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Korrosionsbeskyttelse af bygningsbeslag

Af Klaus Blach og Johannes Brixen, arkitekter M.A.A. Statens Byggeforskningsinstitut

Den projekterende soger gennem formuleringen af kravene i bygnings-
beskrivelsen at sikre, at materialer og arbejdsudforelser holder en til prisen
rimelig kvalitet. I dette arbejde stottes hans bestrebelser i hoj grad, hvis
der findes normer for det pdgeldende omrdde. Modsal er det en nasten
ugennemforlig opgave for den projekterende at pracisere sine krav — og al
fore kontrol — hvis sddanne normer ikke findes.

Et af de omrdder, hvor arkitekten — som folge af manglen pd normer — er
ladt i stikken, er korrosionsbeskyttelsen af bygningsbeslag.

Til en oversigt over nogle af de korrosionsbeskyttelsesproblemer, den prak-
tiserende arkitekt gang pd gang stoder pd — og som man kunne undgd ved
tilvejebringelse af normer — redegores i nedenstdende artikel jbr nogle af
de sporgsmdl, som Statens Byggeforskningsinstitut har undersogt i for-
bindelse med sit arbejde med vinduer. Artiklen knytter sig som et supple-
ment til artiklen ,,Om at velge vinduesbeslag*, der blev bragt i Arkitek-
tens. Ugehefte, nr. 42[1956.

Fallesbetegnelsen for ethvert uensket kemisk angreb
pad metal er korrosion. Metallet korroderer. Korrosions-
produkterne danner mere eller mindre tette daklag,
der forsinker det fortsatte angreb pa metallets over-
flade. P4 jern er dzklaget sd porest og lestsiddende,
at det kun yder meget ringe beskyttelse, medens dek-
laget pa f. eks. zink eller aluminium er tet og derved
hemmer den videre nedbrydning. Et par af de mest
kendte korrosionsprodukter har deres egne navne:
kobberets ir og jernets rust.

Metallernes tilbgjelighed til at korrodere er forskellig.
Som mal for, hvor ,sterk“ korrosionstendensen er,
kan man f. eks. i et saltvandsbad male metallernes
indbyrdes elektriske spzndingsforskelle. Pa denne
made kan man opstille en sakaldt galvanisk spzn-
dingsrekke, hvor de ,zdle® metaller har mindst til-
bajelighed til at korrodere, de ,uzdle® storst.

Til bygningsbeslag er det af styrke- og prismassige
grunde ofte fordelagtigt at anvende jern (stal). Jer-
nets korrosionsproces kan i forenklet form stilles op
som en ligning:

Jern + fugt + ilt = RUST!

Jern, der opbevares i teor luft, vil holde sig blankt,
og jern, der er helt neddykket i iltfrit vand, vil heller
ikke ruste.

De fleste bygningsbeslag af jern udsattes for kombi-
nationen fugt + ilt, og det er derfor nedvendigt
endog meget omhyggeligt at beskytte de ,,ra“ beslag
ved en eller anden form for overfladebehandling.
Denne overfladebehandling kan for de fleste bygnings-
beslag udferes ved indfedining, maling (lakering) eller
ved pafering af et metallisk overtrek.

Indfedtning

Denne kan foretages f. eks. med syrefri vaseline eller
med sxrlige rustbeskyttende olier. De sidste har den
fordel, at de kan smores eller sprojtes pa jernet,
selvom dette er fugtigt, og at de terrer ind til en for-
holdsvis fast hinde, der ikke fortreenges af vand. Ved

bygningsbeslag er indfedtning dog kun egnet som en
midlertidig beskyttelse og skal kun navnes her, fordi
indfedtning ofte er den eneste mulighed for beskyttelse
af bevagelige beslagdele, der udszttes for slid (tappe,
stabler, greb m.v.). Det er normalt kun dyrere
beslagudforelser (der f. eks. ikke skal vedligeholdes
med maling), som leveres med indfedtede tappe, men
denne praksis ber absolut gennemfores overalt, hvor
det er muligt — ogsa ved de billigere beslagudforelser
— da beslagenes funktionsduelighed efter blot fa ars
forlgb kan std eller falde med denne detalje.

