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FORORD.

Nagon gang i borjan av fyrtiotalet, dd man i USA bestod sig
med en landets fiende nr ett och senare pa nirmare hall utnimnde
en virldsfiende av samma hoga rang, fann jag i en artikel om
korrosionen, att denna av férfattaren ansigs gora ritt for benim-
ningen ingenjorernas fiende nr ett. Med all tillborlig forsiktighet
gentemot Sverdrifter tyckte jag mig dock, med stéd av min begrin-
sade erfarenhet, kunna ge honom ritt. Naturen limnar ej frivilligt
ifran sig vad ménniskan révar ifrdn den. Och den har ocksa starka
krafter till sitt forfogande.

Korrosionen &r ej den minsta bland dess mdjligheter. Enligt
tysk uppskattning frén tiden fore det sista virldskriget nedskrota-
des dj arligen 25 4 30 milj. ton utrostat stdl. En annan angav att
c:a 40 % av virldens totala stilproduktion atgick for att ticka
korrosionsfsrlusterna, Korrosionsnimnden har nyligen for Sveriges
del uppskattat de arliga forlusterna genom stilets rostande till
storleksordningen 100 milj. kronor. En amerikan har ocksa trif-
fande beskrivit korrosionen som “en omvind storindustri — ute-
slutande férluster, aldrig nagon vinst”.

Nir jag pa allvar borjade reflektera 6ver vad som kunde goras
for att minska de avsevirda mingder skrot, som fran "min” verk-
stad i form av rester av lokpannor, asklador, tendrar, vagnsbeklid-
ningsplat, godsvagnsunderreden ete. sindes till de skrothungriga
jarnbruken, och borjade studera problemet nirmare fann jag, dels
att den svenska litteraturen pa omradet var mycket begriansad (ar
1943), och dels att bland jarnvédgarnas tekniker ytterst fa digde en
sa pass ingdende kinnedom i frigan, att de mera systematiskt kun-
nat genomfora ett bestimt handlingsprogram med avseende pa
rostskyddet. Detta gédllde ej blott underhallet utan, med rel. fa
undantag, dven betriffande nybestéllningar. I stort sett foljde de
kloka dock den gamla beprévade regeln att skrapa och mala med
goda firger i sa stor utstrickning som méjligt, en metod for fore-
byggande underhall som fortfarande star sig.



Med en 6nskan om att bland jarnvigarnas tekniker mer all-
mént kunna fista uppméarksamheten pa korrosionsfragan, samman-
fatta det bista som fanns i korrosionslitteraturen av praktiska an-
visningar — sérskilt med tanke pa jirnvigarnas férhallanden —
att soka upp och praktiskt prova samt sprida kinnedom om nya
arbetsmetoder och material gick jag till verket, sedan Forbundet
vilvilligt genom att tilldela mig ett stipendium anslutit sig till min
uppfattning om behovet av ett studiearbete i foreslagen form och
omfattning,

Men forst under arbetets fortgdng har jag erhéllit en uppfatt-
ning om #mnets vildiga omfang, 4ven om man, som i detta fall,
inskrinker studiet till att gélla enbart stalets rostning och metoder
for dess motverkande. Féljden hirav har blivit den, att sedan det
hopbragta materialet nu kunnat overblickas och till storre delen
bearbetats stipendieberittelsen fatt en omfattning, som vida Sver-
stiger Forbundets resurser ifriga om tryckning.

Nar det gallt att avgora vad som i forsta hand bsr befordras
till trycket, har jag stannat for de avsnitt, som behandlar den in
sa lange viktigaste rostskyddsmetoden, malningen. Aven dessa av-
snitt har emellertid mast beskiras avsevirt, och det avsnitt som
behandlar mélningsprogram och ekonomi har tyvirr ej fatt plats
inom det tillm#tta utrymmet. Jag hoppas emellertid att senare fa
mdjlighet att delge Forbundets medlemmar savil detta som ovriga
avsnitt i berittelsen, behandlande bl. a. anvindning av s. k. rost-
troga stal, metalliseringsférfarandet, konstruktiva synpunkter samt
malningsunderhéllet av godsvagnar. Det senare materialet kommer
under alla férhallanden att ingd i den fullstindiga beriittelse, som
kommer att finnas tillginglig for intresserade hos Forbundet.

Jag vill slutligen till Forbundets styrelse och dess stipendie-
kommitté framfora mitt vordsamma tack for det stéd som ldmnats
mig och det tdlamod som visats, nédr jag gang efter annan mast an-
miila férsening av arbetet.

Gavle i maj 1953.

H. VRENNING



I. Forbehandling av ytor fore malning.

Ett fullgott rostskydd kan inte erhallas pa fargkemiens nuva-
rande stindpunkt med mindre #n att den yta, som skall malas, dr
metalliskt ren. Varje spar av 16st sittande valshud, rost, salter,
fuktighet och fororeningar, t. ex. fett, maste avlagsnas, innan ma-
terialet far grundmalas. Férsummas detta, m3ste man rikna med
underrostning och for tidigt forstdrande av firgen som en
oundviklig fsljd.

I Korrosionsnimndens handbok i rostskyddsmalning av stal-
konstruktioner (4) beskrives stilytans férbehandling fére malning
ingdende (s. 25 of.), likasa olika behandlingsmetoders virde och
anvindning vid stalets olika utrostningsgrad. Som en allmén sam-
manfattning kan man s#ga, att alla de metoder, som astadkommer
en yta, som ar fri frn rost, 15st sittande valshud och fororeningar
vid tiden fér méalningens utforande, #r jimforbara ifrdga om resul-
tatet, en idealisk yta for malning. Valet av férbehandlingsmetod
maste bli en ekonomisk friga eller bestimmas av tillgingliga tek-
niska hjilpmedel eller andra omstindigheter, sasom stalytans ut-
seende, form och tillginglighet fér bearbetning, personalens kva-
lifikationer, klimatférhallanden m. m.

Med hinvisning till de utforliga beskrivningarna i ndmnda
handbok inskrinker jag mig hir till korta kommentarer betraffan-
de de mera allmint anvinda metoderna. Vidare kommer en s full-
stindig redogérelse som mojligt att limnas for den nyaste metoden,
flambehandling (”Flame-cleaning”). Fér sammanhanget anknyter
jag till handbokens uppstillning och de i denna ldmnade uppgif-
terna, som i vissa fall medtages i kortfattad form.

Stilets utrostningsgrad dr vanligen avgorande for val av for-
behandlingsmetod, om man i dvrigt har fritt val. Korrosionsndmn-
den graderar utrostningen i fem grader, A—E, enligt féljande
(4, sid. 24).



Rostgrad A: Stal med fastsittande valshud pa hela ytan och i
stort sett utan rost.

Rostgrad B: Stal, pa vilket ytan borjat rosta och valshuden
. borjat flagna av.

Rostgrad C: Stal, pa vilket valshuden sa gott som fullstindigt
kan avskrapas eller fullstéindigt rostat bort men fér dgat synliga
fordjupningar i stilytan (gravrost) dnnu icke bildats i hégre grad.

Rostgrad D: 'Stal, pa vilket valshuden fullstindigt rostat bort
och dessutom for 6gat synliga fordjupningar i stalytan (gravrost)
bildats i hogre grad.

Rostgrad E: Stal, som #r si angripet av rost, att konstruktio-
nens hallfasthet dirigenom #r patagligt nedsatt.

Allmiéint om forbehandling.

Man har i allménhet varit 6verens om att, utom rost och for-
oreningar av olika slag, dven 16st vidhiftande oxidationsprodukter
fran valsningen, sdsom 16s valshud, valsslagg och glodspan skall
avldgsnas fran stalytan fore malning av denna. Diremot har enig-
het inte ratt om, huruvida @ven den fast sittande valshuden, som ej
lossnar genom skrapning och borstning, maste avligsnas eller kan
tillatas sitta kvar som varande oskadlig. (1,5).

Av olika uttalanden synes man kunna dra den slutsatsen, att
besvir med nymalade jirnkonstruktioner nirmast berott pa
mindre noggrann férbehandling, varvid 16st sittande valshud lim-
nats kvar pd stalytan eller rost kvarlimnats pd de valshudsfria
ytorna samt blivit orsaker till att firgen lossnat. Denna uppfattning
bestyrkes s#rskilt av resultaten fran ingdende undersékningar om
effekten av kvarsittande valshud, som gjorts i samband med flam-
behandling (s. 22). Dessa resultat utvisar, att fast kvarsittande
valshud medfér en forbéttring av korrosionsskyddet. Foresprakar-
na for flambehandlingsmetoden anser emellertid, att man fsrst med
anvindande av denna metod har garanti for att all lost sittande
valshud verkligen avligsnas. Detta anses inte vara fallet di endast
skrapa och stalborste anvindes. Resultaten fran Korrosionsnimn-
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dens langtidsprov synes dock visa att stalborstning kan vara till-
ricklig i detta fall. Triagdrdh (7) skriver féljande hdrom:

”Rostgrad A.

Stalborstning giver c:a 75 % lidngre livslingd #n sandbléstring
till metallrent, tydligen beroende pa att den firska valshuden har
en mycket god skyddande férmaga. Det dr alltsd sloseri att sand-
blistra en yta av rostgrad A. (Kurs. av mig.).

Rostgrad B.
Stalborstning giver ca 50 % ldngre livslingd &n sandblastring.

Rostgrad C.

Stalborstning och sandblistring giva ungefér samma livslangd.

Forst vid hogre grad blir sandblistring &verldgsen. Vid rost-
grad D ger den salunda mer #n dubbelt si lang livslingd som
stalborstning, vilket beror pa att rosten i detta fall inte kan av-
ligsnas effektivt med stilborstning.”

Tidpunkten for forbehandling och malning.

En forbehandling blir i regel dyrare ju mera rostig ytan ar.
Atminstone giller detta stdlborstning, med eller utan skrapning.
Som huvudregel giller ddrfor, att det dr mest ekonomiskt att
utfora forbehandlingen sd tidigt som méjligt och senast vid rost-
grad B. Vintar man till rostgrad C, blir det pataglig forsimring
i fargens livslingd, Tragardh uppger omkring 25 %.

Dréjer man tills ytan far rosta till rostgrad D, vilket dess-
virre ir mycket vanligt vid godsvagnsunderhallet, ger stalborst-
ning och skrapning ett #nnu sdmre resultat med en visentlig
minskning av firgens livslingd som f6ljd.

Anvinder man sig av flambehandling, enbart eller i kombina-
tion med rosthackning, blir fsrhallandena nagot annorlunda. Med
denna metod har man méjlighet att vid vilken rostgrad som helst
erhalla en metalliskt ren yta. Aven i detta fall giller emellertid att
kostnaden for forbehandlingen blir ligre, ju tidigare den utféres.

Om sandblistring giller, som i fraga om flambehandling, att
rostgraden inte synes spela nigon storre roll for den efterfljande
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malningens livslingd. Har ar forhallandet dock, i motsats till vad
som &r fallet for stalborstning och flambehandling, att det blir billi-
gare att sandbléstra en yta, ddr valshuden i det nirmaste rostat
bort, &n dir den sitter kvar.

En andra huvudregel for férbehandling dr, att den bor géras
omedelbart fore grundmdlningen och helst samma dag som denna.
Efter sandblistring bor malning utforas inom en 2 tva timmar. An-
vinder man sig av flambehandling, bor man helst grundmala i ett
sammanhang med denna. Milar man en utomhuskonstruktion av
storre utstrdckning, maste man i regel g& fram etappvis med for-
behandling av en mindre yta, omedelbart f61jd av grundmalning.
Arbetar man déremot i torra och varma lokaler, som vanligtvis &r
fallet i lokomotiv- och personvagnsverkstider, kan man utfora
arbetet tempovis.

I godsvagnsverkstider medfor forbehandlingen ofta sirskilda
problem. Dels utféres nedmontering av vagnarna med borttagning
av material, som skall bytas ut, som forsta tempo, under det att
nytt material uppsittes i ett senare tempo pa annan arbetsplats,
dels sker nedmonteringen oftast i sirskild verkstadsbyggnad, var-
efter vagnarna tages ut for att efter lingre eller kortare tid tagas
in i annan verkstadslokal. Forbehandling och grundmalning maste
dédrfor antingen utféras pa tva arbetsplatser, som vardera kriver
sin utrustning, eller ocksd som en forsta grovforbehandling utan
grundmalning pa den forsta arbetsplatsen och en firdigbehandling
med grundmalning pa den senare. (Jmfr sid. 41).

Val av forbehandlingsmetod.

I handboken framhalles, att sivil forbehandling som mé&lning
maste stilla sig sirskilt dyra vid svaratkomliga och klena konstruk-
tioner. Sadana &r det vanligen i langden fordelaktigare att varm-
forzinka dn att mala.

Till detta bor ocks3 papekas, att forbehandling och malning av
sddana klena eller svaritkomliga konstruktioner, som av nagon
anledning maste vara mélade, bor utféras med om méjligt sn storre
omsorg #n eljest. Svaratkomliga partier finnes bade i broar och
personvagnar och andra konstruktioner. Noggrannare arbete, flera
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fargskikt och kanske dyrare firg betalar sig i ldngden val pa
sadana stillen.

Som allmiin regel for val av férbehandlingsmetod giller, att
den skall ge énskat resultat, en yta som dr fullkomligt ren och fri
frén korrosionsprodukter, till minsta mojliga kostnad. Det hela
maste alltsa bli en riknefraga. Man far viga kostnader av olika
slag, ssom arbetsloner, kostnader for anskaffning och underhéll
av utrustning och erforderliga arbetslokaler etc. mot varandra. I en
verkstad for underhall av rullande materiel i flytande arbetsgang
kan permanenta och dyrbara anordningar vara nddvindiga pa
grund av kravet pa kortaste behandlingstid och &ven medféra légre
kostnader for forbehandlingsarbetet. Vid behandling av spridda,
mindre konstruktioner utomhus blir diremot i regel de enklare
handmetoderna billigast. Mellan dessa grénsfall finnes en rad
andra, som vart och ett kriver overvigande. Det kan ocksi vara
nédvindigt att ta med i beridkningen forhallanden som konstruk-
tionernas beriknade livslingd eller lingden av underhallsperioder,
bestimd av andra forhallanden #n varaktigheten av rostskyddsmal-
ningen. S3 kan ofta vara fallet, da det giller rullande materiel, dar
flera faktorer inverkar pa behovet av underhall.

Korrosionsnimnden rekommenderar foljande allminna rikt-
linjer for val av behandlingsmetod (4, s. 30).

Rostgrad A: stalborstning for hand, med eller utan skrapning.
Den valshud, som dirvid fortfarande sitter fast, limnas orord. Det
finns ingen anledning att helt avligsna valshuden genom sand-
bldstring eller p& annat sitt. Dels ger stalborstning ofta avsevart
storre livslingd at den efterfsljande malningen, och dels dr sand-
blistring dyrbarare. Det mdste dirfor betraktas som sloseri att
sandblistra en stilyta av rostgrad A. (Jmfr. s. 7).

Rostgrad B: skrapning och stalborstning fér hand eller med
maskin. Att sandbliistra till "metallrent” dr inte motiverat.

Rostgrad C: maskinell stilborstning eller skrapning och stal-
borstning fér hand. Sandblistring till “metallrent” kan dven med
fordel anvindas, emedan den ofta ger storre livsléingd at den efter-
foljande malningen #n maskinell stdlborstning. Sandbldstringen
medfor dock stérre kostnad.
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Rostgrad D: rosten kan till f5ljd av ytans ojimnheter inte av-
lagsnas effektivt medelst skrapning och stilborstning, inte ens ma-
skinell sadan. Effektivare metoder sisom rosthackning, sand-
bldstring, ytupphettning (flambehandling) eller betning maste dir-
for tillgripas.

Tidigare mdlad stdlyta: all gammal firg, som ej sitter fast vid
ytan och all rost avligsnas medelst skrapning och stilborstning pa
sddana ytor, som uppvisar rost i sidan utstrickning, att de bor
ommalas helt. P4 malade ytor, dir rostbildningen eller forsim-
ringen av fargskiktet endast &r partiell, avldgsnas firgen blott pa
skadade punkter.

Haértill nagra kommentarer. Den storre livslingden vid rost-
grad C av malning p& en sandblistrad yta #n pa en maskinellt
stélborstad torde sammanhinga med férhallandet, att man med
maskinborstning l4tt far en blankpolerad yta med resultat
att firgens vidhiftningsformaga forsimras. Detta kan emellertid
avhjélpas genom behandling med fosforsyra. En stilyta, som be-
handlats pa detta sitt, torde vara bittre &n den sandblédstrade, som
anses vara kinslig for rostangrepp.

