5@/}72{@(

S$BI-SARTRYK l UDK 68.057.5:621.882
1582

Byggeindustrien nr. 2, 1968

Benny Dvlander:
Smeremidler til stebeforme
for beton

STATENS
EYGGEFORSKNINGSINSTITUT

| kommission hos Teknisk Forlag
Kebenhavn 1965 « Kr. 4,50




Smoremidler
til stebeforme for beton

EN ORIENTERENDE UNDERSOGELSE

Ingenipr, M. af L, Benny Dylander, SBI

SAEARTRYK AF BYGGEINDUSTRIEN NR. 2 . 27. JANUAR 1965



Smoaremidler til stabeforme for beton

— EN ORIENTERENDE UNDERSOGELSE

Ingenior, M. af 1., Benny Dylander,
Statens Byggeforskningsinstitut,

INDLEDNING

Anvendelse af beton som byggemate-
riale er steget stwerkt i de senere dr,
og samtidig hermed er bl a. pd grund
af mangel pi arbejdskraft udvikiet nye
fabrikationsmetoder indenfor bygge-
riet, Der fremstilles i stadigt stigen-
de” omfang  prefabrikerede betonele-
menter med glatte overflader, ligesom
beton stobt pd stedet onskes udfort
med overflader, hvorpd der kan ma-
les eller tapetseres uden forudgiende
behandling med puds. De skarpede
krav ti} betonoverfladerne gor det pi-
kreevet at have neje kendskab til de
faktorer, som indvirker pd overflader-
nes beskaffenhed. Blandt disse fakto-
rer har smeremidlerne ikke tidligere
veret setlig plagtet, og der findes
derfor et betydeligt behov for viden
herom.

I Danmark anvendes pr. dr mel-
lem 1.000 og 2.000 tons smeremidler
til forme for betonstebning. Udgiften
hertil er i sig selv ringe, men som
delvis folge af utilstrekkeligt kend-
skab pd omridet optrader til tider
mangler med store gkonomiske kon-
sekvenser. I tilfelde, hvor dette mang-
lende kendskab resulterer i beton-
overflader, som ikke opfylder de stil-
lede krav, kan udgiften til reparation
siledes andrage op til 50 gange selve
smoremidlets pris.

Pa foranledning af Dansk Esso A[S har Statens Byggeforskningsinsiitut og
Teknologisk Institut i fellesskab gennemfort en orienterende undersogelse
vedrorende anvendelsen af smoremidler til forme for betonstobning. Underso-
gelsens formal var i forste rakke at vegistrere, hvilke fremgangsmdider dev i
praksis anvendes for ar tilfredssiille de krav, som stilles il betonoverfladerne.
Yderligere har man sogt oplyst, hvad der i praksis vides om smoremidlernes
indvirkning pé betonoverfladernes beskaffenhed og hevunder proves ar ind-

kredse swrligt ipjnefaldende problemer.

P4 SBI har emmnet smoremidler tidligere varet behandies dels af civilingenior
[ohannes Landbo, som i en artikel i »Byggeindusiviend nr. 5, 1956, redegjorde
for en undersogelse af forskellige smoremidlers anvendelighed il forme for
pudsfri beton, dels af civilingenior Vibe Galloe, som i kapitel 3 i SBI-vapport
nv. 24, »Pudsfri betond, 1958, beskrev de forekommende smoremidler.

Statens Byggeforskningsinstitut og
Teknologisk Institut har i begyndelsen
af 1964 fra en rxkke udvalgte virk-
somheder, som beskaftiger sig med
betonstebning, indhentet oplysning
om, hvorledes smaremidlerne faktisk
anvendes, og om, hvorfedes smaremid-
ferne menes at indvirke pd betonover-
fladernes beskaffenhed.

Underspgelsens resultat er meddelt
i en konsultationsrapport, udarbejdet
af ingenigr, M. af 1., Chr. Krogs-
gaard  Jensen, Teknologisk Institut,
civilingenigr Ervik Trudso, Statens Byg-
geforskningsinstitut, samt forfatteren
af nerverende artikel.

Det okonomiske grundlag for un-
dersegelsen er tilvejebragt af Dansk
Esso A/S, som har betalt en stor del
af udgifterne.

