar sig for att starta
en juridisk process.
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Niista steg (eller férsta) om ARN-alternativet inte fungerar
dr att kontakta sitt forséikringsbolag och be om rdd. Ofta kan
de rekommendera ngon advokat som, om han eller hon ir
skicklig, kan fa till en forlikning déir parterna gor upp i goda.

Om inte det fungerar aterstdr att stimma motparten. Men
eftersom det inte finns ndgon rittspraxis for
boldpestreparationer och det dessutom saknas en egentlig
svensk expertis pd omradet, blir risken sd pass hog att en
privatperson i de flesta fall inte har rdd att ensam driva en
process. Med andra ord: bevisféringen méste vara synnerli-
gen entydig och klar om alternativet tingsrétt viljs. Normalt
kan rittsskydd erhdllas genom batforsékringen, maxbeloppet
lar dock knappast ticka rittegdngskostnaderna. De stora
bitorganisationerna skulle kunna vara den instans som stiller
upp med resurser nirden enskilde medlemmenbehdver hjilp.
Alternativet stimning vid tingsrétt 4r en process som kan bli
l&ngvarig, ca 2-3 &r. Under denna tid kanske inte baten gér att
anvinda.

Ett enklare och betydligt billigare alternativ 4r sk forenklat
rittegéngsforfarande. Hir ér skadestdndsbeloppet begrinsat
till ett halvt basbelopp, drygt 15 000 kr 1993, men det &r ju
bittre 4n ingenting. Det 4r heller inte osannolikt att varvet
eller battillverkaren infér hotet om en offentlig, férenklad
rdttegdng viiljer att tillmotesgd kiirandeskrav. Oddsen ér dock
mycket ddliga. En understkning gjord pé vistkusten av bl a
Konsument Goteborg kom fram till det dystra beskedet att av
288 domar i forenklade tvistemdl var det endast 3 % som
konsumenten vann. En mdjlig orsak till detta faktum ér inte
att konsumenten verkligen borde forlora i s ménga fall utan
att konsumenten foretrdder sig sjélv och den stdimda parten av
ett professionellt ombud, t ex av en advokat.

Vilket alternativ som an viljs 4r det alltid fordelaktigt om
ndgon utomstdende expert kan styrka bevisféringen med ett
intyg. Eller biittre; fler experter och manga intyg. Att kom-
plettera med ldimpliga foton ér givetvis ocksé bra.

Om biéten utvecklar nigon form av béldpest redan efter
mycket kort tid, men efter det att den generella 1-4rs garantin
slutat gilla, bor 4nd4 battillverkaren kontaktas. Det &r rimligt
att denne hjélper till med reparationen, eftersom orsaken till
boldpesten i ett sddant fall med allra stdrsta sannolikhet éir en
ren tillverkningsmiss. Samma princip giller om en
boldpestreparation misslyckats.

I vissa fall kanske konsumenten anser att en misslyckad
behandling beror pé t ex en epoxy som varit dilig. D kan det
ligga néra tillhands att stimma tillverkaren av epoxyn. Detta
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drmed mycket stor sannolikhet utsiktslost (forsokt har gjorts)
och det beror pd att tillverkarnas ansvar for produkterna i stort
sett slutar nir de limnar fabriken. Firgtillverkarna anser sig
silja halvfabrikat, det iir slutanviindarna som ansvarar for det
firdiga resultatet. Ett undantag (som dock inte gillde privat-
personer) gilldebattillverkaren Beneteausom efter léngdragna
forhandlingar lyckades fé erséttning av en polyesterleverantor.
Denne hade #ndrat sammansittningen av polyestern utan
varvets kinnedom vilket ledde till omfattande béldpestproblem
pé cirka 1 500 batar.
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Certifiering och klassificering
[ T p——— AT

Det finns flera organisationer som godkanner batar och
utférdar olika typer av intyg. Dessa kan utfardas pé
individuell basis eller som ett typgodkannande.
Individuellt godkannande ar dyrare men har ett storre
varde. Intygen ar ingen forsékring for att boldpest inte
skall drabba baten.,

] ¢ finns olika fristdende organisationer som om ett bitvarv

onskar kan granska t ex tillverkningen av béten. Hir nedan
beskrivs mycket kort négra sdana.