I detta sammanhang bér det framhallas, att flambehandling
med fordel kan anvindas vid vilken som helst av rostgraderna
A—E, vid D och E ldmpligast i kombination med rosthackning.

Olika forbehandlingsmetoder.

Tvidttning (avfettning m. m.) beskrives ingdende i
handboken och korrosionsnimndens meddelande nr 6 (8).

I detta sammanhang skall jag blott framhalla vikten av att
dven sadana fororeningar, som ej kan tagas bort med mekaniska
hjdlpmedel, avligsnas fran stalytan. Detta forsummas ofta. Man
tycker att en tviéttning dr besvirlig, och si ndjer man sig med att
skrapa och borsta sa gott det gdr. Man maste emellertid ha klart for
sig, att varje fldck av fett, olja, tjira eller andra vidhiftande forore-
ningar medfor forsimrad vidh#ftning av firgen pi denna punkt.
Detta medfor risk for att den snart faller bort och stilytan blottas
for rostangrepp. Aven om flambehandling anvindes, bér man forst



11

tvitta bort sidana fororeningar. De forbrinnes visserligen, men
ganska langsamt, och efterlimnar vanligtvis kolavlagringar.

Stalborstning och skrapning fér hand, rost-
hackning och maskinell borstning beskrives lika-
ledes utforligt. Det papekas s#rskilt, att vid rosthackning stalytan
blir "uppruggad” och frilagd for rostangrepp fran luftens fuktighet.
Det ar darfor viktigt att grundmala den snarast majligt.

Det forekommer pa sina hall, att man, i stillet for den vanliga
typen av tryckluftrosthackor, anvinder sma trycklufthammare
med mejsel. Detta dr sirskilt fallet, nir man &nskar komma fram
fort p& mycket rostiga ytor (rostgrad D och E). I godsvagnsverk-
stider #r detta vanligt. Stalytan blir emellertid dnnu mer “upp-
ruggad” med sidana kraftiga verktyg &n med rosthackor. De bor
dirfor inte fi forekomma utan ersittas av de nagot mera skon-
samma rosthackorna.

Den maskinella borstningen #Ar effektiv som arbetsmetod och
mycket anviand. Sarskilt giller detta vid arbete pa stora plana
ytor. Den har emellertid, som tidigare nimnts, den nackdelen, att
man lLitt blankskurar stilytan med den. Detta medfor i sin tur att
grundfirgens vidhéftning blir simre.

Om man anvinder sig av tryckluft fér avdamning av stal-
borstade ytor, bor man forvissa sig om att den &r torr och till-
rickligt nedkyld. Ar detta inte fallet, utfilles fuktighet pa stalytan
och rostbildning intriffar, innan grundmalning medhunnits.

Slipning av stdlytor med anvindande av handslipmaskin
forekommer pa sina hall. Dess effekt som férbehandlingsmetod har
undersokts av Fancutt (1). Han fann, att slipning kan jamstil-
las med blistring eller t. o. m. ger nagot béttre resultat &n denna
(under forutsdttning att malning utféres omedelbart efter slip-
ningen). Slipning medfor emellertid tre till fyra ganger s& stor
materialforlust som stalsandblistring och mer #an dubbelt sd stor
som di kvartssand anvindes. Den dr dirfér en dyrbar metod, som
endast bor anvindas i undantagsfall.

En for jirnvigarna mera anvindbar slipningsmetod ir torr-
och vatslipning med pimpsten, stélull, slippapper, smirgelduk
m. m., som foretriddesvis anvindes vid méalning av personvagnar.
Till vad som handboken siger hirom (s. 46) #r inte mycket att
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tilldgga. Det bor dock strykas under, att vatslipning inte bor ut-
foras i vatten utan i terpentin, lackbensin, fotogen eller fosforsy-
repreparat. Har man trots allt slipat i vatten, bér man géra en
eftertvittning med fosforsyrepreparat. Slipning bor inte anvindas,
om ej pldaten dr slit och rostangreppen obetydliga.

Sandblidstring &r en av de effektivaste metoderna for
forbehandling av stalytor. Om man ej har mojlighet att beta mate-
rialet, finns det vid rostgrad D endast tva metoder, som ger en me-
tallren yta, ndmligen bléstring och flambehandling. Aven vid rost-
grad C erhaller man ofta, som tidigare namnts, storre livslingd hos
den efterféljande mélningen #n med exempelvis maskinell borst-
ning. Vid denna rostgrad blir emellertid sandblistringen vanligen
dyrare #@n borstning, varfér man stills infor ett ekonomiskt avvig-
ningsproblem, som ofta kan vara ganska komplicerat.

Sandbldstringsmetoden har emellertid Hven sina nackdelar.
Den kriver tillgang till tryckluft, sandbléstringsapparat och skyd-
dande utrustning fér personalen. Savil luftférbrukning som sand-
atgang &r betydande (4, sid. 47). Det kan ocks vara svart att upp-
bringa den rena och skarpkantiga kvartssand, som erfordras.
Sanden maste sedan ockséa héllas torr. I fasta anlidggningar sr stdl-
sand att foredra av flera skil. Den kan anviindas lingre, skadar
stalytan mindre om den #dr rund och dammar mindre. Dammbild-
ningen vid sandblistring, med atféljande silikosrisk, &r en annan
nackdel, somn medfsr tvdng att anvinda masker och annan
skyddande beklddnad.

Sandblédstring kriver alltsa en omfattande och kostsam utrust-
ning, Den dr dyrbar i drift, ritt pafrestande for personalen och
medfor dven andra betydande nackdelar. Redan den mera skon-
samma bléastringen med rund stélsand férorsakar genom sin nétande
verkan en viktférlust hos det blistrade foremalet. Vid blistring
med kvartssand &r forlusten 30—40 % storre. Bldstringen ruggar
ocksa upp stdlytan, som hirigenom férstoras. Om kvartssand
anvéndes, ridknar man med férdubbling av ytan. Blistring med
kvartssand bidrar ocksi till att minska metallens utmattnings-
hallfasthet (5). Rund stalsand verkar i dessa avseenden gynnsam-
mare. En forstoring av ytan medfor givetvis en motsvarande
okning av mdjligheterna for rostbildning. Samtidigt finns den
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risken, att topparna i den uppruggade ytan blir otillrickligt tickta
vid ett tunt grundfirgskikt. Den uppruggade ytan far ej utsiittas
for fukt fsre malningen och méaste malas omedelbart efter blist-
ringen. Blistring bor inte heller utforas vid en hogre relativ luft-
fuktighet &n 50—60 %. Detta betyder, att man vid utomhusarbetc
ir hinvisad till torra sommardagar, da luftfuktigheten &dr ldgst.
(Anvinder man sig av flambehandling som efterbehandling, tkas
dock méjligheterna till utomhusarbete avseviirt). Inomhus bir man
bedriva arbetet i lokal, som kan uppvirmas.

Vad som i det féregiende sagts om den runda stalsandens
foretraden framfor kvartssand, synes dock inte utesluta mdj-
ligheten av, att den i nagot avseende kan vara underligsen
kvartssanden (1,15).

Iakttagelserna fran langtidsprov, sadana som de av Korro-
sionsnimnden utférda, kan inte utan vidare gverforas till praktiska
forhallanden. Provplatarnas slita ytor kan endast delvis motsvara
forhallandena i en brokonstruktion eller ett vagnsunderrede. I
konstruktioner av olika slag finns alltid svaratkomliga horn,
springor mellan balkar och férbindningsplatar m. m. I sadana fall
finns alltid risk for att sandkorn pressas in, som inte kan avligsnas
vid renborstning eller blasning. Varje sadant kvarblivande sand-
korn bildar tillsammans
med stalet och intringande  rewmew
fuktighet ett lokalelement
och ny rosthildning #r snart

péfylinings
luho

. ulluliningskron

lgéng wiiliga /"P -4 3 ; andbehollare
Sandblistringsmetodens / /

nackdelar #r alltsi bade rereemiice FREes

manga och betydande. Trots

detta anvinds den dock i "~ i

mycket stor omfattning sa-
val vid nytillverkning som
underhall. Det senare giller
framst mycket stora kon-
struktioner, t. ex. jirnviags- Bild nr 1. Sendblistringsaggregat
broar, och dar flytande ar- typ SB-300 fran Atlas- Diesel
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bete forekommer, si som ofta #r fallet i jarnvigsverkstider.
Anledningarna hirtill ir givetvis rent ekonomiska. Metodens
effektivitet forbilligar avsevirt forbehandlingen vid arbeten
av storre omfattning. Var den
ekonomiska gridnsen gar, maste
avgoras i varje sdrskilt fall. Un-
der senare ar har emellertid
blastringen utomlands fatt en all-
varlig konkurrent i flambehand-
lingen (s. 22), som alltmer vinner
terrding pa bekostnad av blist-
ringen och som i manga fall helt
slagit ut denna. Korrosionsndmn-
dens handbicker (4 och 8) inne-
haller fullstindiga redogorelser
over de tekniska férhallandena
vid sandblistring. Som komplet-
tering av deras knappa bildmate-
rial medtages h#r nagra bilder.
Bild nr 1 wvisar Atlas-Diesels
aggregat SB-300 och bilderna nr
2 och 3 ett par olika typer av
amerikanska aggregat. Det sena-

Tankkapacitet i pounds sand
750—1000—1500—2000. Anvin- re dr avsett for tva uttag och

du%?;%&t ?:il;nls }gs!{cn kontinuerlig drift, varvid sandpa-

fyllning kan géras utan avbrott i
blistringen. Bild nr 4 visar en
blistrare i arbete vid blasterskap
inomhus och bild nr 5 en fast anliggning for blistring av
storre foremal. I detta fall giller det behallare, men konstruktions-
principen #dr densamma for behandling av andra foremal, t. ex.
jdrnvigsvagnar., Den sprutade sanden uppsamlas i fickor under
golvet och transporteras upp till de ovanfér boxen stiende sand-
behallarna, varifran den i fallror tillfores blastringsaggregaten.
Kraftiga fliktar sorjer for utsugning av dammet, som sedan av-
skiljes i dammsamlare. En modern anlidggning av denna typ, utférd

Bild. nr. 2. Sandblistrings-
aggregat av amerikanslk typ.
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for bldstring av personvagnar, finnes hos Kockums Mek Verk-
stads AB i Malmo.

Sandblédstring dr utan tvivel den férbehandlingsmetod, som
hittills ansetts vara den mest effektiva fir saviil nytillverkning som
underhall av jarnviigsmateriel. Tillverkare av rullande materiel
och jarnkonstruktioner
dr ocksa i regel utrusta-
de med sandblistrings-
anldggningar. Tillverk-
ningsforeskrifterna upp-
tar dédrfér numera vanli-
gen sandbldstring som
standardbehandling av
materialet. (Jmfr s. 7, 9).

Nir det giller jirn-
viigarnas underhall har
emellertid sandblistring-
en hidr i Sverige endast
anvants i enstaka fall och
da i forsta hand utom-
hus under varma och
torra sommardagar. Man
kan i sadana fall reda sig
med mycket enkla anordningar, om tryckluft finnes tillgdnglig.
Kostnaden for ett mindre blidsteraggregat &ar liten, 1.500—
2.000:— kr., och den &r snart intjinad. Saknas tryckluft
maste ett luftkompressoraggregat anskaffas. Detta blir den
dyrbarare delen av utrustningen. En transportabel anliggning,

Denna typ av aggregat ir
avsedd for kontinuerlig
drift med ett eller tva
munstycken, utan avbrott
for pafyllning av tanken.
En sdrskild ventil tillater
pafyllning i den dvre de-
len medan den undre
arbetar och star under
tryck. Maskinen ir kon-
struerad for arbeten som
fordra kontinuerlig drift.
Beroende pa hoéjden sker
pafyllning med hjilp av
skopa eller elevator. Till-
verkas i storlekar om
2000 till 10000 pounds
kapacitet.

Figuren visar en 2000
pounds tva-facksapparat,
med tva slanguttag.

Bild. nr 3. Stirre sandblistringsaggre-
gat av amerikansk typ for tvdi uttag
och kontinuerlig drift.

lamplig for exempelvis banavdelningens brounderhall, torde he-
tinga en kostnad av e:a 12.000—15.000 kr.

Nir det giller underhall av godsvagnar, som numera vanligt-
vis utfores efter "flytande” arbetssystem, kan sandblistring ut-
nyttjas endast om permanenta anldggningar av den tidigare om-
talade typen installeras (bild nr 5). Under {orutsittning att tryck-
luft finns i tillricklig mingd, sa att kompressoranldggningen inte
erfordrar utékning, torde kostnaden fér maskinella anordningar



Bild nr. 4. Blistrare i arbete vid blisterskap inomhus.
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vara av storleksordningen 40.000—50.000 kr. Hirtill kommer kost-
naden for erforderligt lokalutrymme, som maste vara helt avgrin-
sat fran andra lokaler. Driftkostnaderna fér en sadan anliggning
blir avseviarda. Den blir darfér riantabel {6rst vid tdmligen kon-
tinuerlig drift.

Bild nr 5. Sandblistringsanliggning {ér stérre foremdl.

Till detta kommer sedan svarigheten att placera in anligg-
ningen pa ett limpligt sitt i arbetstakterna. Allt material, som skall
ersittas med nytt, avligsnas i nedmonteringsverkstaden, varefter
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"avrostning” utféres. Det nya materialet, som antingen &r nytt och
har den storre delen av valshuden kvarsittande, eller lagrats utom-
hus nagon tid och darfor dr nagot rostat, uppsittes ddremot pa en
annan arbetsplats lingre fram i taktsystemet, ofta inom annan verk-
stadsbyggnad. Blistring och grundmélning maste dérfor antingen
utfsras pa tva arbetsplatser, vilket torde vara ekonomiskt ogorligt,
eller ocksid méaste det nya materialet férbehandlas fore uppsitt-
ningen. Detta &r givetvis genomférbart men medfor en Skning i
transportarbetet, som inte &r énskvird.

De forstk, som jag utfort i mycket begrinsad omfattning med
anvindande av ett mindre blisteraggregat, har visat, att man maste
anvinda timligen grova munstycken och hogt tryck for att med
rimlig arbetstid komma tillritta med rost av graderna D och E. Vid
en rationellt genomfsrd rostskyddsbehandling bor dock rostgrad
E helt kunna undvikas och D endast behova férekomma i mindre
utstrickning. Forsoken visade ocks3, att endast en sdrskilt skarp-
kantig kvartssand dr anvéndbar. Den sand, som vanligen férekom-
mer i grustag, #r alltfér rund for att dstadkomma onskad effekt.

Ytupphettning, som i Korrosionsnimndens handbok (4)
behandlas mycket kortfattat (s. 51), har jag behandlat mera utfor-
ligt under rubriken “Flambehandling”. (s. 22).

Betning, som avser behandling av stilytor pa kemisk vég
medelst utspidda syror for borttagning av valshud och rost, &r en
mycket utbredd metod inom industrien. Den har f. 6. under de
allra sista 8ren i allt stérre omfattning bérjat anvindas av
utlindska stilverk vid leverans av grovplat och balkar. For de
svenska jarnvégarna ir emellertid betning av stal &nnu sa ldnge av
underordnad betydelse. Jag gar darfor forbi metoden och hénvisar
till Korrosionsnamndens litteratur (4 och 8).

Den som sysslat med rostskyddsfragor, och di nirmast mal-
ning, kinner emellertid till nagonting, som kallas kallbetning.
Denna metod innebir behandling av materialet med kall betvétska,
i detta fall fosforsyra, 16st i vatten eller sprit, med en koncentration
av c:a 10—14 %. Utrymmet tillater mig ej att har ga ndrmare in pa
metoden och de omfattande understkningar, den varit féremal for.
Jag hinvisar den intresserade till den fullstindiga upplagan av
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rapporten. Den allminna uppfattningen bland fackmin om meto-
den kan sammanfattas i féljande punkter.

1.

Kallbetvéskor for stal, innehillande fosforsyra i losningar av
vatten eller sprit, kan med férdel anvindas fér borttagning av
littare rostbildning och for etsning av stilytan. Den senare
medfor, att fargens vidhéftningsformaga skas.

(Aven nagot svarare rostbildning kan avligsnas genom
anviindning av hiogre koncentration. I sddana fall &r det limp-
ligt att séinka ned detaljerna i bad under lingre tid).

Nagon verklig passivering av stilytan, innebirande ett for-
bittrat rostskydd, astadkommes inte pa en eljest ren yta.
Den ldtta etsning, som en kallbetvitska ger &t stilytan, medfor
ett temporért skydd for denna. Detta 4r i regel tillrackligt for
att forhindra rostbildning mellan forbehandling och malning.
Om preparaten inte innehéller nigot organiskt, fettlésande me-
del maste ytorna fére behandlingen rengéras fran fettbe-
laggningen.