I det folgende gives en kortfattet
gennemgang af de indhentede oplys-
ninget. Derudover diskuteres nogle af
de problemer, som knytter sig til pore-
forekomst samt til péfprings- og ren-
goringsmetode, og sluttelig papeges
behovet for en hurtigt gennemfort un-
dersogelse af de eksisterende smgre-
midlers egenskaber.

FREMGANGSMADER

Oplysninger om, hvilke smgremidler
og fremgangsmider der anvendes i
praksis ved betonstebning, er indsam-
let pd 5 betonelementfabrikker og 6

storre byggepladser. Pa  fabrikkerne
produceres elementer af sdvel streng-
beton som jetnbeton. Elementerne an-
vendes til etageadskillelser, veegge, fa-
cader, bjelker o.s.v. P& byggepladser-
ne fremstilles fortrinsvis vegge og
etageadskillelser, og den udstebte be-
tonmangde varierer mellem 3.000 og
12.000 m3 pr. byggeplads. Den sam-
lede betonproduktion er si omfatten-
de, at de besagte elementfabrikker og
byggepladser giver et dekkende bille-
de af { hvert fald de kebenhavnske be-
tonfremstillingssteder. Det var for-
udset, at den indsamlede viden kun
kunne blive kvalitativ og at enkelt-
oplysningerne desuden kunne veare
subjektivt preeget, idet f. eks. vurde-
ringen af en given fremgangsmide
sikkert beror pd den udspurgtes til-
knytning til arbejdet. Dette sidste er
der bedet pa, ved i sd hej grad som
muligt at udsperge bade tekniske
funktionzrer og arbejdere.

I det folgende refereres i hoved-
trek de indhentede oplysninger, lige-
som det anfores, i hvilket omfang af-
hengigheder er pavist mellem de op-
lyste faktorer.

Smaremiddel

P4 elementfabrikkerne anvendes som
smoremiddel mineralsk olie, emulsio-
ner af mineralsk olie sarat vegetabilsk
olie, voks og fedr.



De mineralske olier fordeler sig pd
9 produkter fra ialt 6 leverandorer. 4
af produkterne er emulgerbare, men
kun 2 af disse anvendes som emul-
sioner. (En af emulsionerne fremstil-
les ved at halde vand i olie, selv om
begge ifalge leverandgrernes opgivel-
ser skulle vere »olie 1 vand«-emulsio-
ner). En af de mineralske olier for-
tyndes med lige s& meget petroleumn,
og én anvendes i blandingsforholdet
2/, olie og 1/5 voks. En af emulsioner-
ne bruges dels som sidan, dels blandet
med konsistensfedt. Af vegetabilsk
olie anvendes kun rapsolie, som for-
tyndes med petroleum. Voks og fedt
benyttes dels, som omtalt, iblandet
mineralsk olie, dels rent.

Pi byggepladserne bruges fortrins-
vis mineralsk olie samt emulsioner af
mineralske olier. Da emulsionerne
ikke er frostsikre, er det nedvendigt at
bruge et andet smgremiddel i vinter-
tiden. I et enkelt tilfelde havde si-
ledes varet brugt formoliepasta, som
dog var besverligt at arbejde med.
Herudover anvendes enkelte steder
solarolie til ru bradder og til stdl-
forme,

Det er ikke pdvist, at smoremidlets
art veelges 1 afhangighed af det an-
vendte formmateriel eller den plan-
lagte overfladebehandling, men for
alle firmaer gelder, at man ved for-
sog med smaremidler af forskellig type

og fabrikat har fundet frem til det
produkt, som menes bedst egnet.

Pataring

Der kan skelnes mellem 3 forskellige
piferingsmdder: 1) sprejiuing, 2)
kostning med en bled kost og 3)
gnidning ved, at smpremidlet enten
steenkes pd for gnidningen eller inde-
holdes i »gnidetojet«, som kan veere
tvist, gummisvamp eller lignende.
Alle 3 metoder bruges pd elementfa-
brikkerne, mens kun 1 og 2) bruges
pi byggepladserne.

Ved anvendelse af- breeddeforme
har det herudover pid en byggeplads
veret forspgt at neddyppe de en-
kelte breedder, men metoden giver for
stort olieforbrug.

Ellers smores breedderne for opsat-
ningen, og et enkelt sted smores de
nye braedder pd alle fire sider, hvor-
ved det senere bliver betydelig lettere
at rense kanterne og at fjerne slam fra
formens yderside.