Mest ként 4r Lloyd:s Register of Shipping (Lloyd) vilka
klassificerar och certifierar batar och fartyg. Denna institu-
tion skall inte férviixlas med Lloyd:s Insurance som sysslar
med forsikringar. Lloyd:s arbetar i princip med tva typer av
certifikat. Klassificering och certifiering. Skillnaden mellan
dessairrelativtstor. Klassificering dr mer heltickande och en
timligen omstindlig procedur dér Lloyd:s inspektorer konti-
nuerligt dr involverade, frdn ritning till firdig bét. Béten
maste dirutdver regelbundet, vart annat ar, inspekteras for att
f4 beh&lla klassificeringen. P4 storre bétar (typ lyxyachter pa
100 fot) &r klassificering ett siljargument och ofta star det i
annonserna att de uppfyller Lloyd:s +100A1. + stdr for att
konstruktion, material mm uppfyller Lloyd:s krav. Siffran
100 indikerar btens sjovirdighet, bokstaven A att fortdj-
ningsutrustningen #r godkiind och sista 1:an att béten #r viil
underhdllen. Klassificering iir dyrt, runt 3 % av batens kost-
nad, varfor Lloyd:s erbjuder ett annat alternativ: certifiering.

Forsta steget vid en certifiering 4r att bdtens ritningar
granskas. Nir skrovet dr firdigt och godkint utfirdas ett
“Fibre Reinforced Plastic Hull Molding Note”. Efter slutbe-
siktning och godkinnande av den firdiga biten utfirdas ett
“Hull Construction Certificate” (HHCC). Tyngdpunkten ligger
pa att varvet sjilv skall skéta och uppfylla de kvalitetskrav
som stiills, t ex vad avser lokaler, men regelbundna bestk av
Lloyd:s inspektérer skall ske. Varje bét bor inspekteras cirka
5 ghnger under tillverkningsprocessen om det skall g rétt till.
I detta ssmmanhang ir det viktigt att skilja pA Germanischer
Lloyd och engelska (dit Sverige kan riknas). Tyskarna har i
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vissa fall ett annat angreppssétt som pdminner mer om typgod-
kinnande #in om individuella certifikat. I Sverige har t ex
Hallberg-Rassy bide tyskt och engelskt Lloyd:s certifikat, dér
det senare kan betraktas som mer virdefullt. Det férekommer
ibland missbruk av begreppet “Lloyd:s-godkénd”. Det finns
inget som heter Lloyd:s godk#inda lokaler eller enligt Lloyd:s
specifikation, eller Lloyd:s godkéndaritningar. Det enda som
giiller #r bitar 4ir individuella certifikat. Det bor observeras att
Lloyd:s krav inte &r heltickande. Det finns t ex inga krav pd
batens stabilitet eller mandverbarhet, utan kraven har sin
tyngdpunkt p& dimensionering ochstyrka. Motorinstallationen
certifieras for sig. Nir det géller krav pa polyester godkédnns
varje polyestertyp frin respektive tillverkare var for sig. Bide
ortho och iso godkinns. Lloyd:s stiller inte olika krav pd
skrovkonstruktionen beroende pd om béten ér avsedd for
insjoar, kustnira vatten eller for virldshaven. Allt dr dimen-
sionerat for det sistnimnda. Det gor ddremot de franska
kontrollmyndigheterna. Liknande krav diskuteras inom EG.

Intyg frin Svenska Sjofartsverket, Norske Veritas
och amerikanska NMME har vissa likheter. Dessa
bygger pé att en bt kontrolleras och dérefter, om
den godkiinns, f&r samtliga bdtar av den typen
godkint. Detta  kallas  typgodkinnande.
Stickprovskontroller kan dock ske. Samtliga stiiller
krav pd mandverbarhet. Norske Veritas krav pd
Engelska Lloyd:s godkanner | konstruktion, material etc skiljer sig ddremot inte
bétar pa individuell basis. speciellt mycket frin Lloyd:s. NMME déremot
menar att skador och olyckor pd grund av struktu-

rella fel pa skrov ir s sillsynta att det inte finns négon storre
orsak att ligga ner energi pd det. Diremot testas styrningar,
ventilation, pumpar etc, relativt noga.