Kallbetvitskor fdr inte anvindas pd nytt materiel for bort-
tagning av valshud. Dels har inte vitskorna tillricklig inverkan
pa valshuden, dels tringer de in under denna med f5ljd att
vétska inneslutes under huden, varefter underrostning intriffar
och fargskiktet l6sspringes.

Det finns ingen anledning att ink6pa dyr kallbetviitska av
sadan typ, som inte innehaller fettlssande medel. Sidan kan
man sjélv blanda till av ortofosforsyra, inképt i en firghandel,
och vatten. 15-procentig koncentration i lsningen &r lamplig
for vanligt bruk. Priset blir i detta fall blott en mindre del av
vad preparaten betingar i handeln.

Genom samarbete med en kemist kan man givetvis ocksa
astadkomma ett preparat, som innehiller fettlssande medel,
och som gor en forsta fettavtvittning sverflsdig.

Om virdet av de kallbetmedel, som f. n. star till férfogande,

synes vara begrinsat, torde det dock inte vara helt uteslutet att
sidana preparat framkommer, som astadkommer verklig fosfati-
sering samtidigt som riskerna fér rostning under kvarsittande
valshud avldgsnas. Kemisterna arbetar ivrigt p3 att 15sa detta
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problem. Redan nu annonseras f. 6. saddana preparat som nagon-
ting helt nytt. (11).

Under de senaste &ren har en helt ny férbehandlingsmetod
sett dagen, som innebir samtidig kemisk férbehandling och grund-
mélning av metallen. Det nya behandlingsmaterialet, som framfor
allt fatt stor betydelse i USA, kallas “washprimer”. Det ersdtter
inte avfettning eller sandblistring men vil fosfatbehandling och
verkar bade som metallrengsringsmedel och grundfirg. Under
normala klimatforhallanden ger den rostskydd under nagon tid
dven utan malning (12,13). Wahsprimern torde sikerligen lata tala
om sig i fortsittningen. Det #r kint, att #ven svenska farg-
kemister sysslar med framstillning av vad man hir kallar fosfa-
tiserande grundfirg.

Utrostning, da stilféremalet fir rosta i fria luften utan
nagon foregdende behandling tills all valshud lossnat, har sedan
gammalt varit en mycket vanlig metod. Alla l&ngtidsprov har emel-
lertid visat, att den medfor simre resultat #n da effektiv forbehand-
ling foretas s snart som mdjligt (1,7). Den bor dérfér inte fore-
komma. Har man av sirskild anledning varit tvungen att lita en
konstruktion rosta ut, méste man tillgripa sandbléstring eller flam-
behandling till metallrent for att erhalla en yta, som &r lamplig for
mélning, Ar man siker pa att all valshud lossnat kan mdjligen
dven skrapning och stilborstning med efterféljande fosforsyrebe-
handling ge onskat resultat.

Litteratur: 1. F. Fancutt: The Effects of different Methods of Pretreating
Iron and Steel before Painting. The Iron and Steel Institute,
Special Report No 31, London 1946.

2. Eva Palmer: Den engelska korrosionskommitténs atmosfdir-
forsok, Finish nr 2 och 4, 1949,

3. Eva Palmer: Atmosfériska korrosionsfirsok i Frankrike och
Belgien, Finish nr 12, 1948,

4. Handbok i rostskyddsmdlning av stdlkonstruktioner utsaita
fér atmosfirens inverkan, meddelande nr 9, fran [VA:s Kor-
rosionsndmnd, 1949.

5. Uhlich R. Evans: Metallic Corrosion, Passivity and Protec-
tion, 2 uppl., Edward Arnold & Co, Londn, 1948.

6. J. R. Andersson: Flame-Priming Steel Surfaces for Painting,
The Engineering Journal (Canada) nov. 1945.
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Kurt Trigdrdh: Forbehandlingens och rostgradens inverkan.
Meddelande nr 10 fran IVA:s Korrosionsndmnd, 1948,
Ytbehandling av metaller. Anvisningar och normer for kor-
rosionsskydd, utgiven av IVA:s Korrosionsnimnd, lgsblads-
system. Under utgivning.

F. G. Dunkley and D. P. Earp: Paints in Railway Service,
Journal of the Oil & Colour Chemist’s Association, okt 1947.
Corrosion Handbook, red. av Herbert H. Uhlig, utgiven av
The Electro-chemical Society, Inc. New York, John Wiley
& Sons, 1948.

A. R. King: The Prevention and Cure of Rust on Static
Structures, British Industrial Equipment, juni 1950.
Anti-Corrosion Metal Wash Primer, Railway Mechanical
and Electrical Engineer, febr. 1952,

Kurt Sittenfeld: Washprimer, Firg och Fernissa, febr. 1952.
Manfed Ragg: Uber den Schuiz des Eisens durch Anstrich,
Werkstoffe und Korrosion, nr 1, 1952,

Michael Dehm: Das Anstrichproblem im Werkstittendienst,
Eisenbahntechnische Rundschau, mars 1953.

Litteraturreferenserna giller den fuilst%indiga berittelsen.
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II. Flambehandling.

I "Handbok for rostskyddsméllning av stilkonstruktioner”
etc. (1) behandlas under rubriken ”Beskrivning av olika férbe-
handlingsmetoder” #@ven ytupphettning (sid. 51). Denna metod
har sedan snart 20 ar tillbaka utomlands anvints i ritt stor om-
fattning men #nnu inte vunnit insteg hir hemma annat &n i myc-
ket begrénsad utstriickning och da nirmast for prov i liten skala.
Den torde emellertid f3 en vidstrickt anvindning dven i Sverige
s& snart limpliga brannare kan stillas till fsrfogande.

Eftersom metoden varit féremal for sirskilt intresse frén min
sida och dirvid dven provats i anvandning pa godsvagnar, finns
anledning att hir limna en utforligare redogdrelse for metodens
principer, praktiska utformning, utbredning och uppnidda resul-
tat. Anledningen #r s& mycket stérre som det i svensk teknisk lit-
teratur, si vitt jag har kunnat finna, hittills saknats en sddan
redogorelse.

I utlindska tidskrifter och uppslagsverk finns emellertid at-
skilligt publicerat om metoden. Min viktigaste k&lla har varit en
artikel ur den kanadensiska tidskriften "The Engineering
Journal” (5), vilken delvis aterges i 6versittning. Ovriga killor
redovisas i litteraturforteckningen.

Korrosionsndmnden har valt att kalla metoden ytupphettning,
en bendmning som visserligen talar om vad metoden avser men
som knappast hinfor sig till denna speciella metod att behandla
stalytor med syrgas-acetylenligor. En ytupphettning kan ju ockséa
utforas med en vanlig blaslampa, en gammal vilkind metod, eller
genom att ett foremal placeras i dppen eld. Vid jarnvigsverksti-
der behandlas silunda ofta t. ex. bromsdetaljer pa detta sitt i olje-
cldade ugnar. I Schweiz, dir man anvint metoden sedan omkring
1935, har man valt att bendmna den ”Absengen” (avsvedning, av-
brinning), en benamning som emellertid ”slar” lika litet som
Korrosionsnimndens, under det att man i Tyskland kallar den
"Flammenentrosten”. I Forente staterne anvinder man flera be-
nimningar, sdsom “flame-priming” (flamgrundning), flame-
cleaning” (flamrening eller rengoring), ”flame-descaling” (flam-
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avskalning) etc. Det forefaller, som om bendmningen flambehand-
ling bittre #n ytupphettning skulle ticka innebdrden i metoden.
(Jmfr benimningarna flamhérdning och flamsprutning). Denna
bendmning kommer dirfor att anvindas i fortsdttningen.

Principer.

Flambehandling av stalytor, beméngda med rost eller vals-
hud, bestar i skrubbning av ytorna med en rad tatt placerade
syrgas-acetylenldgor av hog temperatur och med hog utstrom-
ningshastighet. P4 grund av den plétsliga virmeexpansionen loss-
nar hirvid all valshud, som icke #r fullstindigt fastsittande, och
avligsnas. Ur rosten utdrives allt absorberat eller kemiskt bundet
vatten och vad som &terstar dr stabila oxider. Olja, saltbildningar
och andra fororeningar samt fargskikt forintas samtidigt av lagor-
na. De behandlade ytorna borstas eller dammas sedan rena fran
lossnat material. Skall metodens alla fordelar utnyttjas bor sedan
malning utféras under det att ytorna #nnu &r varma. Fargskiktet
utsiittes hirigenom fér nigot som liknar ugnstorkning vid ldgre
temperatur.

Denna procedur medfér inte blott en forbittring av fargskik-
tets rostskyddande egenskaper. Den nedbringar ocksi tiden for
rengéring och malning. Samtidigt minskar den torkningstiden for
firgen. Det #r ju en gammal erfarenhet att malning pd varma
ytor #r fordelaktig. Fargen flyter ut lattare och fyller darigenom
biittre. Mindre mingder av fortunnings- och torkmedel erfordras.
Torkningen gér snabbare och firgfilmen blir hirigenom tatare.
En ytterligare fordel dr att malning kan utféras vid lag tempera-
tur eller i fuktig luft, da forhallandena i annat fall skulle fororsa-
ka lingre dréjsmal. Tidsvinsterna genom metoden &r av sirskild
betydelse vid kontinuerlig tillverkning och malning.

Bild nr 6 askadliggor principen f6r metodens anvandning.

Utrustning.

Virmeverkan vid flambehandlingen erhélles medelst speciel-
la brinnare, i bredd vanligen varierande mellan 25 och 300 mm.
For nit- och skruvskallar anvandes ringformiga brénnare och for
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stangmaterial halvringformiga. Brénnarna kan givetvis utformas
for olika specialbehov. For exempelvis godsvagnsunderreden &r
det dndamalsenligt att utéver nimnda typer dven anvinda vinkel-
brénnare. Brénnarna anslutes litt till svetsningshandtag av stan-
dardtyp, antingen direkt eller med férlingningsrér. Det senare
kan lampligen bockas for bidsta anpassning till arbetsuppgiften.
Vid behandling av t. ex. vagnsbottnar eller balkéversidor pa broar
bor forlangningen ges s&dan lingd och form att den arbetande
helst kan g3 rak.

Power
Wire Brush

Hlome
Apphiohon

51015

< -
L minutes [ l
-
A

- —-
Repainting follows not more than

Y

2 hours after lame apphcation
and belore recondensation of
monture occury on surfoce

Operations and timeintervalsinflame-cleaning and dehydrat-
ing structural shapes and plate are portrayed in this sketch.

Bild nr 6. Principerna for flambehandling.

Hela enheten &r ldtt, vilbalanserad och enkel att skéta. Tek-
niken vid anvindningen #r ldtt inldrd och kriver ingen sirskild
formaga. Mot slitage och skada vid anvindningen #r brinnaren
skyddad genom glidskor. Dessa har #ven till uppgift att ge brin-
narmunstycket det ritta avstandet till arbetsstycket.

Den i.Amerika vanligast anvinda standardbrinnaren har en
bredd av 150 mm. P4 denna bredd finns 49 gastppningar med 0,5
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mm diam. Avstandet mellan oppningarna blir saledes ca 3,2 mm.
Trots den lilla haldiametern blir kiirnldgorna 6 mm langa eller
mera. De brinnande gaserna strommar saledes ut med en mycket
hog hastighet. Denna hoga hastighet ckar lagornas blasande ver-
kan och dirigenom deras effekt. Pa grund av flammornas higa
hastighet och utformningen av gasmunstyckena ar flammorna
motstandskraftiga mot utblasning eller igensittning av gastppnin-
garna dven under de svaraste arbetsforhallanden. Det synes som
om utformningen av gasGppningarna och bakomliggande kanaler
skulle vara av avgorande betydelse fér bridnnarens funktion, ett
forhallande som inte alltid observerats vid efterbildning av de
amerikanska originalbrédnnarna.

BRANNARE BLAND-

Bild nr 7. Flambehandlingsredskap fran Linde Air Products,
New York.

Bild nr 8. Rak brinnare for Bild nr 9. Rak brinnare fir bort-
grundning (flame-priming). tagning av valshud (flame-
descaling).

Bilderna nr 7—9 visar nagra raka brannare med handtag fran
Linde Air Products Co, New York, avsedda for savidl grundning
som borttagning av valshud. Bild nr 10 visar en uppsittning brén-
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nare frin Svenska AB Gasaccumulator, vilken anvindes vid gods-
vagnsverkstaden i Gévle. Bridnnarnas bredder ar 75, 90 och 150
mm, D idr ett rakt forlingningsror, E och F forbindningsrér for
sammankoppling av gasbehallare.

Flambehandlingens inverkan pa rost.

Rost dr som bekant en forening mellan jarnoxider samt ke-
miskt och fysikaliskt bundet vatten. Den rost, som vanligen fore-
kommer pia jarnkonstruktioner, en fuktig, rédbrun fillning, ar
sdledes ett jirnoxidhydrat med varierande méngd av kemiskt och
fysikaliskt bundet vatten. Det fysikaliskt inneslutna vattnet &r en
fuktighet som kan ses eller kinnas under det att det kemiskt
bundna kan betraktas som vatten i kristallisationsform.

Vid flambehandling erhalles, alltefter den temperatur ytan
erhaller och den tid temperaturen vidmakthéalles, under flammor-
na en serie reaktioner, varvid detta vata jirnhydrat reduceras till
ferro-ferrioxid eller t. 0. m. till jairnsvamp, vilka bada &r lésa, kor-
niga pulver, som litt kan borstas bort.

Virmen driver forst ut den fysikaliskt inneslutna fuktigheten
och bryter ned resten, efterlimnande en vattenfri oxid. Samtidigt
reagerar de reducerande gaserna kemiskt med oxiderna och redu-
cerar dem till ferro-ferrioxider (svart magnetit), som ar mycket
stabila, Bildandet av detta svarta pulver, som #r karaktiristiskt
vid de flesta flambehandlingar, anger, att all fuktighet #r utdriven.

Reduktionsprocessen kan fortsdttas ytterligare, om man o6ns-
kar reducera ytpartiklarna till jirnsvamp, genom att brénnaren
fores mera sakta over ytan. Detta verkar endast pa yttersta yt-
skiktet och sker uteslutande i reduktionszonen vid toppen av den
inre, koniska lagan.

Det varma, torra, korniga pulver, som bildas, kan avligsnas
genom ldtt borstning. Det d&r mycket pordst och tar ldtt upp for-
oreningar, si snart det kallnat. P4 grund av denna aktiva” egen-
skap bodr pulvret antingen borstas av innan maélning sker eller
mélas in i grundfdargen i varmt tillstind. Om man férfar pa det
senare sdttet blandar sig pulvret pd grund av sina absorberande
egenskaper fullstindigt i firgen och ingadr som ett pigment
i denna.
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Metodens inverkan pa valshud.

Valshuden p3 stalytor har alltid utgjort ett besvirligt ptoblem
vid maélningen. Borstning med stalborste, dven i samband med
skrapning, &r ofta inte tillrickligt effektiv for att forhindra ytter-
ligare avflagning sedan ytan malats. Den kan inte heller avligsna
den fuktighet pd ytan och i rosten, som ger upphov till sma
elektrolytiska celler mellan jirnoxiden (valshuden) och jérnet.
Dessa celler verkar den kortaste vigen, kontaktytan mellan glod-
skal och stal, och fororsakar att ytterligare glodskal lossnar.

Med flambehandlingen har man emellertid erhallit en metod,
som helt fértar denna oférdelaktiga inverkan av valshuden. Den
verkar ocksa fordelaktigt i annat avseende. P§ en yta, som flambe-
handlats och stilborstats, dr all 16s valshud effektivt avldgsnad.
Nar fargen sedan anbringas pd den torra, varma ytan, minskar
dess ytspénning och viskositet. Den Skade lattflutenheten gbr, att
fargen tringer in i alla oregelbundenheter och bringas i intim be-
roring med de ytor, dir vatten méjligen kan tringa in. Varje
spricka i den fastsittande valshuden forseglas och kontaktytan
mellan valshud och stil erhiller ett extra starkt skydd. Hartill
kommer, att firgen torkar under virme, vilket minskar porosite-
ten i fargskiktet,

Av detta resonemang inses, att det skulle vara onskvirt att
kunna erhélla stdlet med s& stor del av valshuden oskadad som
mojligt och att kunna mala det, innan rostningen hunnit bérja
forstora det skydd, som valshuden medfér. Det #r tyvirr inte
praktiskt méjligt att bevara valshuden felfri eller att méila, innan
viss grad av rostning intritt. Flambehandlingen utgor emellertid
det nirmast liggande medlet att artificiellt komma i nirheten av
det ideala tillstindet. Praktiska prov har vidare visat, att ju mind-
re rostning, som #gt rum fére flambehandlingen, desto mer vals-
hud limnas oskadad och desto bittre blir korrosionsskyddet.