Der er ikke fundet afhangigheder
mellem péferingsméden og det an-
vendte formmateriale, hvorimod, som
man kunne vente, piferingsmiden
beror pd smgremidlets art, nemlig sa-
ledes:

1) Rene olier pifores pd alle 3 mi-
der.
2) Emulsioner pifores ved kost-

Poreforekomst p& facadeelementer ~ kan @ndrede
smeremiddelegenskaber reducere forekomstien af

overfladefejl?

ning eller gnidning, men aldrig
ved sprojtning.

3} Voks og fedt piferes kun ved
gnidning.

Yderligere fremgir, at péfering ved
kostning eller gnidning i nogle til-
frelde kan overflodiggore egentlig ren-
goring af formerne.

Formmateriale

P4 elementfabrikkerne bruges som
formmateriale: bovilede bradder, la-
kerede hovlede braedder, lakeret finér,
plastbebandlet finér, lakeret trafiber-
plade, plastic, stdl, beton, lakeret be-
ton og et enkelt sted letmetal og sto-
bejern.

Pi Dbyggepladserne anvendes rx
breedder, trefiberplade, lakeret finér
samt szdl.

Valg af formmateriale vil 1 forste
rekke vere bestemt af antallet af
stebninger, men yderligere kunne det
teenkes, at valget skete under hensyn
til den senere overfladebehandling,
idet overfladekravene maitte formodes
fastsat i relation hertil. Eksempler pd
sédanne hensyn er imidlertid ikke ble-
vet oplyst ved undersggelsen, Det er
dog muligt, at sammenhangen eksi-
sterer, idet man kan fortolke de ind-
hentede oplysninger som udtryk for, at
der pd elementfabrikkerne stilles store
krav til betonoverfladerne, og at disse

krav netop kan opfyldes af de for op-
remsede formmaterialer, som faktisk
bruges til elementfremstilling. Ved
en gennemgang af de pi elementfa-
brikkerne anvendte formmaterialer ses
ogsi, at de stort set kan indordnes
under gruppebetegnelsen »formmate-
rialer for glatte overflader«.

Hverken pi elementfabrikker eller
pi byggepladser var der tegn pd, at
formenes levetid skulle afhenge af
smaremidlets art, piferingsmiden el-
ler rengoringsmiden.

Rengering af form

Ud: over »ingen rengering« anvendes
enten skrabning eller fejning; skrab-
ning kan suppleres med afrensning
med trykluft, og fejning kan foregi
i‘forbindelse med spulning med vand.
Visse steder anvendes i forbindelse
med fejningen benzin til at »udjevne«
slamlaget. Ved et enkelt sterre byg-
geri foretoges renggringen maskinelt.

Ft gennemgiende trak ved rengo-
ringen er, at man overalt pi element-
fabrikkerne tilstrzzber at kanne undgd
denne proces. Dette lykkes dog kun i
ringe omfang. Ligeledes er det igjne-
faldende, at hver fabrik altid bruger
samme renggringsmetode, selv om de
faktorer, der kunne have betydning
for rengeringen (smeremiddel og
formmateriale), varierer.

Det er som venteligt fundet, at man
ikke foretager rengeringen samtidig
med péfaringen, dersom smeremidlet
sprojtes pa.

Reparation af betonoverflade

Afgorelsen af, om en ellers fmrdig
betonoverflade skal repareres, mi fo-
retages ved at jevnfgre de krav, som
stilles til fladen, med en bedemmelse
af fladens beskaffenhed. Store over-
fladekrav og i forhold hertil utilstraek-
kelig overfladekvalitet medforer sile-
des reparation. Ved reparation anven-
des svumning eller spartling. De stil-
lede krav beror pi betonoverfladens
afsluttende behandling, som omtales
senere.

En utilstrekkelig overfladebeskaf-
fenhed kan ifslge oplysningerne bestd
i forekomst af stenreder, grater, mis-
farvning eller porer.