Maling

Maling (lakering) kan yde en udmearket rustbeskyt-
telse, forudsat at overfladen er ordentligt affedtet,
renset for gledeskal og rust og forudsat at jernet under
malingen er péfort en speciel rusthindrende grund-
farve eller i et kemisk bad har fiet omdannet sin over-
flade til et fosfatlag. Grundbehandlingen — og dennes
kvalitet — er af afgorende betydning, idet selv de tet-
teste malingsfilm tillader s store maengder af luft og
vanddamp at trenge ind til‘jernoverfladen, at denne
efterhdnden vil ruste, og dekmaling alene er derfor
ikke tilstreekkelig som rustbeskyttelse. Ved fugtige
rum f. eks. badevarelser og vaskerum er det derfor
forkasteligt at besla med blanke beslag og forlade sig
pa, at den péfelgende maling (der jo er beregnet til
tree, ikke til rustbeskyttelse) alene kan klare para-
grafferne.

Metalliske overtraek

Sadanne kan vare af: zink, cadmium, aluminium,
tin, bly, kobber, kobberlegeringer, nikkel og krom.
Ved afgorelsen af, hvilket metal man skal valge til
overtrak, er kendskab til den galvaniske spendings-
rekke vigtigt. Nér to metaller bringes i forbindelse
med hinanden og udsettes for forhold, der kan be-
virke korrosion, er det nemlig altid det mindst zdle
metal, der vil blive teret. Teringen vil endda — som
folge af elektriske stromme — g& hardere ud over det
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 Bn forkromet kofanger of jern
_ leres voldsomt, hvis den fdr blot
 cen ridse i kromlaget

Et varmforzinket hjornebdnd of
Jern er katodisk beskyttet, selv
hvor zinklaget beskadiges

uzdle metal, end hvis dette havde veret alene (gal-
vanisk korrosion). Til gengald er det zdle metal ser-
deles godt beskyttet. S& lenge de elektriske stromme
vandrer mellem de to metaller, vil det =dle metal
overhovedet ikke blive angrebet (katodisk beskyttelse).
Hyvis jern derfor beskyttes med et overtrek af f. eks.
tin, kobber eller krom, der alle er ®zdle metaller i
forhold til jernet, vil selv en mikroskopisk beskadigelse
eller poresitet i overtrakslaget betyde, at der kan
opstd en galvanisk korrosion, hvorved jernet teres
sterkt, Tearingen pid jernet er i dette tilfelde farlig,
fordi teringen kan brede sig ind under overtraks-
metallet, hvorefter rusten ligefrem ,,skyder® dette afl
Anvendes som overtrak zink, cadmium eller alumi-
nium — der alle er uadle i forhold til jernet — er det
jernet, der bevares, idet overtrakket optreder som
,soffermetal“ og bliver teret. Hvor den galvaniske
korrosion opstdr som folge af beskadigelser af over-
treekket, vil teringen af offermetallet vere ringe, da
det blottede jernareal er meget lille i forhold til
offermetallets overflade. Som folge af den maéde,
hvorpéd de umdle metaller optreder som offermetal,
nar de anvendes til korrosionsbeskyttelse af jern, be-
hever man ikke her legge helt sa afgorende veagt pa
den hindverksmassige udforelse af overfladebehand-
lingen som ved f. eks. fosfatering og lakering. Silenge
offermetallet ikke er helt bortteret, vil det virke be-
skyttende pd jernet, og den korrosionsbeskyttence
veerdi af de metalliske overtraek af uaedle imetaller pa.
jern afhenger forst og fremmest af overtraekkets lag-
tykkelse. Brugbarheden af de uwdle metaller som
metalliske overtraek pad jern vil derfor ofte vare be-
stemt af de fabrikationstekniske muligheder for at fa
pafort overfladelaget i tilstraekkelig lagtykkelse.

Af de tre uzdle metaller, der altsd har serlige fordele
med henblik pa korrosionsbeskyttelse af jern, anvendes
til bygningsbeslag hovedsagelig zink og cadmium.