Vid flambehandling #r avligsnandet av valshuden resultat av
tva liknande verkningar; antingen en utvidgning mellan valshuds-
lagret och grundmetallen eller en utvidgning mellan de Sversta
och understa skikten av valshuden. Behandlingen avligsnar den
l6sa valshuden och rosten, men den limnar den hud obersrd, som
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pd grund av sin intima forbindning med grundmaterialet tjanar
som korrosionsskydd. Erfarenheten har visat, att den valshud, som
motstar den starka expansionsverkan vid den plotsliga upphettnin-
gen, #r tillrdckligt fast forbunden med grundmaterialet for att
icke flagna av senare. Som en féljd hdrav erhdlles ett starkare
skydd mot rostning. Valshudens tendens att stilla till med besvir
forminskas, samtidigt som hud med stark vidhidftning bibehéalles
som ett ytterligare skydd.

Flambehandlingens inverkan p3 salter.

Ytor, som varit utsatta for den korroderande verkan fran
starkt syrahaltig atmosfir, har vanligen forutom rostavsdttningar
dven er. beliggning av surs salter. Dessa &r hygroskopiska och
absorberar dirfor fuktighet. Dessa salter dr det inte mojligt att
avligsna fullstindigt genom stilborstning. Vid flambehandling ut-
drives diremot fuktigheten ur salterna, varefter resterna litt kan
borstas bort.

Temperaturer vid flambehandling.

Nir frambehandlingsbrinnaren fores éver en stilyta, erhaller
ytskiktet momentant en ytterligt hog temperatur, emedan storre
delen av virmen fran lagorna overfores till platen. Sedan ldgorna
passerat, avledes den lilla virmeméngden i den tunna hdgtempe-
raturzonen till grundmaterialet. Den temperatur, som grundmate-
rialet erhaller vid flambehandlingen, &r beroende av valshudens
och rostskiktets beskaffenhet och av tjockleken hos det behand-
lade stalet. Sluttemperaturen hos en jimférelsevis tunn plat kom-
mer givetvis att bli hog i jimforelse med temperaturen hos en
tjockare. Somligt material behandlas pa bada sidor, under det att
annat endast blir féremal for behandling pa ena sidan. Med hén-
syn till dessa olikheter #r det ogorligt att fastsla den exakta tem-
peraturen efter behandlingen. I de flesta fall torde den variera
mellan 50 och 60° C, men avseviirt hogre temperatur kan fére-
komma.
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Uppvirmningens inverkan pi malning.

Niar en farg anbringas pa en varm yta, dkas dess motstands-
formaga mot rostning. Avldgsnandet av fororeningarna mojliggor
en intim kontakt mellan bindemedlet och stilytan. Virmen &kar
lattflutenheten och péaskyndar avdunstningen av l6sningsmedlet.
Eftersom temperaturen dr hégst i metallens inre, undvikes skinn-
bildning; porer och blasor férekommer dirfér mindre ofta. Fargen
sétter sig snabbare p& grund av den Skning av polymerisationen,
som blir en f5ljd av vdarmeverkan. Hirigenom erhalles en titare
och mera elastisk firgfilm samtidigt som en 6nskvird minskning
av torkmedel mojliggores. Flambehandling och méilning bor dir-
for utforas i kontinuerlig foljd, s& att flambehandlingen féljes av
renborstaren och denne i sin tur av malaren.

Kastningar i materialet.

Bland verkningarna av flambehandlingen kan man ocksi
tanka sig mojligheten av kastning hos grundmaterialet. Om meto-
den anvindes riktigt, kan man emellertid bortse fran riskerna
hirfor. Trots att temperaturen #r hdg, blir namligen den tillférda
virmemingden ringa (detta pd grund av den hastighet, varmed
bréannaren fores dver ytan).

Behandlingsmetodik.

Sedan omfattande erfarenheter fran flambehandling numera
foreligger, har man kunnat faststilla vissa normer for behandlin-
gens utforande. En i Forenta Staterna i entreprenadkontrakt ritt
allmint anvind foreskrift &r uppgjord av The Engineering De-
partment of the Carbide and Carbon Chemicals Corporation.
South Charleston, W. Va, och gar under beteckningen “Standard
Specifications No B 180, Flame-Priming Steel Equipment”. Ur den-
na specifikation har féljande anvisningar hamtats. Liknande fore-
skrifter finns utfirdade av The American Institute of Steel
Construction, amerikanska marinen m. fl.

1. Innan flambehandling foretages skall cisterner och lik-
nande foremal tommas fullstindigt. Avtappningskranar och
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inspektionsoppningar limnas 6ppna. Olja, fett och andra liknande
vidhiftande beldggningar borttages genom tvattning med lamp-
ligt losningsmedel. Sprutstink .efter svetsning avligsnas fore
flambehandling.

2. Ytor, som skall malas, befrias fran all 1st sittande valshud
och torkas medelst syrgas-acetylenflammor. Proportionen syrgas:
acetylen skall vara minst 1:1. De inre kirnlagornas lingd skall
vara minst 12 ginger gastppningarnas diameter. Gastppningarna
skall vara placerade i rit linje i ett brannarmunstycke, med ett
storsta centrumavstand av 0,125” (3,2 mm). Brinnaren skall
skjutas eller dragas 6ver ytan, sa att lagorna tridffar den si niéra
vinkelridtt som mdjligt och framfsras med s& avpassad hastighet,
att alla flagor lossnar och den réda, korniga rosten reduceras till
ett svart pulver. Flammorna far icke framféras s sakta, att 16st
sittande valshud eller andra beldggningar smiltes ihop med stal-
ytan eller sd att tunt material kastar sig.

3. Omedelbart efter behandlingen med gasbriannaren skall
stalytan stalborstas och handskrapas, om detta senare anses nod-
vindigt, samt dammas av med en malarpensel. Tryckluft far icke
anviandas for renblasning.

4. Flambehandlade stalytor skall grundméalas omedelbart
efter rengoringen och under det att stdltemperaturen #nnu haller
sig ett stycke ovanfor den omgivande atmosfirens, s& att icke fuk-
tighet kondenseras pa de rena stalytorna.

En allmin iakttagelse har varit den, att tendensen #r att
flambehandla noggrannare @an vad som erfordras. Det #r emeller-
tid framforingshastigheten, som #r avgdrande fér materialets tem-
peratur, varfér stor hinsyn maste tas till detta forhallande. Un-
der alla omstindigheter maste dock framfdringshastigheten vara
tillrackligt 14g for att medge fullstdndig uttorkning av stalytan.

PA rostiga ytor maste framfsringshastigheten avpassas sa, att
svarta strimmor framtrider omedelbart under kirnlagorna. Detta
dr kinnetecknet pa att uttorkningen &r fullstindig och att rosten
reduceras till svart magnetit (ferro-ferrit).

Flambehandlingen bor foljas av borstning och malning s& ni-
ra inpa varandra som ar mojligt av praktiska skil. Erfarenheter-
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na har visat, att ddr malare och renborstare arbetar i nidra kon-
takt med flambehandlaren, de olika tempona foljer pa varandra
med nagra fa minuters mellanrum (jfr bilderna nr 11 och 12
fran en bromalning) och att resultaten i sadana fall blivit utom-
ordentligt goda. Vid flambehandling av stalytor malade med bly-
haltiga firger, maste alltid en lamplig skyddsmask anvindas till
forhindrande av inandning av det fria blygletet i roken med diir-
med foljande risk for blyforgiftning.

Bild nr 11. Flambehandling och malning av
jarnvigsbro i USA.

Utforda prov.

Enligt amerikanska uppgifter har flambehandlingen genom-
gadende statt sig bra vid friluftsprov. Prov har bl. a. utforts av
flera foretag, som sjilva anviander sig av metoden, under drifts-
miissiga forhallanden och med egna material med resultat, som
talar till f6rman fér flambehandlingen, Den snabbt kande utbred-
ningen av metodens tillampning visar, att resultaten anses varit
gynnsamma. Redan ar 1945 berdknade man, att i Férenta Staterna
och Kanada ca 20 mill. kvadratfot stalytor varje manad behand-
lades efter denna metod. (5)
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Bland mera officiella prov synes en provserie, som rappor-
teras av "The American Institute of Steel Con-
struction” (16) kunna anses vara savil representativ som auk-
torativ. Proven utférdes av en stor stalfabrikant i samarbete med
ett stort och ansett farglaboratorium.

Av sirskilt intresse
ir  jamforelsen mellan
sandblistrade och flam-
behandlade provstycken.
D2 senare stod sig val
dven i de fall de grundats
med billig jarnménja;
t. 0. m. bittre in de som
sandbladstrats och strukits
med hlyménja. Proven
utvisade ocksa, att grin-
serna, inom vilka flambe-
handlingshastigheten bor
halla sig, for att godtag-
bara resultat skall kunna
erhallas, &r ganska vida.  Bild wr 12. Flambehandling och mdl-
Bland slutsatser, som ning av jarnvigsbro.
dragits ur resultaten fran
nidmnda provserie, var bl. a. den, att flambehandling kan ge re-
sultat, som #r dverligsna sddana, som uppnas genom sandblistring.

I detta sammanhang torde det vara av intresse att notera, att
A G A, redan innan flambehandlingsmetoden var kiind i Sverige,
gjort den erfarenheten att pd lyshojar sandblidstringen givit av-
seviart sdmre resultat #n den fore inforandet av sandblistring
vanliga rengiringsmetoden. Denna hestod i skrapning och stal-
borstning samt i vissa fall i hastig lokal uppvarmning med en
svetslaga for att glodspanen (valshuden) skulle lossna bittre,
alltsd en tillimpning under enklare former av flambehand-
lingsmetoden (18).

Bland officiella korrosionskommittéer synes de svenska,
engelska, franska och holldndska dnnu inte-ha anvint sig av flam-
behandling vid sina langtidsprov under atmosfiriska forhallanden,
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Den belgiska rapporterar ddremot, att de flambehandlade prov-
platarna givit ett nigot bittre resultat sn de sandbléstrade.

Av prov, utférda av andra organisationer, ir de, som foreta-
gits av London—Midland—Scottish Railway (8)
och de schweiziska forbundsjarnviagarna (14) av
sirskilt intresse. L. M. S. har ocksd inférlivat flambehandlingstek-
niken for stal, som anvénds i brokonstruktioner, bland férbehand-
lingsmetoderna. Metoden anses vara nagot dyrare &n den &ldre
handrengbringsmetoden, men resultaten uppges ha varit synner-
ligen uppmuntrande. Experiment har dven foretagits i avsikt att
utveckla limpliga firger for anvindning i férening med denna
forbehandlingsmetod.

Om underhallsmilning skriver Dunkley och Earp (8)
bl. a. "Flambehandling har hir visat sig vara ett utmérkt medel i
svéra fall. Malning som utférdes pa en serie broar efter handrengé-
ring visade tecken pa forstorelse inom sex manader, under det att
samma malning utférd pa nirbeldgna ytor efter flambehandling &r
felfri fortfarande efter 4 &r. En annan iakttagelse, som gjorts
betraffande de tva rengdringsmetoderna, dr att medan de handren-
gjorda ytorna rostar pa nytt i botten av de gamla korrosionsgro-
parna, de flambehandlade inte gér detta under forutsdttning att
korrosionsprodukterna fullstéindigt oskadliggjorts. Nér det giller
mélning av broar utgores det mest betydande framsteget, vilket
redan blivit sikerstillt, av flambehandlingen. Denna utveckling
synes ocksd komma att pdverka valet av grundfdger, speciellt dd
ersittande av blypigmenten med andra mindre giftiga sddana.”

Over de schweiziska erfarenheterna frin metodens anvindning
alltsedan ar 1937 i godsvagnsunderhdllet redogér Ritter (14) i
SBB Nachrichtenblatt, maj 1941. Erfarenheterna av flambehandling
av godsvagnsunderreden har varit goda, och Ritter anser, att den
mekaniska rengoringen i stor utstrickning bor kunna ersittas av
flambehandling. Av en i november 1951 frén SBB mottagen redo-
gorelse framgar, att flambehandling ingdr som standardmetod vid
stérre revision av godsvagnar. Prov som utférts vid Eidg. Material-
priifanstalt i Ziirich utvisar, att flambehandlade platar, som
strukits endast med blyménja, annu efter 6 &r inte uppvisat nagra
rostangrepp. Diremot var platar som rengjorts med andra metoder
tamligen starkt rostade.



35

Svenska prov med metoden har hittills varit mycket spar-
samma. Arméforvaltningens tygavdelning har studerat metoden
och anvint den vid behandling av krigsbromaterial. Om resultatet
har ingenting bekantgjorts. Vid Orlogsvarvet i Stockholm har man
sedan 1948 provat metoden bl. a. vid rengoring av fartygshottnar,
enligt uppgift med uppmuntrande resultat,

Bild nr 13. Vagn som anvints i hard malmtrafik och
direfter varit avstilld flera dr. Rostgrad D—E.

Vid Trafikforvaltningens Géteborg—Dalarne—Givle gods-
vagnsverkstad i Givle paborjades, som tidigare ndmnts, i bérjan
av ar 1948 forsck med flambehandling av godsvagnar. Vid denna
tid hade AGA endast tillverkat ett fatal briannare for forssksinda-
mal. Sedan prov utférts med en 90 mm brinnare och erfarenhet
vunnits om onskvirda férandringar, bestilldes ytterligare tre raka
brédnnare i bredder om 75, 90 och 150 mm. Dessa har sedan dess
anvints i riatt stor omfattning, siarskilt pa vagnar litt Ib och Ibr,
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dir de stora rena platytorna dr sirskilt limpade fér flambehand-
ling. Det har emellertid visat sig vara énskvirt, att ytterligare for-
bittra briannarnas konstruktion, innan storre och mera systema-
tiska prov foretages. For behandling av underredesdetaljer &r
vidare specialbrinnare onskvirda.

Av hittills gjorda prov har framgatt, att dven de tjockaste rost-

Bild 14. Flambehandling av samma vagn.

kakor later sig uppluckras med flambrinnare. Gasatgangen blir
dock i sadana fall stor och arbetstiden lang. Vid mer &n c:a 2 mm
tjock rost har det dirfor visat sig vara lampligast med en fore-
giende grovknackning med hand- eller tryckluftshammare. Med
normalt underhall kan emellertid rostbeldggningar av sadan tjock-
lek knappast komma i frdga. Mera normala rostbeliggningar
erbjuder inga svarigheter, ej heller valshud.

Sedan lampliga specialbrinnare framkommit, kommer syste-
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matiska forsok att foretagas for utronande av de griinser, inom
vilka metoden dr ekonomisk, behandlingsmetodik, flambehand-
lingens inplacerande i den flytande arbetsgangen, behov av ven-
tilationsanordningar m. m. Det skulle vara onskvirt att jimsides
med dessa forsok pd godsvagnar dven prova metoden vid bro-
underhall.

Bilderna nr 13—16 &ar tagna i verkstaden under de forsta
forsoken med metoden.

Bild nr 15. Vagnen efter behandlingen.

Tillimpning av flambehandlingsmetoden.

Praktiskt taget varje metallyta, som skall malas, kan med for-
del flambehandlas, for att ddrigenom firgens kvalitet, bestiindighet
mot rost och livslingd skall kunna tkas. Metoden anviindes ocksa
for detta dndamal utomlands i standigt stigande omfattning for
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forbehandling av byggnadskonstruktioner, broar, behallare, damm-
luckor, palverk, jarnviagsvagnar, fartyg, rorledningar etc.

Det forsta storre objekt, som behandlades, var virldens storsta
hiangbro, Golden Gate Bridge vid San Francisco, med en malad
yta av c:a 1 mill. kvi. Sedan dess har bland annat atskilliga andra
stora broar, stalkonstruktioner for statliga varvsbyggnader och
fartygsbyggen etc. behandlats med metoden. Fartygsplat behandlas

Bild nr 16. Obehandlad och behandlad yta pa vagn litt Ibr.

i stor utstriickning omedelbart efter leverans fran valsverk och
lagras i grundmalat skick.

De amerikanska jirnvigarna har inte heller forsummat att ta
metoden i bruk och dra fordelar av dess stora mdjligheter till
underldttande och forbilligande av underhall. Den tillampas i stor
utstrickning saviil pa broar och andra fasta konstruktioner som pa
rullande materiel, framfor allt godsvagnar.

I"Railway Engineering & Maintenance Cyk-
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lopedia” (7) upptas flambehandlingen bland de metoder, som
anvindes vid savil férbehandling av nytt material som rengéring
av gammalt. Den anses t. 0. m. vara den enda effektiva metoden.
Hirom heter det bl. a. "Flambehandling bér emellertid, oavsett
vilken metod, som anvints fér rengbringen, efterdt komma till an-
vindning som forbehandling fére milningen.”