Stenreder forekommer sjeldent i
betonelementer, men ved beton stebt
pé stedet er der sterre risiko for man-

gelfuld bearbejdning af betonen, hvor-
for man pé byggepladserne i reglen
regner med at métte reparere som fol-
ge af denne overfladefejl. Grater, der
ligeledes optrader ved beton stebt pa
stedet, skyldes i reglen unsjagtig op-
stilling af breeddeforme. Misfarvning,
som ved »synlig beton« er en alvorlig
overfladefejl, eftersom egnede repara-
tionsmetoder ikke findes, forekommer
sjeldent.

Porer i betonoverfladerne angives
p& byggepladserne at vere uundgie-
lige, hvor der stobes mod glat for-
skalling, hvorimod de aldrig forekom-
mer, hvor formmaterialet er ru eller
havlede bredder.

Pi elementfabrikkerne er meninger-
ne mere delte med hensyn til pore-
forekomst. P4 én af fabrikkerne fore-
kommer der altid porer i betonfla-
derne, og det havdes, at porer ikke
kan undgds ved glatte forme. Imid-
lestid stemmer dette dérligt med op-
lysningerne fra en anden fabrik, hvor
man havder, at porer ikke forekom-
mer, nir et bestemt smeremiddel, S,
som er en mineralsk olie, anvendes,
mens porer forekommer i sterre eller
mindre antal ved anvendelse af andre
smeremidler.

Sammenholdes elementfabrikkernes
oplysninger om poreforekomst med
oplysningerne om det anvendie smg-
remiddel fis folgende afhaengighed:

1) emulsion: maximal

komst.

porefore-

2) mineralsk olie: moderat pore-
forekomst.

3) mineralsk olie, S;: minimal pore-
forekomst.

Det skal bemarkes, at denne af-
hengighed ikke nedvendigvis afspej-
ler de faktiske forhold, idet den kva-
litative bedemmelse af poreforekom-
sten kan vere foretaget uensartet af
de udspurgte.

En gennemgang af fortrinsvis skan-
dinavisk litteratur viser, som den al-
mindelige opfattelse, at emulsioner gi-
ver faerre porrer end rene olier, {56 P
10} og [62 H 31, og nyere engelske
forseg synes at bekraefte dette {64 K
PAR

Da problemerne vedrerende pore-
forekomst pd grund af de gkonomiske
aspekter mi regnes at have den aller-
stgrste interesse, er modstriden mel-

lem den nevnte afhengighed og litte-
raturgennemgangens resultat  belyst
ved et meget enkelt forsgg pd SBI's
laboratorium. Sivel poreproblemerne
som dette forsgg kommenteres near-
mere 1 det folgende afsnit.

Behandling af betonoverflade

Det har i almindelighed vaeret vanske-
ligt at f& oplyst, hvilken afsluttende
behandling betonoverfladerne i byg-
vaerket skulle have. Dette henger sam-
men med, at den projekterende part
snarere meddeler entreprengren, hvil-
ke krav overfladerne skal opfylde,
end motiveringen for disse krav,
d.v.s. overfladebehandlingens art.

Talt blev falgende overfladebehand-
linger neevnt: ingen, berapning, puds-
ning, maling, spartling og maling, ta-
petsering sami spartling og tapetse-
ring.

Et punkt af stor interesse er, om
den forud valgte overfladebehandling
altid kan genpemfores. Herom har
byggepladserne kun 1 ringe omfang,
og elementfabrikkerne slet ikke, kun-
net give oplysninger, men De Danske
Maleres Forsogsstation, Teknologisk
Tnstéint, som 1 vid udstraekning regi-
strerer erfaringer fra praksis, oplyser,
at isxr stovlag pd betonoverfladen kan
hindre de fleste veg og loftmalin-
gers vedhaftning. Sddanne steviag er
ved en meget stor bebyggelse konsta-
teret pd loftelementerne, hvor det an-
vendte smgremiddel var en olieemul-
sion. Tilsvarende konstateringer refere-
res 1 [56 H 14] og i [57 N 4]. Og-
s& misfarvning er konstateret pd de
nevnte loftelementer, nemlig som
skygger i malingen pd de steder, hvor
betonen har veret bergrt af de stroer,
hvormed elementerne stables. Ved un-
dersggelsen pid byggepladser er gene-
rende stgvdannelser fortrinsvis obser-
veret pd beton stebt mod glatte ikke-
sugende forme, og det er muligt, at
drsagen til stevdannelserne skal sgges
iy at smaremidlet er pafert i for store
mengder, som ikke kan opsuges af
den glatte form.