Overfladebehandling af bygningsbeslag -

Det er umuligt i artikelform at foretage en samlet
gennemgang af de mange specialudforelser for over-
fladebehandling af bygningsbeslag, der i dag er mu-
lige. Ved en gennemgang af bygningsbeskrivelser, ud-
fert byggeri og buslagkataloger, kan det imidlertid
konstateres, at de metoder til overfladebehandling af
bygningsbeslag af jern, der har serlig interesse for den
praktiserende arkitekt, er fulgende: varmforzinkning
(sékaldt ,varmgalvanisering®), elektrolytisk forzink-
ning (,,glansforzinkning®), cadmiering samt fosfate-
ring-og-lakering (i daglig tale har for den sidstnzvnte
behandlingsméde i mange ar veret brugt den beskyt-
tede firmabetegnelse ,,parkeriseret“). I denne artikels
sidste afsnit foretages en mere detaljeret gennemgang
af disse fire rustheskyttende overfladebehandlinger.
Inden man pa baggrund af den teoretiske viden om
korrosionsproblemernes opstien og forlsb tager stil-
ling til de enkelte overfladebehandlingers kvaliteter,
kan det vaere gavnligt at undersgge visse andre pro-
blemer, som kan spille en rolle for det endelige valg
af overfladebehandling og for dennes effektivitet.



Beslagmaterialer

Godt 8o pct. af alle gengse bygningsbeslag udfares
med jern som hovedmateriale.

I en rekke beslagtyper er visse mindre dele af beslaget
imidlertid ofte udfert af andet end jern. Valget af
dette andet materiale bor altid ske med forsigtighed.
F. eks. er messing, der ofte har veeret anvendt til tappe
og slidringe; mindre velegnet. Ganske vist kan man i
nogle tilfelde til at begynde med opnid en ,blad
gang“ i beslaget, og messing er i sig selv mindre til-
bajelig til at korrodere end jern, men jern i kontakt
med messing vil blive udsat'for galvanisk korrosion.
Et bedre valg vil som regel vere at udfore de pagzl-
dende smadele i rustfast stdl eller formstof, eller at
udfere hele beslaget i jern og til gengaeld kraeve af
overfladebehandlingen, at den — udover’ at veere kor-
rosionsbeskyttende — skal have en glat, slidsterk over-
flade.

Beslagudformning

Uanset hvilken overfladebehandling, der tenkes an-
vendt, ber man vere opmaerksom pé, at et beslag, der
er udformet med skarpe hjerner, hulheder eller sma,
fine profiler, ofte efter overfladebehandlingen vil frem-
trede med uregelmassige deklag — ofte endda lige-
frem med grater — og med: profilerne (f. eks. ved
skruer) ,fyldt ud*.

Beslag med. dele, der gnider mod hinanden, er heller
ikke swrlig hensigtsmeessige med henblik pa anvendel-
sen af gengse overfladebehandlinger. Hvis beslaget er
overfladebehandlet, efter at delene er samlet, vil de
gnidende dele normalt slet ikke vere forsynet med
daklag, og hvis de enkelte dele samles, efter at de er
overfladebehandlet, vil daklaget nesten altid blive
beskadiget under samlingen (eksempler: vindues-
klinker  og udskydersteenger, hvor delene er nittet
sammen).

I de seneste &r er opstdet et serligt problem, som
viser, hvor vigtigt det er at betragte beslagudform-
ning og overfladebehandling i sammenheng. En lang
rakke beslag udfores i dag med runde hjgrner, bereg-
net p4 maskinel nedladning med overfraser. Over-
fladebehandles disse beslag ved varmforzinkning, er
det beskyttende zinklag i mange tilfelde sa-uregel-
maessigt (grater), at beslagene ikke passer til de meget
ngjagtige udfresninger.

For at undgé denne vanskehghed godtages de pagel-
dende beslag som regel med andre overfladebehand-
linger med tyndere, men ofte ogs& helt utilstrekkelige
dzklag.

Den handveerksmassige kvalitet

P4 grund af manglen pa normer for overfladebehand-
lingernes udfarelse og kvalitet stdr man sig i mange
tilfelde bedst ved enten at veelge en overfladebehand-
ling, hvor den rent hadndvaerksmassige udforelse ikke
spiller den altafgerende rolle (f. eks. varmforzinkning),
eller en specialbehandling, hvor ,navnet borger for
kvaliteten .
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Dette spiller iser en rolle ved beslag, hvor det fabrika-
| tionsteknisk er muligt {og skonomisk fordelagtigt for
_fabrikanten) kun at overfladebehandle dele af be-
slaget.