T. 0. m. rils flambehandlas (20), i férsta hand rils i tunnlar.
I de kinda Moffat- och Cascadetunnlarna, dir rilsen dr svetsad,
ar all rils flambehandlad och direfter méalad med korrosions-
skyddande farg.

I fraga om godsvagnsunderhallet har flambehandling av de -
helt av stal byggda vagnarna medfort patagliga fordelar. En minsk-
ning av kostnaderna fér ommalning med omkring 35 % har sa-
lunda rapporterats fran en stérre jarnvig.

En specialanvindning av metoden i amerikanska jérnvégs-
verkstider utgdr den maskin, som anvéndes for rengbring av axlar
fore magnafluxundersdkning.

London—Midland Scottish Railways erfarenheter av metoden
har omnimnts i nidrmast féregiaende avsnitt. Till detta kan laggas
fsljande, hamtat ur samma arbete (8).

"Flambehandlingen har ett speciellt omrade inom jarnvégar-
nas underhallsarbete, nimligen fér behandling av undersidan av
broar ver jirnvig, sidana som vanligtvis finnes vid stationer. Har
passerar lokomotiv oavbrutet, bron far sillan mdjlighet att torka
ut och ir under dessa fuktiga forhallanden féremal for lokblisterns
korroderande inverkan. Ofta méste behandlingen av sddana broar
utfsras pa4 sondagarna. Tidigare brukade man utféra rengdring
for hand och stryka en ging med blyménja, ofta pa en fuktig yta,
forsta sondagen. Nista sondag utférdes en andra strykning efter
renborstning med mjuk borste. Den maéste goras pa en allt annat
in ren yta, ofta anyo fuktig. Det &r inte dverraskande, att sddana
broar méaste milas varje ar.

Med hjilp av flambehandlingen avldgsnas korrosionsproduk-
terna, ytan uppvirmes och tva lager firg kan strykas pa den full-
stiandigt torra ytan redan forsta dagen”.

De schweiziska forbundsjirnvigarnas erfarenheter av flam-
behandling av godsvagnar har tidigare berorts. Eftersom man i
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Schweiz anvénder sig av flambehandling som standardmetod vid
storre revision av godsvagnar, bor erfarenheterna darifran vara av
speciellt intresse. Ur en redogorelse “Reinigung der Untergestelle
von Giiterwagen bei der Hauptreparatur”’, som jag nyligen motta-
git fran SBB, ldmnas dirfor i dversittning foljande utdrag.

”Som forarbete for rengéringen fran rost har, efter borttag-
ning av triddelarna, vattenspolning av underredet visat sig vara
dndamalsenlig. Hirigenom minskas dammalstringen vid ren-
goringen avsevirt.

All rost avligsnas inte enbart med flambehandling. En stor del
luckras blott upp. Harvid frigéres det i jairnoxidhydratet kemiskt
bundna vattnet och avdunstar tillsammans med det me-
kaniskt inneslutna. Man bor darfoér inte bedriva behandlingen for
langt utan omedelbart bakom flammorna avligsna de uppluckrade
beldggningarna genom knackning. Uppluckringen av rosten erfor-
drar ofta upprepad behandling med brannaren.

Underredesdetaljerna behandlas i en bestimd ordning. Man
anvinder vanligtvis inte mer #n tvi brinnare samtidigt. Liv och
undre fldnsar pid balkar och andra konstruktionsdetaljer flam-
behandlas senare omedelbart fére malningen av vagnen. Fast-
sittande fargrester far icke avligsnas.

Om all rost ej kan avldgsnas med syrgas-acetylenldga och
skrapa, knackas den bort. Man anvinder alltsi en blandad arbets-
metod och det arbetssitt féredras, som for tillfillet ger snabbaste
resultat.”

For flambehandling har man utom acetylen-syrgas dven an-
vént vdtgas-syrgas men funnit den férra branngasbladningen vara
mera ekonomiskt enl. féljande jimfsrelse.

Brinngas Viitgas-syrgas Acetylen-syrgas
Gasforbrukning m?*/h 5.7 2.8
Viarmeutveckling Kcal/h 20160 37800
Angbildning m?*/h 200 100
Flamhastighet m/sek. 82 153

’Forsiktighetsmatt mot kastningar erfordras ej, eftersom bal-
karna upphettas endast pa dversidorna.
Flammornas vita spetsar skall hallas c:a 1 cm §ver platytan.
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De av CO och H: bestiende forbrinningsgaserna bildas vid en
temperatur av 2.000—3.000° C. Deras reducerande verkan gor sig
dirfor starkt gallande. Flammorna avger déremot ej syre, varfor
stalet icke kan forbrinnas. Acetylenldgan ir i sin reducerande ver-
kan langt 6verlidgsen vitgas-, lysgas- och fotogenlagor.

Lagornas kemiska och termiska verkan understédjes genom
skrapning eller knackning omedelbart bakom lagorna. Hirigenom
forkortas tiden for reduktionsprocessen till ndgra sekunder. Blas-
verkan fran den hastiga gasstrommen utgér vidare ett tillskott vid
rengoringsarbetet, som underldttar avligsnandet av den upp-
luckrade rosten.

Efter reparation av vagnen och innan golvplanken paligges
flambehandlas allt jirnmaterial tills den réda rostbeldggningen
blivit svart. Ytan borstas ren med stélborste. P& den 130° varma
ytan strykes direfter grundfirgen, som f. n. #r en specialfirg
(Vernicolor). Sedan denna brints in under 10 min., f6ljer omedel-
bart strykning med en tickfarg, som uppvirmts till 60° C. For att
skydda firgen mot mekanisk forslitning genom bottenplankens
stindiga rérelse i forhallande till balkunderlaget nedligges i den
innu mjuka firgen juteremsor, som sedan téckes och genomdrin-
kes av tidckfargen. .

Underredets dvriga delar strykes med vanlig rostskyddsgrund-
firg, som sedan erhéller ytterligare tva strykningar.”

Det framhalles vidare, att yrkesinspektionen godkint for-
faringssittet under forutsittning, att ventilationen #r tillricklig
och att arbetarna bidr masker. Nagot fall av blyforgiftning har
annu inte intriffat trots arbetarnas motvilja mot anvindande av
masker. Avsikten dr dock att ersitta de blyhaltiga firgerna med
blyfria sidana. (Kurs. av mig).

‘Sedan maj 1949 finns en arbetsinstruktion faststilld for ren-
goring och mdalning av godsvagnsunderreden vid storre revision,
som har féljande lydelse.

1. Innan viggbeklidnad och golv avldgsnas, skall underredet
rengbras i hemortsverkstadens renspolningsanliggning.

2. Sedan trivirket borttagits avborstas underredet.

3. Tjocka rostbeliggningar avligsnas medelst gasbrinnare
eller hammare fran alla balkar, som icke skall bytas ut vid repara-
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tionen. Det forfaringssitt, som fordrar kortaste arbetstid, skall
anvindas.

4. Allt material, fran vilket tjockare rost avligsnats eller som
blott dr i mindre grad rostangripet, renborstas.

5. Sedan vagnen reparerats, uppviarmes alla uppat vinda
flansytor med flambrinnare till ca 130° C, avborstas och strykes
omedelbart med Vernicolor grundfirg. Diarvid far penselharen
ej krusa sig. '

Bild. nr 17. Behandling av godsvagnsunderrede wvid
SBB:s verkstider i Chur.

6. 10 min, efter grundmalningen pastrykes den till 60 ° upp-
viarmda tdckfirgen sa tjockt som méjligt. Tygremsorna nedlagges
omedelbart i den vata firgen och strykes med uppviarmd tdckfirg.
(Bild nr. 17 och 18).

7. I den lilla fargvirmaren far blott en mindre kvantitet farg
i taget uppviarmas, emedan kvarblivande rester efter nagon tid
hardnar.
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8. P3 ovriga delar av underredet skall likaledes rostangripna
ytor flambehandlas tills rosten blivit svart. De avborstas dérefter,
grundmélas med rostskyddsfarg och tickmélas med samma farger,
som anvindes till vagnskorgen.*

Bild nr 18. Juteremsor skyddar firger pa
underredesbalkarnas dversidor. (SBB).

Gasforbrukning och kostnader.

De uppgifter, som statt till forfogande fér bedémande av kost-
naderna for flambehandling, har tyviirr varit mycket sparsamma.

Andersson (5) uppger, att en 6”-brénnare, ritt skott, for-
brukar 3.900 1. syrgas pr tim. Acetylenférbrukningen blir ungefér
lika stor. Med en grundhastighet av 10.7 m/min (35 ft/min) kan
man behandla ca 316 m/tim. (1035 ft/tim), vilket motsvarar c:a
47 m?. Gasférbrukningen blir da c:a 80 1/m* av vardera gasen.
Uppgifterna torde gilla sldt plat i stora ytor med mattlig belagg-

= Anm.: Sedan detta skrivits har av nyare uppgifter framgatt att
dven Deutsche Bundesbahn infért metoden vid malning av godsvagnar. (21).
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ning av rost eller valshud. P4 ytor med nitskallar torde man f3
rikna med blott hilften eller innu mindre.

Det tyska svetsningsforetaget Adolf Messer limnar fsljande
upplysningar om gasforbrukningen fér sina brinnare.

. Syrgas- Acetylenfor-
Brinparecs ryck, a5, fbrukning brakning
20 2.5 0.46 04
60 2.5 1.00 0.9
100 2.5 1.75 1.5

Med dessa bridnnare beriknas avverkningen under normala
forhallanden till 4—7 m?/tim, vilket, relativt taget, utgér mindre
dn fjardedelen av de amerikanska brinnarnas. Uppgiften torde
darfor hénfora sig till svirare arbetsférhallanden. Gasforbruk-
ningen uppges emellertid till blott 60 % av den amerikanska. Detta
betyder givetvis en motsvarande mindre avverkningsférmaga.

AGA uppger fér sina 150 mm brinnare en syrgasforbrukning
av c:a 2550 1./tim. och foér en 100 mm c:a 1700 L/tim. eller ungefir
densamma som for Messers. Acetylenforbrukningen blir 10 4 15 %
mindre, vilket ocksd motsvarar vad Messer anger. Avverknings-
férmagan for AGA:s brinnare borde av gasférbrukningen att do-
ma vara ungefir densamma som for Messers.

De vid GDG godsvagnsverkstad i Gdvle (numera SJ huvud-
verkstad) foretagna forsbken har utvisat, att brinnarnas avverk-
ningsférmaga varierat fran fall till fall inom mycket vida grénser,
beroende pad den behandlade ytans beskaffenhet. En uppgift om
avverkningsforméaga bor dirfér alltid hinvisa till uppgiven ytbe-
skaffenhet.

Om totalkostnaderna fér flambehandling kan en uppgift fran
Orlogsvarvet i Stockholm fran ar 1948 vara av intresse. Flambe-
handling av fartygsbottnar kostade da 1:25 kr./m?, skrapning och
stalborstning 1:30 kr./m2. Kostnaden for vatsandblistring var
4:60 kr./m? vartill kom kostnad foér borttransport av sanden i
dockan, igenklistring av alla gluggar m. m. Totalkostnaden for
bléstringen blev 8:50 kr./m?2.

L. M. S. har for broar funnit flambehandling vara nigot dyrare
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an skrapning och borstning men effekten 6verliagsen i fraga om
erhallande av rostfria ytor och efterféljande malnings hallbarhet,
varfor metodens ekonomiska foretrdde framfor varje annan forbe-
handlingsmetod, atminstone vid underhéllsarbeten, kan anses vara
klart Adagalagd.

SBB uppger, att gasatgdngen vid behandling av de 6—130
mm breda overytorna pa godsvagnars underredesprofiler ir c:a
560 1. syrgas och 870 1. acetylen pr m® behandlad yta. Dessa virden
utgsr medeltal inom vida grénser.

For rengoring och flambehandling av svart rostade godsvagns-
underreden uppger SBB fsljande arbetstider som medeltal.

Renspolning och avsopning .......................... 1 tim.
Avrostning med flamma, ev. tryckluftverktyg, stalborst-

ning av balkliv och underflinsar ....................... 3,
Flambehandling (uppvirmning) av overflansar i och for
malning med grundfarg ........... ... .. oo i, 18 ..

Summa timmar 22
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II1. Blymonja, zinkkromat och andra grundfirger.

Blyminja.

Blymonja, ett av de #ldsta kdnda fargpigmenten, dr ett rott
pigment som huvudsakligen bestir av blyplumbat, Pbz (Pb Os).
Den framstilles genom oxidation under kingre tid vid tempera-
turer mellan 300° och 400° C av blyoxid, Pb O, i form av blyglete.
Blyoxiden erhilles genom upphettning av bly vid fullt lufttill-
tride eller genom glodgning av blyhydrat—karbonat eller nitrat.
Foreningen #r lidttsmilt och stelnar till en fjilligt kristallinisk,
glittrande massa, blyglete, som i finmalet tillstand far underga ny
oxidation, tills den omvandlats till blyménja.

De tre vanliga sorterna blyménja, ordinér, icke sjunkande
(non-setting) och hogdispers, skiljes &t av kornstorlek och blydi-
oxidhalt. Den ordindira, som till kornstorleken dr blandad och med
en storre del tamligen grovkornig, bor halla minst 26—28 % Pb Oo.
Den é&r svér att lagra i fiardigblandat skick, sitter sig darvid till
en murbruksartad massa och méste darfor tillblandas omedelbart
fore anvindandet. P4 grund av kornstorleken bildar den emeller-
tid stora mingder blysdpor och anses déarfor vara dverligsen de
béda andra sorterna.

Icke sjunkande (non-setting) haller c:a 32 % Pb O:. Den har
en nagot mindre halt av blyoxid é&n den ordin#ra och grovre par-
tiklar i mindre utstrickning #n denna. Evans (1) framhaller (sid.
649) att den, i motsats till bekvamligheten, har mindre skyddande
verkan, vilket anses ha sin grund i franvaron av fritt blyglete.

Den hiogdispersa ménjan slutligen dr &nnu mer finférdelad och
innehéller ndgon procent mer Pb Oz #n icke sjunkande.

Evans (1) pdpekar, att en analys i och for sig inte utgdr na-
got méatt pa blyménjans skyddande egenskaper, eftersom blyoxiden,
Pb O, ingér i monjan i tvenne former, ndmligen dels som en kirna
i de stora kornen, omgiven av Pbz (Pb Os), och dels i form av se-
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parata partiklar. Han framhéller dessutom, att man vid jamférelser
mellan de olika kvaliteterna bor komma ihag, att de finare har
storre tickformaga #n den grovre ordindira. Detta medfér beni-
genhet till mélning med alltfér tunna firgskikt. I "Handbok i
rostskyddsmalning av stalkonstruktioner” (2)
uppges tickformagan i m2/kg vid penselstrykning direkt pa stal till
4—5 for icke sjunkande och 5—6 fér hogdispers. For ordinir bly-
monja brukar man rdkna med 3—4 m®/kg

Blyménjefdrg tillblandas i regel med ra linolja som binde-
medel. Vanligen foredras kallpressad olja. Tillsats av standolja
forbittrar firgen. Anvindes kokt linolja, bér den vara hartsfri.
Tillsats av stearinsyra anses oka firgens stabilitet. Kokt linolja
anvindes vanligen i sddana fall, dir man vill erhilla en hard yta,
t. ex. vid konstruktioner som efter malning p4 tillverkningsplatsen
skall transporteras till annan plats.

Syravirdet hos den torkade oljan #r av siirskild betydelse
for firgens hallbarhet. E vans (1) uppger, att syrarenad olja med
ett syratal av omkring 8 ger den héllbaraste firgen. I det forslag till
svenska normer, som aterfinns i bil. 1 till Korrosionsnimndens
handbok (2) anges syratalet till 8 for kokt och 4 foér ra linolja.

Proportionerna mellan monja och linolja &r av mycket stor
betydelse for fargens héllbarhet. Linoljan &r i och for sig till en
viss grad hygroskopisk., Firgen bor dirfor ej innehélla mer olja
4in vad som behdvs for att den ldtt skall kunna strykas ut. En
storre oljehalt medfér mindre vattenbestindighet. Ar oljehalten
for 1ag, far fargen dalig motstdndskraft mot temperaturvixlingar.
Enligt nimnda handbok far firgen sin bista rostskyddande verkan,
om den innehaller c:a 16 viktdelar olja pa 100 viktdelar pigment,
nir icke sjunkande anviindes och c:a 21 pd 100, d4 hog-dispers
monja ingdr. Detta motsvarar 13.8 och 17.3 viktprocent av firg-
vikten, om f6rtunnings- och torkmedel ej medrdknas. Utfores en
andra strykning, kan oljehalten vara nagot storre.