Forsggsstationens  erfaringer om
egentlige olierester pd betonoverfla-
derne er ikke store, men det vides,
at der i visse tilfelde af denne 4rsag
er opstdet vanskeligheder med malin-
gen. P& byggepladserne oplyses, at
olierester hurtigt forsvinder fra beton-
overfladerne.



SZARLIGE PROBLEMER

De ovenfor refererede fremgangsmai-
der er tilvejebragt efter en udval-
gelse i praksis blandt de mange flere
mulige. Da udvelgelsen er sterkt gko-
nomisk belastende, er den sandsynlig-
vis i mange tilfzlde standset pé et ret
tidligt tidspunkt, hvor man har niet
et rimeligt kompromis mellem de
stillede krav og de opniede resultater.
En fortsat teoretisk udvazlgelse, som
1 givet fald mi foregd i forbindelse
med opstilling af funktionskrav til bl.
a. smeremidler, vil vere hensigtsmaes-
sig. T det ideelle tilfelde mi funk-
tionskravene vere fysisk-kemiske ud-
sagn, anvendelige for producenter un-
der arbejdet med at udvikle fremti-
dige smoremidler. P4 vejen herimod
er det ngdvendigt at opstille funk-
tionskravene set fra brugerens syns-
punkt, altsd sidanne, som anglr sivel
betonens overfladebeskaffenhed som
selve anvendelsen af smoremidlerne.
Ved dette arbejde kan det vare for-
milstjenligt at tage udgangspunkt i de
problemer, som umiddelbart kan kon-
stateres ved en underspgelse som f.
eks. den her refererede.

De problemer, som ved underse-
gelsen har veret serligt igjnefalden-
de angdr 1) porer i betonoverfladerne
og 2) piforings- og rengoringsmertode.
Herudover konstateredes et stort be-
hov for 3) kviterier for valg af smo-
remiddel.

Porer i betonoverfladen

Det er et velbegrundet onske at kun-
ne fremstille beton med s fejlfri over-
tlader, at den afsluttende behandling

(maling, tapetsering) kan udfares
uden forudgdende udbedringer af
overfladerne, Dette hindres i mange
tilfzelde af poreforekomst. Ved tapet-
sering kan porer med maximal stor-
relse 16 mm muligvis tillades (visse
steder angives endog hgjere tal), men
ved maling md porerne nmppe vare
storre end 0,5 mm. Ved betonoverfla-
det, som ikke skal behandles, kan po-
rer virke skeemmende, nédr de er kon-
centreret 1 pletter eller striber.

Fra den projekterende parts side
stilles ofte det krav, at betonoverfla-
den skal vare »klar til maling«. Hos
mange betonfremstillere hersker den
opfattelse, at kravet »klar til spartling«
ville veere mere realistisk, idet netop
porer i betonoverfladen ikke kan und-
gds.

Da spartlingen er eokonomisk be-
lastende, vil det vare af betydning
enfen at finde ud af, hvilke forhold
forckomsten af porer er betinget af,
eller at udvikle en maling med s3-
danne egenskaber, at den kan »bare«
over poredbningerne. Da porer kan
vere generende ogsd i tilfelde, hvor
betonen ikke overfladebehandles med
maling, ville den forstnevate losning
veere mere frugtbringende, men det
vil utvivlsomt vere vigligt at sette
ind pd begge opgaver samtidigt.

En del af de forhold, som betinger
poreforekomsten, er allerede klarlagte
{56 P 10} og 164 § 4]. Siledes ved
man, at et passende indhold af fine
partikler i tilslagsmaterialet er nad-
vendigt for at undgd porer, og man
ved, at visse stensorter (kalksten),
serlig § knust form, giver mange luft-

porer.

Endvidere viser erfaringen, at po-
rer oftere forekommer ved lodrette
end ved vandrette stobeflader, og at
porer er sjzldnere, hvor betonens tryk
mod stgbeformen er stort, altsi 1 den
nederste del af udstebt beton. Des-
uden vides, at god blanding af beto-
nen, f. eks. med tvangsblander i stedet
for fritfaldsblander, nedswtter porean-
tallet, ligesom det antages, at den ved
vibreringen anvendte frekvens har be-
tydning. Et punkt af serlig interesse
er, at man tilsyneladende kan undgl
porer fuldsteendigt ved at bruge ru
forskalling. Dette sidste kunne tyde pé,
at en af forudsetningerne for at kun-
ne fremstille betonoverflader, der kan
overfladebehandles uden videre, nem-
lig den glatte stobeform, bidrager til
forekomsten af porer, som netop van-
skeliggor den direkte overfladebehand-
ling. Smeremidlet, som gor stebefor-
men glat, skulle herefter vere medvir-
kende til, at der opstir porer.