Disse forhold kan bedst belyses ved et par eksempler:
Som et ekstremt tilfelde kan neevnes det almindelige
paskvilbeslag med tilhorende greb. Grebet — der pé
det frerdige vindue sidder-synligt — leveres normalt
i hvidbronce, medens: selve paskvilbeslaget, der er
. langt mere udsat for Korrosion — men er anbragt
_skjult — som regel leveres blankt. Som et andet til-
felde kan nmvnes sparkeplader. Nar disse udfores i
_ jern, leveres de ofte fosfateret-og-lakeret, og hvor der
. under indtryk af den harde konkurrence pd markedet
_ tolereres mindre hensigtsmassige udforelser, er det
_ikke noget smrsyn, at kun sparkepladens forside er
lakeret. Udforelser af denne art er imidlertid absolut
. forkastelige og vil hurtigt ngdvendiggore udskiftning
. af de pagzldende varer.

_ Varmforzinkning
__Den elektrokemiske (,,galvaniske’) effekt; der opstir nir jernet
 blottes; og jérnet og zinket virker som henholdsvis-katode og
_ anode i et lokalelement, har varet medvirkende til, at metoden
_ blev kaldt ,galvanisering®. Ved | galvaniseret® jern menes i dag
_ fortrinsvis varmforzinket jern, og da benzvnelsen snarere leder
__tanken hen pd de senere udviklede elektrolytiske belzgnings-
. metoder, ber den derfor undgés.

. Varmforzinkning bestér i, at jern pafores et metallisk
_ overtrek af zink. Denne overfladebehandling udfares
_ ved, at jernet neddyppes i smeltet zink.
Pa grund af zinks placering i den galvaniske spen-
dingsrekke er dette (billige) metal, som tidligere
nevnt, serlig velegnet til beskyttelse af jern, idet en
tering af jernet forst vil finde sted, nar sterstedelen af
_ zinkbelegningen er korroderet. Da zink danner tette
_ korrosionslag og derfor teres meget langsomt i forhold
til jern — selv i noget forurenet, fugtig luft — vil en
. belegning med dette metal give en udmearket hold-
barhed under langt de fleste forhold (dog ikke i for-
urenet luft med stort indhold af svovlforbindelser).
For neddypningen i zinkbadet ber emnerne rengeres
for herved at sikre en s& ner metallisk ren overflade
som muligt, idet porgsiteter, rust, gladeskal m. v. vil
_ [orringe forzinkningens kvalitet. Rensning sker ved
_ en bejdsning i syre, som regel 5-10 pct. saltsyre ved
_stuetemperatur eller 4-8 pct. svovlsyre ved 70-80° C.
 Denne rensning er normalt ikke nedvendig ved

fabrik. :

Efter bejdsningen kan neddypningen i zinkbadet ske
. P2 to mader, og man skelner her mellem den ,torre”
og den ,,vade* metode.

Ved den ,torre® metode dyppes emnet — for neddyp-
ningen i zinksmelte — i en saerskilt beholder, der inde-
holder en fluxoplesning bestdende af lige dele zink-
_ klorid og ammoniumklorid. Herefter torres emnet og
fores ned i zinkbadet.

Ved den ,,vade” metode er zinkbadets overflade del-
vis dekket af et smeltet lag flux, hvorigennem emnet
senkes ned i selve zinkbadet. S :

sfriske”  bygningsbeslag, der kommer direkte fra

Efter optagningen {jerner man eventuelle oversky-
dende drdber af zink (skag) ved en let afberstning.
Ved mange smadele, som f. eks.. skruer, hvor over-
fladebehandlingen: ikke ma fylde gevindet ud, an-
vendes ofte en centrifugering for at fjerne overfledigt
zink. Ved metrikker o. lign. er-denne metode ikke
tilstrekkélig, og man ma her skere gevindet op efter
forzinkningen.

Ved varmforzinkningen paferes émnerne et lag zink,
der normalt vil variere i tykkelse fra go-go Mikron
(1 Mikron {(my) = o,001 mm). Zinklaget vil inderst
mod jernet bestd af et legeringslag og yderst af et
renzinklag, der er karakteristisk ved et krystalagtigt
isblomstret udseende.

Varmforzinkning egner sig iszr til behandling af store
og middelstore emner, der anvendes udenders eller pd
anden méade er udsat for sterk korrosion, men er ikke
velegnet for mindre genstande med smé tolerancer
eller til emner, som senere uds=ttes for kraftige form-
endringer. g

En szrlig fordel ved varmforzinkning — udover at det
er-en billig overfladebehandling — er, at det ligefrem
er vanskeligt at pafere zinklaget 1 utilstrekkelige tyk-
kelser. Modsat hvad der er tilfeldet for de elektroly-
tiske processer til overfladebehandling, er det ved
varmforzinkning vanskeligt at pafore en belegning
pa under go Mikron. Til bygningsbrug vil en lag-
tykkelse pa 40-60 Mikron prakiisk taget altid vaere
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fuldt tilfredsstillende for varmforzinkede beslag. Hvis

en varmforzinket genstand kan forudses udsat for
sterk eller langvarig korrosion, kan det dog vare
enskeligt at give den en yderligere beskyttelse med
f. eks. maling.