De angivna proportionerna far vil anses gilla allround”
farg. Fargfabrikanternas kataloger, savil som officiella normer,
upptar nigot andra sammanséttningar. Det amerikanska National
Lead Company, en av virldens stérsta tillverkare av blymédnja
anger salunda bl. a. féljande recept (3) .
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Recept nr
A-1 A-2 A-3
Torr blyménja, 100 %-ren i vikt-% av fiargen 79.2 764 743
R4 linolja " " ” ” 188 212 231
Terpentin " " ” " 1.0 12 13
Torkmedel ”y ” » ” 1.0 12 13

100.0 100.0 100.0

I samtliga amerikanska specifikationer finns firgvikten fore-
skriven, vanligen varierande mellan 2.9 och 2.4 kg/l. De propor-
tioner, som rekommenderas i Korrosionsnimndens handbok, 16
resp. 21 viktdelar olja p& 100 viktdelar pigment, motsvarar liter-
vikter om 4 och 3.5 kg.

I de amerikanska firgerna dr vanligtvis #ven fortunnings- och
torkmedelhalterna faststillda. Korrosionsnimndens firger har
ofta sa tjock konsistens, att de ej #r strykbara utan fortunning (2
sid. 62). Detta giller sirskilt vid ligre temperaturer. Fértunning
med terpentin eller lackbensin intill hégst 5 % rekommenderas
dérfor. Det felaktiga i att anvinda linolja som fértunningsmedel
framhalles. I stillet fér anvindning av fortunningsmedel rekom-
menderas uppvirmning av firgen eller den stalyta, som skall
strykas. ,

Mot dessa regler for tillblandning av blyménjefirg och for-
tunning av ej strykbar felas det alltfér ofta. Detta forhéllande
dr av sd allvarlig natur for rostskyddets goda verkan, att det sir-
skilt pdkallar arbetsledarens och kontrollanters uppmirksamhet.

Blymdnjans rostskyddande egenskap beror dels av dess
passiverande verkan och dels av forhallandet, att den i ménjan in-
géende blyoxiden, Pb O, med linoljan bildar organiska blyfére-
ningar, blylinoleater eller blysapor, som de ibland kallas. Denna
reaktion dger rum inom firgfilmen och forsiggdr under en av-
sevird tidsperiod. Blysiporna medfér ett mera fullstindigt genom-
fuktande av fargpigmentet frén oljan, vilket bidrar till en homogen
blandning. De bidrar &ven till en jimnstark pigment- och olje-
forbindning i den torkade firgfilmen, vilket betyder goda aldrings-
egenskaper. Blysdporna bidrar #ven till den elasticitet, som &r
utmirkande for blyfirger. Denna egenskap &r sirskilt virdefull
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vid malning av sidana jirnkonstruktioner, som #r utsatta for
temperaturforiandringar. De #r dessutom vattenfasta och har en
mycket god vidhidftningsférmaga. Denna &verldgsna adhesion till
jirn utgor en av de viktigaste anledningarna till blyménjans ef-
fektivitet som rostskyddande medel och till det utbredda bruket
att anvianda blymonja som grundfirg utan avseende pd samman-
sdttningen av efterfsljande tdckfarger.

Blymoénjans passiverande egenskap har sin grund sdvil i dess
alkaliska natur som i dess verkan som oxidationsmedel. Det &r
kédnt, att pigment av alkalisk natur neutraliserar tendensen till
surhet i den fukt, som trénger igenom en fargfilm. Pigment med
oxiderande verkan strivar efter att bilda ett ytterst tunt skikt av
jarnféreningar pa metallytan. Detta skikt motverkar korrosion
genom att hindra syre och fuktighet att trédnga in till metallytan.

Blyménjan kan blandas med maénga typer av forekommande
fargoljor. Den vanligaste kombinationen #r den i tidigare be-
skrivna recept anvinda. For de flesta arbeten kan denna blandning
regleras for att mota varje behov av héllbarhet, torkningstid,
hardhet och utstrykningskonsistens.

Blyménja kan ocksa blandas med olika fernissor. Speciellt dr
detta fallet vid framstdllning av snabbtorkande firg. Numera
framstilles blymonjefdarg, som torkar inom fyra timmar och dir-
efter omedelbart kan bestrykas med tickfarg. Vanlig blymonje-
farg blir som bekant dammtorr forst efter c:a ett dygn, om den
malas vid 415° C och bor helst inte tickmalas forrin efter en
vecka. Som regel bor man lata varje firgskikt torka si linge det
ir ekonomiskt ldmpligt. Samtidigt bor man emellertid hélla i min-
net, att solljuset har en nedbrytande inverkan pa blyménjan. En
blyménjemalad stalyta bor darfor, om den befinner sig utomhus,
malas med tickfdrg senast en manad efter grundstrykningen.

De i det foregdende nimnda firgblandningarna férutsdtter
samtliga 100 %-igt ren blymonja utan utdrygningsmedel. Det #r
forklarligt, om fabrikanterna av blymonja och blyménjefirg haller
fore, att firgens kvalitet och varaktighet star i direkt férhallande
till dess halt av blymonja. Tidigare forekom ofta utdrygning med
tungspat, ett mineral bestdende av bariumsulfat. Korrosionsnimn-
den (2, sid. 61) anfor att tillsats av tungspat upp till hogst 40
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viktprocent av det totala pigmentet uppges inte nimnvirt minska
pigmentets rostskyddande egenskaper. Den framhaller vidare, att
man #nnu saknar tillricklig erfarenhet for att kunna tillrada for-
skdrning av blyménja, dér man stiller sirskilt héga fordringar pa
malningens hallbarhet.

I utlandet har man emellertid pa flera hall en annan uppfatt-
ning. Evans (1) omnémner forsok, dir en blandning av endast 20
% blymonja och 80 % jirnoxid utfallit bittre &n blyménja enbart.
Lobry de Bruyn (11) meddelar, att inblandning av jirnoxid
med upp till 50 % med fordel kan goras. Det bor emellertid i sa-
dant fall tillses, att firgskiktets tjocklek icke understiger 40—50
my. Corrosion Handbook (5, sid. 889) anger en specifi-
kation med 25 % jirnoxid och en annan med 8 % jirnoxid, 11 %
zinkoxid och 20 % neutral fyllnadspigment. Bada dessa firger &r
avsedda for anvindning under svara atmosfiriska forhallanden.
Diehlman och Beenfeldt (13) nimner exempel pd andra
kombinationer.

Jirnoxid &r mycket anvint i rostskyddsfarger, savil i grund-
som téckfirger, i England och Firenta staterna. Jarnoxidpigment
har emellertid ingen passiverande verkan. Men de ger mycket
tdta filmer och forstirker alltsi firgens rent mekaniska skydds-
verkan. De #r ocksd billiga, under det att blyménjan #r dyrbar.
Blymonjefirg kan dirfor forbilligas avsevirt genom utdrygning
med jdrnoxid. Sker utdrygning blott inom rimliga grinser synes
man inte heller behova befara nigon férsimring av fiargens rost-
skyddande egenskaper. Speciellt i tider, di4 knapphet pad ménja
rader, bor denna mojlighet till férskérning av blyménjan vara av
stort véirde. Andra asikter om lampligheten av forskirning saknas
emellertid inte. Ragg (12) har silunda den uppfattningen, att for-
skérning ej bor forekomma. Han stéder sig dock hirvid endast pa
teoretiska resonemang.

Liksom andra fiargpigment, uppbyggda pd blygas, #r bly-
monjan giftig. Minderariga far dérfor enligt svensk arbetarskydds-
lagstiftning inte anvindas till malning med blymonja. Trots att
detta inte dr direkt férbjudet undviker man ocksa att spruta fir-
gen. Enligt uppgift fran London—Midland—Scottish Railway har
man dar genomfort fullstindig bannlysning av blyfirgerna vid
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malning av rullande materiel. S3dana anviindes dock fortfarande
i viss utstrickning vid malning av husbyggnader och broar (6).

Eftersom man numera vid jirnvigarna knappast anvinder torr
blyménja i nagot storre utstrickning, har de storsta riskerna vid
malningsarbetet avligsnats. Andra omstindigheter finns emeller-
tid, som kan medféra blyforgiftning. Vid nitning, skérning eller
svetsning av plat, som malats med blyménjefirg, finns vissa risker.
Genom att blymdnjan genom virmen férgasas i form av blyglete,
som har stor spridningsférmaga, &r risken for inandning Gver-
hingande. Det har bevisats, att om blyménjefiargen pé platen ar
vat, blymingden i luften blir tre ganger sa stor, som om fargen &r
torr (7). Man kan siga, att kontakt med en firg som innehaller
blypigment inte alls #r s3 farlig, som om man kommer i beréring
med de gaser, som uppstdr ndr firgen pa nagot sitt uppvirmes,
s att den stnderdelas. Den storsta forsiktighet &r alltsd pakallad
vid sk#rning, svetsning eller nitning av blyménjat stal.

Orsaken till att jag uppehallit mig s& pass ingéende vid bly-
ménjan dr dels den obekantskap om firgens egenskaper och rétta
anvindning, som tyvirr alltfor ofta patréffas utanfor fargfack-
minnens krets, och dels firgens #n s3 linge dominerande betydelse
vid skyddandet av stdl mot korrosion. Omfattande langtidsprov
virlden runt har bestyrkt dess gamla stillning, som #nda in pa
de allra senaste aren praktiskt taget saknat allvarligare kon-
kurrens. Den anvindes emellertid i stor utstrdckning mycket
slentrianmassigt och felaktigt. Varje jarnvégstekniker, som &r
sysselsatt med underhdll av rullande materiel eller fasta kon-
struktioner, borde #gna denna sak s#rskild uppmirksamhet.

Zinkkromat.

Blyménjan har dock pa senare tid fatt allvarliga medtévlare
om rangplatsen. Nya grundfdrger har under de senaste aren kom-
mit fram, bland vilka ett par av insiktfulla bedémare och fackmén
anses fullt jimforbara med blyménjan och t. o. m. évertriffa den.
Den firg, som ndrmast gjort blymdnjan rangen stridig, ar zink-
kromat eller zinkgult, som pigmentet tidigare vanligen bendmnts.

Zinkgult ar en komplex férening, som innehdller natrium-
eller kaliumkromat och basisk zink. Den hydrolyseras till en liten
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del i narvaro av vatten. De sma mingder alkalikromat eller krom-
syra, som hirvid bildas, gor zinkgult till mycket effektivt
rostskyddspigment,

‘Bland de moderna farger och lacker, som det senaste artion-
dets mycket snabba utveckling frambragt, har blyménjan pa nagot
sdtt kommit att kvarsta som en kvarleva fran ett dldre och lagre
stadium. Den fyller visserligen fordringarna pi bédsta méjliga
rostskydd under si lang tid som mdojligt. Men den #r tung och
tar lang tid att stryka samt har dalig tickformaga. Man sprutar
den inte gidrna pa grund av dess giftighet och den medfor risk
f8r blyforgiftning. Den kan saledes inte forsvara sin plats bland de
moderna fargerna, som bor kunna appliceras snabbt och bekvimt,
savidl med penselmdlning som med sprutning, och utan risk fér
forgiftning av dem, som arbetar med firgerna.

En firg, som korrosionsforskningen har jamstidllt med bly-
monja (vissa forskare anse den t. 0. m. overligsen denna) och
fargteknikerna med gott samvete kunnat inplacera bland de mo-
derna firgerna, ar zinkkromatférg. Mot blyménjans specifika vikt
2.7 ar zinkkromatets blott 1.5. Detta betyder, att man med det
senare kan mala en nistan dubbelt sd stor yta med samma skikt-
tjocklek, under forutsittning att inga flyktiga bestdndsdelar inga
i fargen. Skillnaden blir dock nigot mindre dirfér att 1osnings-
medel maste finnas i fargen. Priset per malad ytenhet blir dock
for zinkkromatgrundfirg ungefiar detsamma som fér blymoénja.
En god zinkkromatfirg kan utan oligenhet sprutas, eftersom den
ar mindre giftig, En ytterligare fordel #r den korta torknings-
tiden, nagra timmar, som mojliggor hanterande av malade detaljer
pa ett betydligt tidigare stadium #n d& blyménja anvindes. Det-
samma géller tidpunkten f6r malning av tackfirgen. '

Zinkkromatfargen ticker ocksd mycket bra. Fargfabrikanterna
papekar, att det darfor ligger néra till hands att stryka eller spruta
den alltfér tunt med daligt resultat som fo6ljd.

Den enda nackdel zinkkromat anses ha, ar dess beskaffenhet
att inte lampa sig si bra i sur atmosfar, dir man allisa tills vidare
hellre bor anvinda blymoénja som grundfirg. Denna nackdel har
dock knappast ndgon storre betydelse for de svenska jarnviagarna.
Nagon motsvarighet till de engelska industridistriktens kolroks-
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mittade och fuktiga atmosfiar med dess héga svavelsyrlighetshalt
har vi knappast hir. Man studerar dock méjligheten att genom
tillsats av basiska pigment oka zinkkromatets stabilitet i sur
omgivning.

Den har emellertid dven en annan oldgenhet, ndmligen att
vid uppvirmning genom skérning eller svetsning bilda zinkrék.
Denna kan i ogynnsamma fall som bekant framkalla s. k. zinkfrossa
hos den som wutsittes for roken. Akomman dr emellertid akut och
snabbt overgdende. Som riskmoment kan den dérfor inte jam-
foras med blyforgiftning.

I USA, som varit féregdngslandet pa detta omrade, anvinde
man sig redan fore sista virldskriget av zinkkromat i stillet for
blymtnja. Under kriget blev det foretridesvis krigsindustrierna,
som gick i spetsen. Det var brist p4 bly och arbetstakten himma-
des av langa malnings- och torkningstider. Zinkkromatets passive-
rande verkan pd jirn och stil hade redan tidigare fastslagits. Det
passade emellertid ej ihop med linolja, varfér man maste soka ett
annat bindemedel. Detta fann man i alkydlackerna.

Den zinkkromatfirg, som nu si sméningom bérjade inkrdkta
pad blyménjans dittills orubbade suverinitet, bestod i stort sett av
omkring 50 % zinkkromatpigment i blandning med andra pigment
i alkaliska kombinationer och dven med rena fyllnadsmedel. Binde-
medlet var en alkydlack. Vikten pr 1. holl sig omkring 1.15 kg.

'Grundfirger byggda pa zinkkromat kan sedan nagra ar till-
baka erhéllas fran svenska fabriker.

Syntem rostskyddsgrundfirg frdn AB Arvid Lindgren &
Co, Stockholm, #dr salunda en zinkkromatfirg, baserad pa en
alkyd. Den idr litt att stryka och dven att spruta efter maéttlig
fortunning. 1 kg, av firgen uppges ticka 8—9 m2.

Nr 2032 Eternol syntetisk rostskyddsgrundfirg fran nya AB
H. Johansson & Co, Stockholm, dr enligt fabrikantens prospekt
framstilld pa zinkkromat och jirnoxid med alkyder som binde-
medel. Tdckformagan vid sprutning 13 m? pr kg. Torktid 1—2
dygn. Materialkostnaden uppges vara 25 % ligre #n da blymoénja
anvindes.

Primer 7949/40 fran Dorch-—Bécksin, Géteborg, &r en zink-
kromatfirg, som uppges ldmna ett bittre rostskydd #n blyménja,
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vara lidtt att spruta eller stryka, torka snabbt (hanterbar efter
c:a 12 tim.), ha god tickformaga samt vara billigare att mala med
dn blyménja. Enligt bild nr 19, som #r himtad ur firmans annons,
skall en modern zinkkromatgrundfiarg, tickméalad med syntetisk
rostskyddsfarg, ha ungefir dubbelt si lang livslingd som den ti-
digare som sikrast avsedda kombination blyménja 4+ pansarfirg.

N *\ Ommalnin
hhg r ]

Malningsvidrde

“NWAOTO DO O
p.
y

Ar 1 2 3 4 B 6 7 8 9 10

e Modernt mainingsmaterial: Zinkkromatprimer +
"'syntetisk’ rostskyddsfirg
esww=m Aldre milningsmaterial: Blymdnja + pansarfirg

Bild nr 19. Madlningsviirden for “syntetisk” rostskyddsfirg
pa zinkkromatprimer.

De forsta mera betydande erfarenheterna av zinkkromat-
firgerna gjordes av den amerikanska krigsmakten. Dessa var si
gynnsamma att manga officiella organ i Férenta Staterna nu an-
vinder dessa firger i mycket stor skala.