Af det forudgdende ses, at sdvel
betonens sammensetning, blanding og
bearbejdning som stobeformens og
smaremidlets art influerer pd dannel-
sen af porer [ betonoverfladen. De tre
forstnevnte af disse forhold kan an-
ses for ret velafklarede og detmed
perfektible; da yderligere stobefor-
mens beskaffenhed i reglen er givet,
sifremt man tilstreeber stor glathed,
mi specielt smeremidlets ast ofres ser-
lig opmaerksomhed. En af dr. techn.
Rolf Schjodt, Norges Byggforsknings-
institutt, [64 5 4], angiven hypotese
vedrarende forekomsten af porer, kun-
ne lade formode, at smeremidlets
egenskaber md kunne &ndres, siledes
at porer undgds.

Nerbitlede af fig. 1. Poreproblemet opirmder ikke
ken ved betonflader, som skal males eller tapet-
seres, men ogsd, som her, ved »synlig betone,
nédr porerne er kencentreret | pletter.

Tidsbesparsisen ved &t sprojte smoremidliet pd mé
afvejes mod fordelene ved manuel péfering, som
kan inkiudere rengeringsprocessen.

Ifplge hypotesen er hoveddrsagen
til porernes fremkomst, at stebefor-
men udever en vis pumpevirkning un-
der wibreringen. Betonens og stebefor-
miens bevaegelser kommer ud af fase,
siledes at der periodisk dannes un-
dertryk i mellemrammet mellem dem.
Luften, som findes i betonen, vil sages
ud:mod stebeformen og stige opefter
med - hvert »pumpeslag«. Hypotesen
er. ikke bekreftet, men den synes at
forklare alle de ovenfor nevate for-
hold. Ved forseg mi det kunne efter-
vises, hvilke egenskaber et smeoremid-
del skal have for at modvirke den
eventuelle faseforskydning mellem be-
ton og form.

Som omtalt 1 det foregdende afsnit
fandtes pd elementfabrikkerne en af-
hengighed mellem smoremiddel og
forekomst af porer, idet poreforekom-
sten’ var minimal ved anvendelse af
smoremidlet 5. Ved et meget enkelt
forssg pd SBI's laboratorium blev
denne wvirkning til dels eftervist, dog
siledes at endnu en mineralsk olie,
S;, synes at have en lignende pore-
mindskende virkning.

Ved forseget, der kun mé opfattes
som orienterende, udstobtes 1 kryds-
finérforme 10 betonprismer af ens
kvalitet. Storrelsen af prismerne var
11X 11X 25 cm, og de store flader
orienteredes under stebningen lodret.
Prismerne opdeltes i 2 serier, A og
B, med 5 prismer i hver. Som kom-
primeringsmetode brugtes for serie A
stavvibrering og for serie B vibra-
tionsbord. Der anvendtes ialt 5 smo-
remidler, siledes at samme smoremid-
del anvendtes Hl ét prisme fra serie
A og til ét fra serie B,