Det vil imidlertid vere hensigtsmassigt ikke at fore-

tage denne maling umiddelbart efter forzinkningens

udforelse. Dels binder visse malinger darligt pa frisk
zink, dels vil der ikke vaere nogen praktisk grund til at
beskytte forzinkningen de forste par ar.

Fastleggelse af forskrifter — eventuelt normer — for
varmforzinkning af bygningsbeslag burde ikke byde
pé sérlige vanskeligheder. Varmforzinkningens kor-
rosionsbeskyttende egeriskaber er stort set propor-
tionale med zinklagets tykkelse, og til bestemnmelse
heraf forefindes i dag en lang rekkeimetoder. Det ma
vere muligt at fastlegge visse bestemmelser for zink-
lagets ensartethed (grater, knopper), saledes at de
moderne, maskinelle beslaningsmetoder ogsa kan an-
vendes fuldtud ved varmforzinkede bygningsbeslag.
Fastleggelse af sddanne regler er allerede udfert for
storre stalkonstruktioners:vedkommende, idet Danske
Elverkers Forenings Galvaniseringsudvalg i 1955 har
udsendt: , Forskrifter for varmforzinkning og kontrol
af varmforzinkning af stdl- og stebejerns konstruk-
tioner*. :

Safremt man far opstillet de krav, som en veludfort
varmforzinkning ber tilfredsstille, vil en raekke byg-
ningsbeslag med ganske smé @ndringer kunne gores
velegnede til denne overfladebehandling. I dag er man
endnu altfor ofte nedt til at godtage ubehandlede eller
darligt behandlede bygningsbeslag, fordi beslagets
udformning har gjort en hensigtsmassig overflade-
behandling umulig.

Elektrolytisk forzinkning

I daglig tale kaldes denne overfladebehandling skiftevis elfor-
zinkning, - elektroforzinkning, elektrisk galvanisering, elgalvani-
sering, glanszink eller glansforzinkning.

Elektrolytisk forzinkning bestdr — ligesom varmfor-
zinkning - i, at jern pifores et metallisk overtrek af
zink. Overfladebehandlingen udfores ved, at Jernet
nedsaenkes i1 en vandig oplesning, der indeholder zink-
salte, hvorefter selve udfeeldningen af zinklaget sker
ved elektrolyse.

Efter optagningen af det elektrolytiske bad skylles
emnerne i koldt, rindende vand, dyppes i et salpeter-
syrebad og skylles herefter igen i koldt, rindende vand.
En eventuel neddypning i varmt vand fremskynder
den efterfolgende torring, der kan ske ved trykluft, i
centrifuge eller i varmeskab.

Ved elektrolytisk forzinkning kan der paferes zinklag
i tykkelse ,efter onske®, idet lagtykkelsen stort set
afhenger af den tid, der bruges til processen. Normalt
péfores et lag pa 5—15 Mikron, hvilket er for lidt til
udenders brug. '
Metoden egner sig til sma (masseartikler) og mellem-
store genstande med smé tolerancer og kan have ser-
lige fortrin, hvor en varmforzinkning ville give for

uregelmassige overtrzk, De udfeldede zinklag er ofte
ret blanke, og ved en efterfolgende passivering (kemisk
omdannelse af metaloverfladen) opnés foreget mod-
standsdygtighed overfor korrosion.

Da selv de finest kontrollerede bade kun har en be-
grenset spredning, er metoden ikke velegnet til
sterkt profilerede emner eller emner med hulrum,
idet indvendige flader vil f4 en tyndere belegning end
udvendige.

Elektrolytisk forzinkning kan vare en swerdeles vel-
egnet overfladebehandling, men da det fabrikations-
teknisk er nemmest og billigst at udfelde det beskyt-
tende overtrak meget tyndt, ber der fastlegges nor-
mer for minimumslagtykkelser, som kan godkendes
til bygningsbeslag.