De amerikanska jirnvigarna synes alltmera dverge blymon-
jan, sedan man funnit en annan grundfirg, som #r mindre giftig
och vars rostskyddande egenskaper ej stdr blymonjans efter. I
"Pullman iGeneral Service Box Car”, en sluten standardvagn,
helt byggd i stdl, av vilken fram till 4r 1947 c:a 14.000 vagnar till-
verkats, anvindes zinkkromatgrundfirg till hela invéndningen och
takets oversida, under det att specialgrundfidrger av patenttyp
anviandes till ovriga detaljer. Blymoénjefirg anvandes sverhuvud
taget ej. Det anmirkes sirskilt, att samtliga grund- och tick-
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farger dr av den snabbtorkande typen “two coats-a-day”. (9) Lik-
nande exempel kan anforas.

Evans (1) papekar, att amerikanen C. L. Sullivan, vilken
studerat jirnvigarnas malningsproblem, férutsagt, att en blandning
av zinkkromat och jirnoxid kommer att bli en universalfirg vid
jarnvéagarna for grundning av stél och aluminiumlegeringar. (Till
grundning av littmetallegeringar #r som bekant blymbnja icke
anvindbar. Jmfr. f. 6. sid. 67).

Om svenska erfarenheter av zinkkromatfirger foreligger in
sd linge mycket sparsamma meddelanden. I den av Korrosions-
ndmnden nyligen utsinda "Bilaga 6 till Handbok i rost-
skyddsmalning etc.” behandlas emellertid resultatet av
provserier, som avsett understkning av “rostskyddsférméagan hos
firger, baserade pd malningsmateriel som pa senare tid kommit i
marknaden”. Av de grundfirger som provats dr tva baserade pa
zinkkromat och har féljande sammansittning.

Grundfirg
Pigment: G8 GB8
Jarnoxidrott ... 58 58
Zinkkromat ........ .. i 40 40
Zinkvitt ... 2 2

Viktdelar 100 100

Bindemedel:

Kinesisk tréolja ..., 90 —

Alkylfenolharts ...............ciiiiiina.. 10 —

Linoljealkyd (68 % fettsyror) ................ — 100
Viktdelar 100 ~ 100

Pigmentvolym, relativ,ca % .................. 40 40

Fasta bestdndsdelar, viktprocent .............. 70—-76 70—176

Spadningsmedel och sickativ enl. tillverkarens val.

Spec.vikteca ..ot e 1.6 1.6

Av sirskilt intresse ar, att huvudparten av pigmentet ir jirn-
oxidrétt, som ger en mycket tit fargfilm. Som ett sammanfattande
omddme om resultatet av proven skriver korrosionsnimnden bl. a.
foljande: '
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YEn grundfirg, byggd pa zinkkromat, jirnoxidrétt och en
mindre mingd zinkvitt som pigment och som bindemedel en fet
linoljealkyd eller en lack beredd av kinesisk triolja och alkylfenol-
harts, ger lika gott eller i vissa fall bittre rostskydd dn den
klassiska blymonjelinoljefirgen. (Kurs. av mig)” — — — — —
"Pa grund av de erfarenheter, som vunnits av denna forséksserie,
och med hinsyn till de goda resultat, som pd andra hdll erhdllits
med ovannimnda firgtyper, (kurs. av mig) anser sig Korrosions-
nimnden kunna, utéver de i bilaga 2 i handboken angivna fir-
gerna, rekommendera grundfirgerna G 82 och G 85 samt téck-
firgen T 87.” Den senare fargen &r en ren jarnoxidfarg.

Man far hoppas, att detta uttalande frdn Korrosionsnimnden
antligen betyder det definitiva genombrott for zinkkromatfargerna,
som intresserade foresprikare linge véntat och hoppats pa. Fran
svenskt fargfabrikathall har det redan tidigare sagts, att "frigan
om grundfirgen skall innehdlla blymonja eller zinkkromat har
den nyaste forskningen besvarat med, att firg med zinkkromat och
ratt bindemedel #r bast” (10). I ”P. M. angdende korrosionsskydd
inom forsvaret” fran Statens sakrevisions materialvardskommitté
aterfinnes dven normerade zinkkromatfirger.

Av det foregiende framgir, att man dven med ett mycket
forsiktigt bedomande av zinkkromatfirgernas méjligheter, torde
kunna sl§ fast, att de #r fullt jimstillda med blymonjan i fraga
om rostskyddande egenskaper. De &r mindre giftiga och kan
sprutas. De #r vidare icke dyrare #n blyménja. For jérnvigarnas
del, och sirskilt for verkstidernas, synes all anledning foreligga
att gd 6ver fran blymonja till dessa firger.

Blycyanamid.

Blyfiargerna synes emellertid dnnu icke ha helt lamnats at sitt
dde av firgkemisterna. P3 senare tid har ett nytt hogvirdigt rost-
skyddspigment gjort sitt intride pa den svenska firgmarknaden,
nimligen blycyanamid. Detta pigment dr av tyskt ursprung. Trots
att det framstilldes av FFarbenwerken Hoechst redan 1934 synes
kinnedomen om det tills nu ha stannat utomlands. Atminstone
har jag icke nagonstides i tillgangliga svenska uppslagsbécker
kunnat finna upplysningar om detta pigment.
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Om blycyanamidens fordelar limnar den ovannimnde fabri-
kanten foljande upplysningar: ”Blycyanamiden ir ett aktivt rost-
skyddspigment och kan omsittas med fettsyror och oljor.
Den verkar pa grund av sitt hoga pH-viarde starkt alka-
liskt passiverande och skyddar saledes surskilt intensivt
mot korrosion. Trots god férmiga att reagera med fett-
syror intjocknar den praktiskt taget ej och p& grund av sin ringa
specifika vikt och sin volumingsa struktur avsitter den sig ej
heller. Strykbarheten dr god och tickform&gan den dubbla mot
blyménjans. Vid samma skikttjocklek och trots den med hinsyn
till vikten higre oljeandelen i firgen anvindes i fargfilmen endast
ungefir lika mingd olja som till blyménja. Blybesparingen &r hir-
vid avsevird och rostskyddsverkan minst likvirdig med bly-
monjans. Den fardiga anstrykningen blir betydligt billigare &n bly-
monjestrykning. Féargen kan forskiras med neutrala pigment utan
att ndgon separation uppkommer i blandningen genom avsittning.
Blycyanamidstrykningar och anstrykningar, innehallande pigment
forskurna med blycyanamid, genomtorka mycket bra i oljehaltiga
bindemedel.”

Denna nya grundfirg har redan vickt stort intresse inom
landet. Bl. a. lir Korrosionsnimnden tagit nirmare del av de
tyska resultaten. Skulle firgen halla vad de forsta uppgifterna
lovar, har man tydligen fatt till forfogande en firg, som synes ha
méjlighet att tringa ut blym#njan, ddr man fortfarande haller p&
blyfarger och dir man inte har nigon anledning att ta hinsyn till
forgiftningsrisken. Som blyfirg har den nimligen samma giftighet
som blymonjan och bor av denna anledning helst uteslutas vid
nytillverkning och underhdll av rullande materiel.

En annan blyhaltig rostskyddsfirg, som Astraféretaget AB
Tikamin nyligen fort i marknaden, dr Ferritrol. Denna firg, vilken
tillverkas bade som grundfirg och som tickfarg, ir en patentfirg
som bl. a. innehéller blyvitt, men vars sammansittning f. 8. icke &r
bekant. Tillverkaren uppger, att firgen inte #r underligsen bly-
monjan ur rostskyddssynpunkt, att den har ungefir dubbla tick-
formaga, 7—10 m? per kg, samt att den #r synnerligen littstruken.
Erfarenheter fran lingre tids utomhusprov str #n si linge ej
till buds. Fabrikanten har emellertid genom Dinitrol- och Annitrol-
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produkterna blivit specialist pa rostskydd, varfér den torde kunna
parikna, att dven dess forsta produkt i fraga om mera permanent
rostskydd mottas med intresse.

1 marknaden férekommer ett stort antal rostskyddsfarger,
innehallande bly- eiler kromféreningar. Fargkemisterna arbetar
emellertid ivrigt #ven pa grundfirger av nya typer, bl. a. fosfa-
terande sddana. En firg, varom man hittills vet ganska litet men
som mojligen kommer att 1ata tala om sig, &r chinoidinménja.
Denna firg, som #r fri frdn bly och uppbyggd pa organiskt pigment,
lir vara under utprovning vid de tyska jirnvigarna. Den ideala
rostskyddsfirgen, som med en strykning savil avbryter en pa-
giende korrosionsprocess utan féregdende noggrann forbehandling
samtidigt som den ger ett effektivt och varaktigt skydd &at en
stilyta, vintar vi #nnu p&. Nigra amerikanska farger uppges
visserligen fylla dessa krav, men vara svenska fargkemister stéller
sig mycket skeptiska mot dessa uppgifter och 6ver huvud taget
mot mdjligheten att framstilla en sadan fiarg. Jag aterkommer
hirtill i nésta avsnitt, tickfirger.
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IV. Tickfarger.

Av det foregdende har framgatt, att den forsta forutséitiningen
for fullgod rostskyddsmdlning dr noggrann forbehandling av den
yta, som skall méalas. Om denna ger en yta, helt fri fran korro-
sionsprodukter, fororeningar och fuktighet, har en god grund lagts
for det skydd, som firgen dr avsedd att ge.

Nista forutsittning dr en limplig vald och ritt anbragt grund-
firg. Denna har i férsta hand till uppgift att férhindra uppkomsten
av en korrosionsprocess genom att passivera metallytan, d. v. s.
omvandla den till en skyddande film.

Men det dr inte mindre viktigt, att grundarbetet ges ett full-
gott skydd genom en lamplig tickfirg. Tickfdrgen har flera upp-
gifter. Den skall tillsammans med grundfirgen utestinga korro-
siva inflytanden frin metallytan. Den skall ocksid skydda grund-
firgen mot skador, som skulle ge fuktighet fritt tilltrdde till me-
tallytan, och att hindra solljuset och luftfuktigheten att bryta ned
den. Auktoriteter anser f. ., att en inhibitor i grundfirgskiktet
endast innebir en sista forsvarslinje mot korrosionsangrepp (2 sid.
619). Hartill kommer slutligen mer eller mindre kravet pa ett
tilltalande utseende. Detta kan i regel ej tillfredsstillas med en
rostskyddsgrundfirg.

I allminhet synes man ocksa ha klart for sig, att en skyddan-
de tickfarg ir nodvindig. Det dr emellertid inte alls ovanligt att
finna, att valet av tickfirg varit mindre lyckligt. Man far ibland
intrycket, att en nitisk inkdpares krav pa billigaste vara till-
mitts storre betydelse dn teknikerns fordran pa fullgod kvalitet —
om nu teknikerns synpunkter ¢ver huvud taget beaktats.

Fordringar pa tiackfirger.

Nir det giller att fastsld kraven pa tickfirgen maste for-
hallandena i varje sarskilt fall vara avgorande vid val av firgens
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grundtyp. P4 en firg, som &r avsedd att anvindas i en varm,
fuktighetsmittad och kanske syrahaltig inomhusatmosfir, maste
kraven bli helt andra &n om det giller malning av en utomhus-
konstruktion, utsatt fér starkt skiftande temperaturférhallanden i
en timligen torr och ren atmosfiar. En limplig brofirg &r inte
heller ritta firgen for ett vagnsunderrede, dir firgen &r utsatt
for grusbarlastens blistrande inverkan.

Aven pa firger for godsvagnar bor fordringarna vara olika,
alltefter det slag av transportgods vagnarna ir avsedda for. En
standardfdrg har slunda som regel ingen nimnvird kemikaliefast-
het och star sig dirfsr mycket daligt mot syror, salter och andra
kemikalier.

Eftersom denna studie i férsta hand ror sig omkring jérn-
végarnas forhallanden och sirskilt med rostskyddsproblem, som
sammanhinger med underhallet av den rullande materielen, lim-
nar jag sadana firgfragor asido, som ej direkt sammanhinger med
jérnvdgarnas normala verksamhet eller som ligger i dess periferi.
Jag inskrinker mig darfor till att soka sla fast de krav, som jarn-
végarnas tekniker bor ha for dgonen, nir det giller att vilja
tackfarger for de vanligaste behoven. Amnet #r f. . si omfattande
och utrymmet si begrinsat, att det hir endast kan bli friga om
en mycket koncentrerad framstillning,

I"Railway Engineering & Maintenance Cyk-
lopedia” (1) uppstilles foljande fordringar for mellanstryk-
nings- och tickfirger for utomhusanvindning vid jirnvigarna
("fieldcoats™).

1. Ogenomtrénglighet mot fuktighet och gaser.

2. Hallbarhet.

3. Ett fran borjan bra utseende som bibehalles vil.

4. Tillrdcklig vidhéftningsférmaga, bojlighet (“flexibility”)
och slitstyrka under férgens hela livslingd.

God tdckkraft, lattflutenhet och litthet att anbringa.

Mjukt, jaimnt utflsde.

7. Litthet att réra upp och blanda samt att bevara i utstryk-
ningskonsistens.

8. Kort torkningstid.

Till dessa punkter skall nigra kommentarer géras.

oo
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Av foregaende avsnitt har framgatt, hur pataglig betydelsen
dr av utestingandet av fuktighet, luft, syrahaltig atmosfir och
andra skadliga inflytanden, d& det giller att forhindra korrosion.
Sa vitt jag vet, har man #nnu ej lyckats framstilla en firg, som
dr helt ogenomtringlig for korrosiva inflytanden. En sidan firg
maste ge en emaljhard film. Den méste vara fullstindigt sprick-
siker, d. v. s. tillriickligt elastisk och plastisk for att folja det
malade foremalets volym- och formférindringar pa grund av tem-
peraturskillnader och pakénningar. Den méste vara fullt homogen,
fri fran porer och ha en mycket hég vidhiftningsfsrmaga. Den
maste slutligen under lang tid kunna std emot atmosfirens ned-
brytande verkningar. S& linge en s3dan firg ej #r tillginglig,
maste man anvinda sig av en kombination av kemiskt fordrgjande,
passiverande grundfirg och mekaniskt utestéingande tickfirg. Av
den senare maste man dirfor kriva hdggradig ogenomtringlig-
het mot fukt och gaser. Hur den fordrade ogenomtringligheten
skall uppnés #r en fraga for firgkemisterna.

Fargens hdllbarhet dr ju ocksd beroende av fargfabrikantens
bemédanden. Men den #r dessutom en friga om vad férbrukaren
ar villig att betala. Har giller, som i alla andra materialfragor,
att kvalitet kostar pengar. Det #r darfor viktigt for forbrukaren
att kénna till ndgot om de forhéllanden, som &r forknippade med
denna fraga.

Oljeinnehallet i en penselstrykningsfirg varierar i mycket hog
grad — allt efter det firgpigment, som ingér i firgen. Oljemedlet
forstores vanligtvis ldttare av atmosfiren &n pigmentet. Firgens
livslingd dkar dirfor om ett pigment anviindes, som med minsta
mojliga oljetillsats ger en konsistens, som &r limplig for stryk-
ning. De olika pigmenten férhaller sig olika till oljehalten.
I stort sett giller, att grova pigment kriver mindre olja #n
finfordelade men ger ojimnare ytor., Genom att blanda pigment,
sa att sma partiklar utfyller mellanrummen mellan de stora, min-
skas oljebehovet samtidigt som fiargens skyddande verkan okas.

Manga misstag med dyrbara konsekvenser gores vid inkdp av
tickfirger genom underlatenhet att forvissa sig om olje- och pig-
menthalt. Man kan dédrfér inte nog uppmana forbrukare att vid
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behandling av konkurrerande anbud géra sig underrittade om
firgernas analyssiffror.

Vidhiftningsformdga och bojlighet — elasticitet och plasticitet
— dr sarskilt viktiga egenskaper for utomhusfirger. Pa fullstindigt
rena metallytor har organiska fargfilmer vanligtvis god vidhift-
ning. Detta dr ddremot ej fallet, déir ytan ar smutsig eller fet, eller
dér spar av alkalier finns. En av de vanligaste orsakerna till dalig
adhesion &dr spar av kvarlimnade korrosionsprodukter. Det 4r en
allmén erfarenhet, att inhibitiva firger fister bittre #n sidana,
som ej passiverar metallytan, Likasa faster en viss fiarg bittre vid
ett rostmotstdende material #n vid ett, som korroderar littare. En
passiverande forbehandling skar ofta adhesionen. Nyttan av ritt
utférd fosforsyrebehandling for detta #ndamal #r obestridlig.