Til miling af poreforekomsten an-
vendtes en punktmélingsmetode, som
er udviklet til petrografiske analyser.
Det samlede areal af de forekommen-
de porer samt disses procentiske for-
deling med hensyn til storrelse bestem-
tes ved hjelp af en malelup. Ved et
tilstrekkeligt antal maélinger giver
denne metode pilidelige lkvantitative
resultater. Imidlertid er midlingerne
langsomme at udfere, og det fremgik
klart at en egnet metode til maling
af poreforekomst savnes. (I England
udfares bestemmelse af poreforekom-
sters stgrrelse ved hjxlp af en 67
ring, som afgrenser et felt af beton-
fladen, hvor antallet af porer sterre
end 1/” optelles og hvor antallet af
porer mindre end 1/, bedemmes som
stort, middel eller lille. Metoden bru-
ges fortrinsvis ved vaegge, hvor det
mest porerige parti i den gverste, mid-
terste og nederste trediedel af vaegfla-
den udvalges til bedgmmelse. Meto-
den er selvsagt uanvendelig pd smi
laboratorieprover). De ved forsoget
malte porearcaler varierer meget be-
tydeligt fra sideflade til sideflade af
de enkelte prismer i serie A, hvortil
er anvendt stavvibrering, mens de til-
svarende porearcaler i serie B antager
nert sammenfaldende vaerdier. Denne
konstatering tyder, sammen med an-
dre iagttagelser under forsoget, pd, at
de fem prismer i serie A ikke er vi-
breret pd helt ensartet mide, hvorfor
det vil vare rigtigst kun at bedemme
smoremidlernes indflydelse pd pore-
forekomsten ud fra prismerne i serie
B. Resultaterne herfra bekrefter stort
set de tidligere omtalte engelske for-
sog, hvor det er fundet, at emulsioner

giver mindre poreforekomst end rene
mineralske olier. Ved forsoget er det
dog herudover fundet, at 2 af de be-
nyttede rene mineralske olier, §, og 5,
giver ¢t lidt mindre poreareal end
emulsionerne. Det er yderligere fun-
det, at ren mineralsk olie giver procen-
tisk flere store porer end emulsioner-
ne, men at S og S, giver procentisk
ferrest store porer.

Som navot mé resultaterne opfattes
som forelgbige, idet storre forsegsrak-
ker med langt flere smoremidler er
ngdvendige for en fuldstendig be-
demmelse.

Agsagerne til de to smeremidlers
tilsyneladende poremindskende virk-
ning kendes ikke, men det er muligt,
at indgdende fysiske analyser kan lede
ph sporet af, hvilke faktorer deres
serlige virkninger beror pd, og der-
ved bidrage til opstillingen af vasent-
lige funktionskrav.

Pafering og rengering

Pi flere af de bespgte fabrikker og
arbejdspladser blev navnt det gnsk-
vaerdige 1, at smoremidler kunne pifo-
res ved sprojtning, som i forhold til
andre paferingsmetoder er arbejdsbe-
sparende. Vanskelighederne 1 forbin-
delse hermed knytter sig dels til den
eventuclle eksplosionsfare, som optrea-
der ved smeremidler med lavt flam-
mepunkt, dels til, at visse smoremid-
ler har tendens til at »labe« og der-
ved give drdbeaftryk i betonoverfla-
den.

Som neevnt i det foregdende afsnit
var det et gennemgiende trek, at man
pd fabrikkerne gnskede at slippe for
at rengere formen efter afformningen.



Rengoringsprocessen kan formentlig
aldrig undgds fuldstendigt, men kan
vel, sifremt der udvikles et smaremid-
del med sidanne egenskaber, at beton-
rester og slamlag pd formen kun fo-
rekommer undtagelsesvist, @ndres til
»eftersyn« af formen. Dette eftersyn
kan passende indeholdes i piferings-
processen, siledes at »rengering« og
péforing klares i én arbejdsgang.

I sd fald kan péferingen imidlertid
ikke foregd ved sprejtning, hvorfor
det bliver nedvendigt at veelge mel-
lem denne péferingsmide, som kre-
ver serskilt rengering, og den manu-
elle piforing af et smoremiddel med
de ovenfor navnte egenskaber. Ved
dette valg md fordele og ulemper af-
vejs, og det er her verd at maerke
sig, at ulemperne ved anden piferings-
mdde end sprojtning hovedsagelig er
tidsforbruget. Sifremt man ville bade
herpd, kunne man kreve, at smoremid-
let havde en for manuel piforing pas-
sende konsistens og at smaremidlets
farve skulle afvige si meget fra for-
mens, at det ikke vil vere ngdvendigt
at foretage »overlapning« ved piforin-
gen for at vare sikker pd, at formen
er dackket overalt af smaremidlet,

Hvilken arbejdsbesparende betyd-
ning et farvestof i smeremidlet vil
have, kan kun afgeres ved forsag.
Imidlertid fremtreeder en anden for-
del, nemlig undglelsen af »hellig-
dage«, altsd partier af formfladen,
som ikke har modtaget smaremiddel.
Indenfor parketgulvindustrien har ty-
deligt farvet lim, af lignende grunde
som de ovenfor anferte, lenge veret
anvendt. I modsetning hertil volder
dog tilsetning af farvestof til smore-
midler for betonforme serlige van-
skeligheder, idet afsmitning pd beton-
overfladerne mi undgds. Miske vil
det dog vare muligt at udvikle et
farvestof, hvis farve opheves ved pa-
virkning af betonens alkalier.