Ett Lloyd:s certifierat eller ett av NMME, av Norske Veritas
eller av Sjofartsverket godkint skrov dr definitivt ingen
garanti for att boldpest inte skall drabba bten. Ddremot dr det
aldrigen nackdel med en certifiering menbetydelsenskall inte
&verdrivas. Observera att detta inte utesluter det faktum att en
bat helt utan intyg kan vara betydligt béttre byggd in en med.
Eftersom varje bt ér individuellt byggd har individuellt
utfirdade certifikat teoretiskt sett ett storre virde én sd kallat
typgodkinnande.

12: Del 3 Bra att veta

[na R o o BN o0 SN 5 ENN o o N o o IR o o SN o o NN S 3 IS 3 |



VW W W W W W w i w

B W W W W hE | w w

w -y w

& I

w o

LA VR VR

Leverantorsforteckning
e o = 3 || -7 KT e hLn

Nedanstdende leverantérsférteckning kan vara till god
nytta for den som skall utféra béldpestarbeten. Den har
ingen ambition av att vara fullstandig, ej heller &r urvalet
gjort med hansyn till eventuella kvalitetskillnader.
Reservation for adresséndringar.

Rubriker

e Analyslab, specialiserat pd
kompositer

¢ Avfuktare/infraviirme

* Bléstringsutrustning/
bléstringstjinster

» Bitbesiktning/
certifieringsorgan

* Fuktmitare

* Gelcoat-borttagare

* Glasfiber/syntetmattor .

* Hartser (epoxy, vinylester
etc)

* Hrdhetsmitare

* Hogtryckssprutor/ngtviitt

* pH-papper/lackmuspapper

* Tjockleksmitare

* Vaccum-bagging

Analyslab

PP-Polymer AB
Stormbyvigen 2-4
Box 101

163 55 Spanga
Tfn 08 - 761 72 65

Sigma Technology
Laboratories

6281 39th Street N
Suite C, Pinellas Park
Florida 34665

USA

Tfn 0091 - 1 813

Avfuktare/infraviarme

Se Gula Sidorna Ventila-
tion/Virme
Exempel

Munters

AB Carl Munter
Kung Hans vig 8
Box 7093

191 07 Sollentuna
Tfn 08 - 754 71 00
Forsiljning/uthyrning

RECUSORB/CONSORB
Fuktkontroll AB
Enhagsslingan 23

183 39 Tiby

Tfn 08 - 792 11 55
Forsiljning/uthyrning
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Hyreshuset Lloyd:s Register of Ship-

Stockholm med fororter ping

tex Haninge Tfn 08 - 745 Yacht and Small Craft

40 00 Service

Uthyrning 71 Fenchurch Street
London EC3M 4BS,

Drymaster International ENGLAND / UK

Ltd Tfn 00944 - (0)71 709 91

5 High street 66

Hampton Wick

Surrey KT1 4DA Lloyd:s Sverige kontor

ENGLAND / UK Forsta Linggatan 28 B
413 27 Goteborg

Infrarddteknik AB Tfn 031 - 12 45 10

Box 1530

462 28 Vinersborg Sjofartsverket

Tfn 0521-669 00 Avd for provning av
fritidsbétar

Claes Ohlson AB 601 78 Norrkdping

790 85 Insjon 011-191000

Ttn 0247 - 405 90

Fuktmatare

Produkt: Protimeter Aquant
Techtransfer Scandinavia
AB

Planiavigen 13
Batbesiktning/ 131 34 Nacka
Certifieringsorgan Tfn 08 - 718 32 45

Blastringsutrustning/

Blistringstjanster

Se Gula sidorna Blédstring

Batbesiktningsminnens Produkt: Tramex Skipper
Riksforening (Sverige) - Tramex Ltd

Det finns cirka 24 st med- Unit 1, IDA, Enterprise
lemmar som ér spridda 6ver  Centre

hela landet, med olika Pearse Street
specialiteter. Besiktning av. ~ Dublin 2

plastbat skall ske med hjidlp  JRLAND

av fuktmiitare.