Cadmiering

Cadmiering udferes efter samme princip som elektro-
lytisk forzinkning.

Metallet cadmium er ligesom zink uzdelt i forhold til
jern og optreder derfor ganske analogt i korrosions-
meassig henseende.

Med hensyn til lagtykkelse gzlder for cadmiering de
samme forhold som for elektrolytisk forzinkning.
Normalt péferes et lag pad 5-15 Mikron, hvilket er
for lidt til udenders anvendelse, og det er langt-
fra noget sersyn at treffe beslag med en lagtykkelse
pad 3-8 Mikron — en helt utilstrekkelig overfladebe-
handling.

Holdbarheden kan uanset lagtykkelsens tilstrekkelig-
hed forages betydeligt ved en passivering.

Metoden anvendes i udstrakt grad til masseartikler,
sdsom skruer og metrikker. Overfladen har et solv-
hvidt, ensartet, glat udseende og er udmarket at
male pa.

Da cadmieringens korrosionsbeskyttende egenskaber
stort set vokser proportionalt med lagtykkelsen, ber
der fastlegges minimumslagtykkelser, som kan anses
for forsvarlige til bygningsbrug. Dette er serlig vig-
tigt ved cadmiering, fordi cadmium — i forhold til
zink — er et dyrt metal, og producenterne derfor kan
se deres fordel i at anvende sa tynde decklag som over-
hovedet muligt.

I modsztning til, hvad der er tilfeldet for varmfor-
zinkning, tiltrenges der for cadmiering en alvorlig
kvalitetsforbedring. P4 byggepladsen er det i dag
nasten ,,det normale®, at cadmierede beslag allerede
er angrebet af rust, inden maleren kommer til.

Fosfatering-og-lakering

Indenfor omradet fosfatering hersker der — som folge af manglen
P& normer — ogs stor sproglig forvirring. I forbindelse med byg-
ningsbeslag, hvor overfladebehandlingen élandt andet har ind-
befattet' en fosfatering, vil man kunne stede pa f. eks. felgende
(patenterede) betegnelser: atramentering, bonderisering, coslat-
tering, granodisering, parkerisering, novasering.

Ved en fosfatering forstds en kemisk proces, hvorved
‘man udfelder metalfosfater (zink-, mangan- og jern-
fosfat) pa genstande af jern m. fl. Metoden benyttes
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Fosfatering-og-lakering er mange ting. Man kan anvende enten metode I el
des ved forskellig firmaudforelser (A-H). NB! Der foreligger ikke normer

forst og fremmest som underlag forindustrimaling, men
kan ogsd med efterbehandling i form af oliering, an-
vendes som — en midlertidig — korrosionsbeskyttelse af
jernet. Fosfatering uden nogen som helst efterbehand-
ling har kun ganske ringe korrosionsbeskyttende
verdi.

Fosfatering sker gennem behandling af emnerne i en
fosfatoplesning, hvorved genstandene overtrekkes med
et lag af fosfatforbindelser. Dette lag danner en ud-
merket bund for indfedtning eller maling og sikrer
herefter mod underrustning, idet fosfatlaget, sifremt
overfladen beskadiges, forhindrer rustens udbredelse.
Der anvendes i dag forskellige former for fosfatering,
og fosfateringsbadenes kemiske sammensetning er ofte
patentbeskyttede.

Der forhandles en rzkke beslag, hvor overflade-
behandlingen har indbefattet en fosfateringsproces.
Kvalitativt rangerer disse overfladebehandlinger fra
behandlinger, der er ganske uforsvarlige til bygnings-
brug, til udforelser, der igennem en lang &rrakke i
praksis har vist sig serdeles velegnede. Safremt man
af praktiske grunde matte snske at bruge f. eks. be-
navnelsen ,fosfaterede beslag” som fellesbetegnelse
for denne gruppe, er det derfor nedvendigt at fast-
holde, at ,fosfaterede beslag®, serlig sddanne, der
skal anvendes udvendigt, til bygningsbrug ber have
veret igennem felgende processer: '

ler II. Skemaet viser, hvilke og hvor mange af enkeltprocesserne der anven-
[for kvaliteten af de ferdigbehandlede beslag

forbehandling
fosfatering
efterbehandling
maling (lakering)

0 o

Forbehandlingen er en meget afgerende faktor for det
endelige resultats kvalitet. Sagkundskaben tildeler den
helt op til ,,85 pct. af betydningen®.