Kriterier for valg af smgremiddel

Det tidligere nzvnte arbejde med op-
stilling af funktionskrav kan forment-
lig kun gennemfores pd lengere sigt,
hvorfor man herigennem nappe kan
imgdekomme det nuverende behov
for viden om anvendelse af smoremid-
ler. Behovet gelder i forste rakke
kriterier for valg af smoremiddel, som
i dag er det fundamentale problem
for smeremiddelforbrugeren, hvilket

blev konstateret ved den gennemforte
undersogelse. Nasten alle udspurgte
var sdledes enige om, at man, trods
brochureinformationer og almindelige
erfaringer, savnede saglige og iser
sammenlignelige oplysninger om de pi
markedet varende smgremidler. S3-
danne oplysninger kunne eksempelvis
angd viskositet, flammepunkt, pifo-
ringsmuligheder, rengoringsmuli ghe-
der, poreforekomit, misfarvning, stov-
dannelse, dekkecvne, priser m. 2.

Selv om en stor del af arbejdet med
at stille relevante oplysninger til r3-
dighed for smeremiddelkonsumenter-
ne vil bestd i systematisk at opstille
kendte egenskaber, bliver undersogel-
ser af visse ikke tidligere plagtede
egenskaber nodvendige, og der kan
herved opstd vanskeligheder, nemlig
hvor egnede méilemetoder ikke er ud-
viklet. Dette galder f.eks. porefor-
komst. Sifremt sddanne vanskelighe-
der overvindes, og safremt et samar-
bejde mellem de interesserede parter
kan etableres, kan en undersogelse af
den nzvnte art blive vaerdifuld.

SAMMENFATNING

Den foretagne undersogelse har re-
sulteret i viden om 1) hvorledes smo-
remidler  faktisk anvendes i praksis
0g 2) hvilke problemer der i praksis
optreder ved anvendelre af smore-
midler.

Vedrerende det forste punkt kan
man meget summarisk uddrage fol-
gende:

a) Som smoremidler bruges: mine-
ralsk olie, emulsioner af mine-
ralsk olie, vegetabilsk olie, voks,
fedt, formoliepasta og solarolie.

b) Piferingsmetoderne er sprojt-
ning, kostning og gnidning.

¢) Som formmateriale anvendes
hovlede bredder, lakerede hgv-
lede braedder, ru braedder, lake-
ret eller plastbehandlet finér,
lakeret traefiberplade, plastic,
stdl, beton, lakeret beton, let-
metal samt stobejern.

d) Hvor rengering er nedvendig,
udferes denne ved skrabning
eller fejning,

¢) De forekommende overfladefe;l
er: porer, grater, stenreder, mis-
farvning, stevdannelse samt af-
smitning af smeremiddel.

f) Nedvendige reparationer af b
tonoverfladerne udfaores ve
svumning eller spartling.

g) Den afsluttende behandling ¢
overfladerne er: ingen, maling
spartling og maling, tapetserin;
spartling og tapetsering, svun
ning eller pudsning.

De vasentligste problemer, som ¢
fundet 1 forbindelse med den prak
tiske anvendelse af smoremidler, kay
ter sig dels til poreforekomst pd be
tonoverfladerne, dels til péforings- o
renggringsmetoden. ‘

Herudover er konstateret ei sion
behov for kriterier for valg af smore
middel. En forboldsvis hurtigt afslui
tet undersagelse med sigte pi konstate
ring og samimenligning af de eksiste
rende smaremidlers  egenskaber vi
kunne dekke dette bebov. Ved ¢
samarbejde mellem de interessered,
parter ville en sddan nndersogelse ver
vardifuld, og man ior formode 4
dette  grundlwggende arbejde  villi
dbne yderligere muligheder, hvorve
en lang rakke almene faktorver vedro
rende betonens overfladebeskaffenhe:
ville blive inddrages.
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