Kontaktperson Jorgen Svensk agent

Wallin ISN

Tfn 08 - 92 72 16 Klevbergsvigen 113
179 00 Stenhamra

Yacht Designers & Tfn 0756-464 70

Surveyors Association

(YDSA)

ENGLAND / UK

Tfn 00944 - (0)420 473 862
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Produkt: Sovereign
Moisture Master
Sovereign Chemical
Industries Ltd
Barrow-in-Furness
Cumbria LA14 4QU
ENGLAND

Produkt: Tradoterm 49
Tradonor AB

BOX 20088

161 02 Bromma

Tfn 08 - 98 54 60

Produkt: GANN
Hydromette B 100 eller
GANN Hydromette C 2000
(med akustisk signal)

Jon Stenberg AB

BOX

361 00 Emmaboda

Tfn 0471 - 108 80

Produkt: Novanex E2/H2
Siljs i Sverige under nam-
net Scano fuktspérare
Scanmaskin AB

Box 2087

424 02 Angered

Tfn 031 - 94 36 30

Gelcoat-borttagare

Gelcoat-Peeler (engelska
af)

Mike Flint Marketing
39 Hartswood Road
Stamford Brook

London W12 9NE
ENGLAND / UK

Gel-Pac

JK Marine

10 Russel Road
E.Wittering, Chichester
West Sussex PO20 8EF

ENGLAND / UK
Tfn 00944 - 243 78 59 54

The Blister Buster (snarlik
Gel-Pac)

Oceana limited

PO Box 3447

Annapolis

MD 21403/3447

USA

Glasfiber/syntetmattor

Ahlstromforetagen
Svenska AB

Box 6074

600 06 Norrképing
Tfn 011 - 10 62 30

- SP-Systems, se Harster

- Rea industries, se Hartser
- ABIC Kemi, se Hartser

- Byggplast och batprylar
(se telefonkatalogen)

En sjdrnmarkering (*) inne-
bdr att ldsningsmedelsfri
epoxy framtagenspecielltfor
boldpestreparationer finns i
produktsortimentet.  Tvé
stjarnor (**) innebdr att
lamineringsepoxy (ofta ett
bittrealternativ dinepoxy med
l6sningsmedel) finns i sorti-
mentet. Med reservation for
fordndringar och ofullstdn-
dighet.

Blakes Marine Paints
Ltd (*)

Harbour Road

Gosport

Hampshire PO12 1BQ
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ENGLAND / UK
Tfn 00944-705 510045

WEST SYSTEM (¥)(**)
(samma basharts, men olika
hérdare och tillsatser)
Gougeon Brothers, Inc

PO Box X908

Bay City, MI 48707

USA

Svensk agent

AB Grundo
Sivstig 15

436 00 Askim
Tfn 031-28 71 10

Nils Malmgren AB (*)(**)
Box 2039

442 02 Kungilv

Tfn 0303-920 91, 920 92

Aterforsiljare Stockholm
Epotex siljservice AB
Viistbergavigen 24 B
126 30 Higersten

Tfn 08-744 40 16,

744 40 17

SP-Systems (*) (**)
Love Lane

Cowes

Isle of Wight PO31 7TEU
ENGLAND / UK

Tfn 00944-983 298451

Svensk agent
Bimatech AB
Lumavigen 6
120 31 Stockholm
Tfn 08-643 31 10

ABIC Kemi (**)
Box 6131

600 06 Norrkdping
Tfn 011 - 14 90 30

VOSS Chemie GMBH(**)
2082 Uetersen

Esinger Steinweg 50
Postfach 1355

Berlin

TYSKLAND

System Three Resins (*¥)
PO BOX 70436

Seattle

Washington 98107

USA

Tfn 0091 - 206 872 7976

International Paint Ltd(*)
Yacht Division

24-30 Canute Road
Southampton SO9 3AS
ENGLAND / UK

Tfn 00944-(0)703 226722

International Fiarg AB
dven EXTENSOR / Skage-
rack (Alcro)

Box 44

424 21 Angered

Tfn 031-83 65 00

Rea Industries (**)
(Frankrike)

Svensk agent

Delfs Boats
Hordsvigen 13

430 10 Tvédker

Tfn 0340 - 473 76

Hempel

Box 12046

402 41 Goteborg
Tfn 031-42 01 55

EPIFANES Yacht
Coatings

(Holland)

Svensk agent
Segelshopen AB
Réseglarhuset, Skeppshol-

men
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111 49 Stockholm
T 08 - 11 82 92