Ved forbehandlingen afrenses jernet for fedtstof, rust
og gledeskal enten ved bejdsning i S\;’ovlsyre med efter-
folgende skylning eller ved sandblesning.
Fosfateringen udfores ved, at genstanden neddyppes i%n
varm fosforsyre-fosfatoplesning i s& lang tid, at det
herved overtreekkes med et jevnt fosfatlag. '
Efterbehandlingen bestir i én eller flere skylninger samt
terring af den fosfaterede overflade. ;
Maling (lakering) udfpres som regel ved sprgjining
2 gange, hvorefter emnerne ovnterres.

For hvert af de ovennavnte trin spiller arbejdsudfe-
relsen — den héandverksmeassige kvalitet — en meget
stor rolle.

De mange forskellige bade, der ofte anvendes, inden
et emne er klar til maling, ma saledes kontrolleres
meget neje, bidde med hensyn til indhold af salte,
surhedsgrad, temperatur og forurening.

Yderligere er det nedvendigt at stille en rekke krav
til fabrikationsgangen. F. eks. ber de forskellige be-



handlinger folge hurtigt efter hinanden. Beslag, der
er blevet forbehandlet fuldt forsvarligt, bliver uegnede
for videre behandling, hvis de ma ligge og vente blot
et par dage pid lageret.

At dette problem er vigtigt, ses af den omhu, som
producenterne af anerkendte fabrikater ofrer herpa.
Ved en af de patenterede fremgangsméader anvendes
torring med varm luft efter fosfateringen, og denne
torring foregdr over et stort ,varmebord®, hvor em-
nerne henstilles, indtil de gér direkte til lakering, Den
eneste made, hvorpd man hidtil har kunnet afgere
de forskellige fosfatering-og-lakeringbehandlingers kva-
litet p& herhjemme, har varet at se, hvorlenge de pa-
geldende fabrikater kunne holde i praksis. Denne
fremgangsmade er selvsagt utilfredsstillende — og i
givet tilfielde kostbar — for de projekterende.
Desvaerre er det ved fosfaterede-og-lakerede beslag
umuligt at kontrolleré — med beslaget i hinden — om
behandlingen har vaeret forsvarlig. Det vil derfor pa
dette omridde vare tvingende nedvendigt at f& ud-
arbejdet normer for kvalitetskravene til denne over-
fladebehandling.

Indtil sddanne normer foreligger, stdr man sig som
regel bedst ved ikke at anvende de allerbilligste ud-
forelser. En swrlig lav pris kan betyde, at visse behand-
lingsprocesser er udfert mindre godt eller er sprunget
helt over.

Ovenstdende er i skemaform opstillet samtlige enkeli~
processer, der erfaringsmessigt er brugelige, hvis slut-
resultatet af en fosfatering-og-lakering skal blive godt,
og det er samtidig angivet, hvilke af disse processer,
der finder anvendelse ved forskellige firmaudfarelser,
som alle forhandles p4 markedet som , fosfaterede-og-
lakerede® beslag. Visse firmaer arbejder ganske vist
med specialbade, der kan erstatte to eller flere af de
processer, der er nevnt i den fuldt udbyggede rakke,
og kan herved opnd en forenklet produktionsgang,
men indtil der foreligger normer for de kvalitetskrav,
man vil stille til den ferdige overfladebehandling, kan

vaerdien af disse specialbade nzppe konstateres med
sikkerhed.

Samarbejde nedvendig

Som navnt i artiklens indledning, er det hovedsagelig
erfaringer fra instituttets arbejder med vinduer og
vinduesbeslag, der her er sogt belyst. Yderligere er
emnet begranset til en omtale af de overfladebehand-
linger, som den praktiserende arkitekt normalt skal
velge imellem til hver enkelt byggesag.

Hvis man inddrager samtlige bygningsbeslag i under-
sogelsen og wnsker en virkelig kortlegning af alle
eksisterende muligheder i kampen mod korrosionen,
vil denne opgave hurtigt vise sig at vere af meget
betydeligt omfang.

Pé flere fronter foregar der allerede et udstrakt arbejde
indenfor omradet. Med henblik pd sd hurtigt som
muligt at f4 praktiske resultater frem pa markedet,
ville det veere gnskeligt, om samarbejdet indenfor de
forskellige brancher — og brancherne imellem — kunne
blive yderligere udbygget.