Jotun Polymer AS
Postboks 2061

3201 Sandefjord
NORGE

Tfn 00947 - 34 57 000

Svensk representation
AB Jotungruppen

Box 151

421 22 Vistra Frélunda
Tfn 031 -29 21 10

Neste Polyester AB
Industriviigen

Box 86

440 41 Nol

Tfn 0303 - 314 11

LBI Inc

(vinylester med flakes, spec
for boldpest)

973 North Road

Groton '

CT 06340

USA

0091 - 800 231 6537

Pier Pressure Marine
Systems Inc

(Vinylester med Teflon
spec for boldpest)

28th Ave NW

Seattle

WA 98107

USA

Tfn 0091 - 206 782 8711

Hawkeye Industries Inc
(Vinylester spec for bold-
pest)

3050 Brookview Drive
Marietta

GA 30068

USA

Tfn 0091 - 404 977 3336

Hardhetsmatare

Skall vara av Barcoltyp eller
mojligen av ndgon annan typ
som klarar det hdrdhetsinter-
vall som ér aktuellt for poly-
ester.

Ravema AB
Margretelundsvigen 1
Box 423

331 24 Virnamo

Tfn 0370 - 115 00

Karl Deutsch Nordiska
AB

Box 71

730 50 Skultuna

Tfn 021-707 05

Hogtryckstvattar

Se Gula sidorna
Exempel

Kiircher AB

Box 24

425 02 Hisings Kiirra
Tfn 031 - 57 03 80

Nilfisk

Norra Agnefridsvigen 191
213 75 Malmé

Tfn 040 - 22 00 70

KEW Industri AB
Aminogatan 18
Box 4029

431 04 Mdlndal
Tfn 031 - 27 16 00

Tronnberg Production
AB

(Angtviitt)
Danderydsgatan 28

114 26 Stockholm

Tfn 08 - 20 00 01
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pH-papper/
ackmuspapper

Sigma Chemical Com-
pany (pH-teststrips)
(att Bosse Hultgren)
Box 609

191 26 Sollentuna

Tfn 08 - 35 90 40

Apoteket (lackmuspapper
och universal pH-mitare)
se Gula sidorna

Tjockleksmitare for
laminat och firglager

Karl Deutsch Nordiska
AB

Box 71

730 50 Skultuna

Tfn 021 - 707 05

Vaccum-bagging

Gougeon Brothers Inc (se
Hartser)

Airtech International Inc
2542 East Del Amo Boule-
vard

PO Box 6207

Carson

California 90749 - 6207
USA

Tfn 0091 - 310 603 9683

RP Associated, Inc

P.O. Box 568

Minturn Farm Road
Bristol

Rhode Island 02809
USA

Tfn 0091 - 800 343 3030
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Exempel pé tidskrifter, bocker, artiklar, produktblad,
arbetsbeskrivningar, broschyrer med mera som direkt
eller indirekt berér béldpestproblematiken.

Battidskrifter

Bét for alla
1977: Nr 13
1979: Nr 5

Béatnytt

1973: Nr 6
1974: Nr 6, 7
1976: Nr 8
1987: Nr 10
1988: Nr 2
1990: Nr 6, 10
1992: Nr 9

P4 Kryss och Till Rors

1982: Nr 10
1984: Nr 10
1985: Nr 5/6, 8, 9
1986: Nr 1, 2, 10
1987: Nr 3, 8
1988: Nr 1, 10
1991: Nr 3

1992: Nr 10

Seglarbladet (GKSS)
1986: Nr 1

1987: Nr 2

1990: Nr 1,2,6

Segling

1987: Nr 2

1989: Nr 3, 7
1990: Nr 1, 2/3, 4

Vi Batigare
1976: Nr 12
1977: Nr 6, 14
1981: Nr 6
1984: Nr 5
1986: Nr 2, 4
1988: Nr 2

Motorboat and Yachting
(Engelsk)
1987: Dec
1990: Feb

Yachting Monthly
(Engelsk)

1987: Sep

1989: October

Yachting World
(Engelsk)

1986: Aug

1987: Mars

1991: Mars, Maj, Juli
1992: Jan
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Practical Boatowner
(Engelsk)

1988: Nr 254

1989: Nr 266, 267, 270,
274, 276

1990: Nr 278, 287
1991: Nr 289, 291
1992: Nr 306, 308, 312
1993: Nr 313

Yachting

(Amerikansk)

1990: “Yachting Magazine
White Paper about
Osmosis”

1992: Jan

Nautica
(Italiensk)
1990: Feb, Oct

Cruising World
(Amerikansk)
1986: Dec

Fishing News
1990: Nov

Die Yacht

(Tysk)

1989: artikel “Osmose” sid
52-56 Nr okint

1991: Nr 6, 19

1992: Nr 7

Practical Sailor
(Amerikansk)

1986: Mars 15, Sep 15
1987: Maj 1, Dec 15
1988: Feb 15

1989: Jan 15, April 1, Maj
15, Juni 1. Juli 1, Juli 15,
Sep 15, Dec 15

1990: Feb 15, Mars 15, Maj
1

1991: Juni 15

Classic Boat
(Engelsk)
1990: Nov
1991: Mars

Professional Boatbuilder
(Amerikansk)

1989: 1

1990: 4

1991: 9

1992: 14,15,16,17,19

Neptune Yachting

(Fransk)
1992: Feb

Bocker och handbocker

OSMOSIS and the Care
and Repair of Glassfibre
Yachts

Tony Staton-Bevan

Forlag Adlard Coles 1986,
finns uppdaterad 1989, samt
dven 1990

ISBN 0-229-11837-2
England

DE-HUMIDIFIERS IN
THE BOATYARD

and the Successful
Treatment of Osmosis
Tony Staton-Bevan
Forlag Selectair Ltd 1986
England

OSMOSIS

Cause and Effect

Alan C Olford. 1985

Yacht Brokers, Designers &
Surveyors Association
Wheel House, 5 Station
Road, Liphook,

Hampshire GU 30 7 DW
Storbritannien
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The Fibreglass Boat
Repair Manual
Allan H. Vaitses
Férlag Adlard Coles
England

Surveying and Restoring
Classic Boats

J C Winters

Forlag Adlard Coles, 1992

Handbok for bitmekare
Forlag Streiffert & Co
Bokférlag HB

ISBN 91-7886-036-9

The World’s Best

. Sailboats a Survey

Ferenc Maté

Forlag Albatross Publishing
House, 1988

New York, USA

ISBN 0-920256-11-2

Fiber Glass Boats.
Construction, Repair and
Mainteance

John Roberts

Férlag W.W Norton and
Company, 1984

ISBN 0-393-03291-4

Fiberarmerad hirdplast 1
Material - Metoder -
Miljo

Jansson, Olson, Sérelius
Férlag Svensk Byggtjinst
ISBN 91-7332-324-1

Fiberarmerad hirdplast 2
Dimensionering - Kon-
struktion - Kontroll
Jansson, Olsson, Sorelius
Ingenjorsforlaget 1980

VOSS Chemie aktuell
Wie mann Osmose-
Schéden bei Sportbhooten
verhindert und beseitigt.
Drei in zusammenarbeit
mit dem Deutschen Boots-
und Schiffebauerverband
geprufte sanierungs-
system,

Dipl Ing P. Plaschke aug
1988

VOSS Chemie 1988
Tyskland

Fukthandboken

Teori Dimensionering
Konstruktion

L E Nevander, B
Elmarsson

Svensk Byggtjinst 1981
ISBN 91-7332-158-3

Fuktteori
Informationshiifte 1
Svensk Byggtjinst och
SABO, 1988

ISBN 91-7332-466-3

Uttorkning
Informationshifte 5
Svensk Byggtjinst och
SABO, 1988

ISBN 91-7332-447-7

Focus
Tekniken
Bonniers 1983

Bootsreparaturen selbst
gemacht

Joachim Shult

Delius Klausing verlag,
1989

ISBN 3-87412-031-7
Tyskland
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Ovrigt

* Meddelande fran
Bétbranschens riksférbund
Nr 3 1991

* Dagens Nyheter 13/4
1991

* Dagens Nyheter 2/5 1990
* Om blasbildning pé
plastbétar (sk boldpest)
Torild Larsson 1974

* Bétborsen 1991, “Tips for
Dig som skall kdpa plast-
bét.”

* Stan Holmes, Glassfibre
specialist, Iberia Yachting
ass. S.A. “A Closer Look at
Osmosis”, “More about
Osmosis”, ca 1987 (Spa-
nien)

* Marine Technology, mars
1991, “The Effect of
Defects in Glass-Reinforced
Plastic (GRP)” (Ameri-
kansk)

* Amoco Chemical Com-
pany “Prevention: The
Truth About Blisters”
Bullentin IP-76d (Ameri-
kansk)

* Gauging Gelcoat,
Fiberglass Thicknesses
Ultrasonically. Supplement
To Boating Industries, Oct
1992 (Amerikansk)

* Lir dig mer om l8snings-
medel.
Arbetarskyddsstyrelsen
1987, ADI 246

* Losningsmedel &r farliga.
Arbetarskyddsstyrelsen
1989, ADI 104

* Jobba riitt med epoxy.
Arbetarskyddsstyrelsen
1990, ADI 150

Produktbeskrivningar,
broschyrer och
arbetsbeskrivningar

Alcro (Skagerack)

* Alcro arbetsrdd, 1988

* Broschyr, S mélar du din
plastbat, 1988

* Produktguide &
konkurrentnyckel

Blakes Marine Paints

* SFE 200 Specification
Solvent Free Epoxy Paint
Systems

Technical Data and Safety
Information

Osmosis Protection Using
SFE 200

Osmosis Treatement of
GRP

* Painting Boats, Osmosis
* Product Information

EPIFANES Yacht System
* OSMOSIS - Prevention &
treatment

* Produktinformation
EPIFANES Tar Epoxy
EPIFANES Epoxy Primer
EPIFANES Epoxy Filler
EPIFANES Interomcoat

EXTENSOR

* Arbets- och
produktbeskrivning, béld-
pestbehandling, 1986

* Batvardsnytt, ca 1987

* Arbets- och produkt-
beskrivning, béldpest-
behandling, 1988

* Produktinformation, VC-
light primer, 1988

* VC-Systems, skrovskydd,
bitigarinformation, 1989
* VC-system,
produktinformation, 1989
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* VC-System, Hull
Protection Information
Leaflet, 1990

* VC-System, Antifouling
and Bottom Coating, Infor-
mation Leaflet, 1990

Hempel

* Hempelstickan, New
Light Primer, ca 1985

* Arbetsbeskrivning Bold-
pest, ca 1986

* Hempel:s Bétridsguide,
ca 1989

* Arbetsbeskrivning Béld-
pest, ca 1989

* Hempel batvérdsguide,
1990, 1991, 1992

* Hempel:s Yacht Paints,
Painting Glassfibre Yachts

IMMALC, Boat Care
* Teknisk Bullentin Nr 1

International
* Handbok for batigare,
1979

* Méla din plastbit, ca 1987 -

* Méla din plastbdt, 1989
* International News, 1989
* Mdla din plastbét, 1990
* Osmosis Causes and
Prevention, 1989, 1990

* Osmosis Causes, Preven-
tion and Treatment, 1989

* Broschyr: Until now, we
only promised you protec-
tion against osmosis...,
1990

* Fitting Out, a Complete
Guide, 1990

* Product information, Full
Product Range, 1990

* Glassfibre Painting
Glassfibre Yachts, 1990

* Inkopsguide, 1991

* Technical Bullentin #
900A, The Interprotect
System

* Product Information,
Interprotect 3000/3001

* The Interlux Yacht Finish
Guide below the Waterline,
1992 edition

LBI Ine¢

Product Data Sheet

555 Marine Barrier-flake
Coat

Jotun

* Produktblad for bla
Norpol 72-70, Vinylester
Derakane, Norpol 20-00

Epotex séiljservice AB

* Produktbeskrivning med
anvindningsomraden,
“Proffsprodukter for bét-
folk” 1980

Nils Malmgren AB

* Epoxyharts- hirdare. For
byggnation, industri, off-
shore, bétar, golv, injekte-
ring, limning och fogar etc.
Upplaga 7, 1988

* Rapport om vissa ke-
miska och osmotiska an-
grepp pé glasfiberarmerad
polyester

* Datablad och blandnings-
instruktion NM Fuktspérr
FS 023/H007 TIX

* Behandling av polyester-
skrov med FS 023 + H007
TIX

SP-Systems

* Produktbeskrivning,
hantering mm for SP 106,
1987
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