Elasticitet dr en nodvandig egenskap, om fiargen skall kunna
folja grundmaterialets volym- och formfdrindringar utan att
spricka. Denna far dock ej ernas pa bekostnad av adhesion eller
plasticitet (2). Fargens forméga av elastisk strickning #r i allmin-
het av mindre virde #n plasticiteten. Om rostbildning upptrider
under nadgon svag punkt i firgskiktet, kommer rosten pa grund
av sin volymékande beskaffenhet att utova ett tryck utat. Tilliter
fargen en plastisk deformation, uppstdr kanske endast en Ilitt,
lokal utbuktning. Hirigenom kviver rostbildningen méojligen sig
sjalv genom forsegling av den svaga punkten. Ar firgen ddremot
hoggradigt elastisk, kommer trycket att verforas till kringliggande
delar av férgfilmen. Denna 1osgores hirigenom gradvis fran under-
laget. Ingen sjdlvkvdvning intréffar, och vanligtvis blir f5ljden den,
att firgen lossnar pa storre eller mindre ytor.

Franvaro av blas- och sprickbildning begrinsar betydelsen av
den allminna korrosionen. En firgfilm blir spréd och forlorar
sitt skyddande virde, om den inte behéller sin smidighet.

Firgens tickningsformdga och snabba utflytning jimte ldtthet
att rora upp, blanda, stryka ut eller spruta dr ocksd viktiga egen-
skaper. De inverkar direkt pa sivil material- som arbetskostna-
der. Det #r betydelsefullt, att firgen flyter ut vil och sitter sig
jimnt, si att en jamntjock firgfilm och dven ett vackert utsseende
erhalles. Ett visst ekonomiskt virde bor ocksi tillmitas sddana
egenskaper som att firgen dr litt att blanda till och bibehaller sin
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konsistens. Det ir dessutom svart att utféra en jamnt tickande
mélning med en firg, dir pigmentet snabbt sjunker till botten.

Kort torkningstid dr en egenskap, som man fordrar av en mo-
dern firg. Langa torkningstider har ménga nackdelar. Sarskilt
giller detta for grundfirger och den férsta tickfirgsmalningen.
Smuts samlas i fargfilmen och skador kan Iitt dstadkommas. Mal-
ningsarbetet tar lingre tid i ansprdk. Vid mélning av storre kon-
struktioner maste man ocksa rikna med tkade kostnader for flytt-
ning av stillningar. Léng torkningstid medfor i regel ocksa storre
porositet hos fargfilmen. Den korta torkningstiden far emellertid
ej uppnds p& bekostnad av firgfilmens kvalitet. Detta blir fallet
genom alltfor riklig anvéndning av torkmedel. Det #r i stillet
limpliga bindemedel i firgen, som skall ge det mest framtridande
resultatet. Den starkt férkortade torkningstiden &r ocksad en av
de mest framtridande egenskaperna hos nyare bindemedel. Sedan
torkningstiderna minskats fran dagar till ndgra timmar, har kost-
naderna fér malning i manga fall kunnat reduceras avsevirt. Vid
utomhusmalning har man dessutom fitt en annan fordel genom
att oldgenheten minskas av plotsliga regnskurar under tork-
ningstiden.

Olika typer av tackfirger.

I det foregdende har jag berort de allménna krav, forbrukaren
maste stilla pd en god firg. Vad som sagts, kan betraktas som ett
minimum av materialkinnedom fér den, som maste syssla med
fragor, vilka berdr rostskyddsmalning. I fortsdttningen skall jag
behandla nigra vanliga typer av tickfirger och dven berdra nyare
firgtyper nagot. Det kan dock endast bli fraga om mycket kort-
fattade notiser for ett godtyckligt urval bland de ménga rostskydds-
fargerna pa fargmarknaden.

Bland det mycket stora antal tickfirger, som i olika lénder
varit féremal for langtidsprov av officiella korrosionsnémnder,
statliga- eller vetenskapliga institutioner och andra, &r det tre hu-
vudtyper, som dominerat, nimligen pansarfirger, blyvittfarger och
jarnoxidférger.

Pansarfirgerna har sedan lang tid tillbaka i Sverige ansetts
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vara de bésta tickfirgerna, nir det gillt att med blyménja som
grundfiirg rostskyddsmala fasta utomhuskonstruktioner. Vid savil
Korrosionsndmndens som utlindska prov har de ocksa i flertalet
fall givit goda resulta. I ”Handbok for rostskyddsmalning”
lamnas pa sid. 63 en témligen utforlig beskrivning Gver pansar-
farger. Dessa firgers. sirskilda foretriden framfor farger, som
innehéller kornigt pigment av vanlig typ, &r deras stérre ogenom-
tringlighet pa grund av pigmentets. fjillartade struktur. I de flesta
fall &r de ocksd mer ogenomskinliga. Denna egenskap motverkar
oljans sénderdelning genom ljus och firgen fir hirigenom en hogre
livslangd. I pansarfirgerna dr pigmentet jirnglimmer (jarnglans)
och aluminiumbronspulver med mindre tillsatser av blyvitt, jarn-
oxidrétt eller andra finkorniga, titgérande pigment. Ett nyare
fjallartat pigment ammoniumferrofosfat.. Det anvindes som. till-
sats till linolje-alkydfirger, pigmenterade med zinkkromat. Pig-
mentet &r en grénaktig och oléslig blandning med en plattlik
struktur. Jimfsrande prov har visat, att fosfatet forbattrar fiargens
skyddande verkan (2, sid. 632). Firger av fosfaterande typ syssel-
sétter f. n. fargkemisterna och torde snart komma i marknaden,
kanske dock i férsta hand som grundfirger.

Blyvittfirgerna har stitt sig bra i Korrosionsnimndens prov-
serier i de fall, ddr bindemedlet varit polymeriserande oljor, t. ex.
kvarttungstandolja. Dér blyvitt anvints i kombination med kokt
linolja, har resultatet blivit avsevirt simre (4). Detta forhallande
bér observeras av dem, som anvinder blyvittfirger vid mélning av
utomhuskonstruktioner. Blyvitt ingir som huvudpigment i ett fler-
tal rostskyddsfirger. Mot blyvittfirgerna talar deras stora giftighet.

Jirnoxidrott -(engelskt rétt) har sedan gammalt varit ett
mycket anvint pigment i bl. a. England och Amerika till sivil
tdck- som grundfirger. Aven i Sverige har man anviint det, t. ex.
i jairnménja for grundning av inomhuskonstruktioner under mindre
kridvande forhallanden och till mellanstrykningsfirg pa blyménja
som grund och med en lack som tickfirg: Det senare var vanligt
vid de enskilda jirnvigar, dir man ofta malade godsvagnsunder-
redena med en trefirgkombination av. denna typ. Resultatet blev
ocksa mycket gott. P4 grund av sina trikonserverande-egenskaper
har jirnménjan ocksi anvints i stor utstriickning: som. grundfirg
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pa korgarna till slutna vagnar. I sddana grundfirger, dir man
maste stilla storre krav i frga om rostskyddande egenskaper, har
man diremot ej anvint pigmentet.

I foregaende avsnitt har jag pavisat jirnoxidpigmentets an-
viandbarhet i grundfarger av olika typ. Sedan Korrosionsnidmnden
nu offentliggjort resultaten av de provserier med nyare firger, som
paborjades 1947 (bil. 6 till Handbok i rostkyddsmalning), dr vir-
det av jarnoxidrott som pigment dven i tickfirger klart bekriftat.

Den téckfirg, kallad T 87 (i provserie I), som Korrosions-
nimnden nu anser sig kunna rekommendera, har féljande
sammansiéttning.

Pigment:
Jarnoxidrétt ....... ... .. o e 100 viktdelar
Bindemedel:
Linoljealkyd (54 % fettsyror) ................ 67 ”
Ricinenalkyd (67 % ’ ) 33 »

100 ”
Pigmentvolym, relativ, cza % ................ : 30 ’
Fasta bestandsdelar, viktprocent .............. 62—67 ,
Spec. vikt cca ... ..., 15 ”

Denna firg har anvints i kombinationer med zinkkromat-
grundfdrgerna G 82 och G 85, vilka beskrivits i avsnittet om grund-
farger (sid. 56). Om resultatet av proven skriver Korrosions-
ndmnden bl. a, féljande:

"Dessa kombinationer ha under de férhandenvarande for-
stksbetingelserna — exponering under fyra ar i Goteborgs fri-
hamn och skikttjockleken 30 my for sdvil grundfirg som tickfirg
— visat omkring dubbelt si stor hallbarhet som en firgkombina-
tion (G2 T 22), dir grundfirgen utgéres av hogdispers blymonja
som pigment med varmpressad ra linolja som bindemedel samt
tickfirgen av pansarfirg med jirnglimmer och aluminiumpulver
som pigment och kvartungstandolja som bindemedel”.

Det framhalles ocksd, att ”ifr8ga om tickfirgen har binde-
medlet storre inflytande pa férgens hallbarhet #n pigmentet. Al-
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kyder och alkydkombinationer ger bittre resultat &n kvartungs-
tandolja”. )

Tickfirger, byggda pa jirnoxidrott, finns i ett stort antal
varianter (5).

Metalliska pigment, d. v. s. ren metall i pulverform, har under
senare ar varit féremal for fargkemisternas stora intresse. Det pa-
gar ett intensivt utvecklingsarbete for framstillning av nya pig-
ment av denna typ. Man synes for tillfillet ha kommit lingst med
zink och bly. Evans (2) skriver om metalliskt zinkpigment bl. a.
foljande (s. 633): *J. E. O. Mayne har funnit, att i farger inne-
hallande 95 viktprocent zinkstoft, zinkpartiklarna befinner sig i
god kontakt med varandra, s att firgoverdraget verkar som ett
homogent lager av metallisk zink och kommer att av samma orsak
forlana skydd at stil, som blottats genom defekter i firgen. Konsi-
stensen av farger som baserats pa torkande oljor, blir inte ldmplig
for strykning om onskat zinkinnehall skall kunna erhéllas. Det &r
dock méjligt att uppna ldttstrukenhet genom att anvinda klor-
kautschuk eller polystyren. De zinkrika polystyrenfirgerna dger
speciella mojligheter, eftersom de inte forsimras vid lagring i
fardigblandat skick”.

Corrosion Handbook (6) innehdller en notis om zink-
stoft (s. 890), dér det bl. a. heter:

"Zinkstoft (Zn), ett tungt metalliskt pulver som framstilles
genom destillation i ugn till finfordelat tillstdnd. 97 % av pulvret
skall kunna passera genom siktduk med maskvidd 325 mesh. Det
passar sirskilt bra i firger for galvaniserade ytor och zink och
dven till vattentankar och ytor, nedsénkta i sttvatten. Det anvén-
des vanligen tillsammans med 20 % zinkoxid, ibland med tillsats
av jirn- eller kromoxid”.

MaAlning med sidana firger, ddr pigmentet i huvudsak bestar
av metallisk zink, kallas pa sina hall kallgalvanisering. I Sverige
har metoden introducerats av C. Ljungdahls Handels- & Fabriks
AB i Goteborg under namnet Rovals kallgalvaniseringsmetod. Den
uppges mijliggora zinkbeliggning med samma effekt som galvani-
sering genom wvanliga mdlningsmetoder. Man skall alltsd med
denna metod kunna galvanisera storre jirnkonstruktioner pa
platsen eller omgalvanisera tidigare galvaniserade féremal och
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hérigenom uppna samma livslingd pa rostskyddet som med den
ursprungliga galvaniseringen. Det framhalles ocksd, att materialet
har en enastdende rostskyddsformaga mot saltvatten och saltsjs-
luft och att ytan erbjuder en god grund fér vanlig mélning. Det
pastds vidare, att beliggningen blir hdllbarare dn vid varmgalva-
nisering, eftersom intet sprétt mellanskikt uppstar mellan stalytan
och beliggningen, som fallet dr vid varmgalvanisering eller varm-
sprutning. Beldggningen kan malas och motstar dven punktsvets-
ning utan men for effektiviteten (9).

Zinken levereras i form av pasta, som fore penselmalning eller
sprutning spides med en speciell fértunning. Galvaniseringsfirgen
uppges innehalla 96 % metallisk zink i den torkade firgen. Den blir
dammtorr efter 10 & 12 minuter och torkar fullstindigt efter nagra
timmar. Specifika vikten &r 3.0—3.2 och tickningen c:a 3 kvm per
kg. Betriffande forbehandlingen av ytor som skall maélas, fram-
hélles att de bista resultaten med Roval-metoden erhallits pa
sandblistrade eller lika effektivt rengjorda stalytor.

Om det praktiska utfallet av metoden har jag inga uppgifter
tillgingliga. Statens Provningsanstalt har emellertid utfért kort-
tidsprov i saltvattendimma med galvanopastan i jamférelse med
varmgalvanisering, sprutforzinkning, elektrogalvanisering samt
rostskyddsmalning med en géng blyménjefarg 4 en gdng pansar-
farg enl. Korrosionsnimndens recept. Man har dérvid funnit Roval-
metoden fullt likviardig med de tre forstnimnda metoderna samt
avsevirt verliagsen den senare.

Den hir beskrivna kallgalvaniseringsmetoden synes vara vird
nidrmare uppmirksamhet frdn jarnvigarnas sida. Om den haller,
vad reklamen utlovar, kommer den att erbjuda méjligheter till
forbittring och forbilligande av jirnvigarnas rostskydd savidl pa
fasta konstruktioner som pa rullande materiel. Metoden maste i
sa fall betraktas som de senaste arens kanske storsta framsteg i
fraga om rostskyddsmalning.

Enligt uppgift fran ndmnda firma har SJ redan anvént sig av
metoden bl. a. fér dubbelspirsarbeten pa linjen Stockholm—
Goteborg samt for tdgfarjorna. Man kan dirfor inom de nir-
maste dren vinta viardefulla ron om metodens anvindbarhet och
ekonomi.
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Bland specialfirger, som kan behovas i sddant fall, dar vanliga
firger ej #r tillrickligt hallbara mot inverkan av syror, alkalier
och salter, dr klorkautschukfirgerna vilkinda. Dessa borde vara
av sirskilt intresse for godsvagnsverkstiderna, ddr man dagligen
péminnes om behovet av hallbarare firger én de vanliga standard-
firgerna. En mycket vanlig foreteelse inom det mellansvenska
gruvdistriktet d@r sdlunda den vintertid férekommande saltningen
pa vagnsbottnar, som #r avsedd att forhindra fastfrysning av malm-
lasten. Foljden blir, att saltlake s& smaningom rinner ned over
underredet och fororsakar en alkalisk uppmjukning av firgen med
snabbt tkande rostbildning som oundvikligt resultat. Denna med-
for i sin tur forlust av material och gor dyrbara rengbrings- och
malningsarbeten niodvéandiga, ofta dven mellan de s. k. storre re-
visionerna. Andra firgforstorare #r syror, kalk och gddnings-
amnen. Bruket att anviinda en och samma firg till alla godsvagnar
oavsett deras anvindning, bor dirfér brytas av rent ekonomiska
skil. Kemikaliefasta farger bor i stéllet anvéindas, dar detta krévs
och d3 lampliga firger finns att tillga.

Den mest kdnda av de kemikaliefasta lackerna dr klorkaut-
schuk. Denna har en mycket hog syra- och alkalifasthet. Den &r
bestéindig mot saltldsningar, salt- eller sétvatten, rGkgaser, bensin,
mineraloljor och sprit. Ar den riktigt sammansatt, har den dess-
utom en god rostskyddsfiargs alla 6vriga egenskaper (7). Vid utom-
husanvindning maéste klorkautschuklackerna alltid pigmenteras.

Polyvinkylklorid ar en termoplastisk konstharts, som till sina
egenskaper #r ganska likartad med klorkautschuk men dock mera
ljuséikta. Den framstilles i en méngd varianter. Tillverkningen &r
helt syntetisk med acetylengas som utgéngsmaterial. Fargindustrien
har under de senaste aren tagit den i bruk for framstillning av
farger, dir stora krav stilles pa hallbarhet och sirskilt pad kemi-
kaliefasthet. Den hor darfér till de plaster, som fargforbrukaren
bor gora sig bekant med.

Bland plasterna finnes f. 6. en rad nya bindemedel, som farg-
industrien kunnat ta i ansprak, och framsteg gores i rask takt pa
detta omrade. Till de mera uppmirksammade nyheterna hér
styrenolje-copolymerer, som framstillas genom sampolymerisering
av torkande oljor (t. ex. standolja) med styren (tidigare oftast
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bendmnd styrol). Styren forekommer i naturen som saven i ett
slags gummitrdd. Den framstilles emellertid syntetiskt i koks-
verken vid torrdestillation av kol. Styrenoljecopolymerer ingéar
som bindemedel i en rad hégklassiga lacker. Lacker av denna typ
torde bl. a. f§ stor betydelse for malning av personvagnar.

Till de moderna skyddsfargerna hor ocksd petroleumfirgerna.
Dessa har fatt ritt stor anvindning, siarskilt i Amerika, men &r
hir hemma i stort sett endast kdnda som temporéra rostskydds-
medel. Dessa firger, som innehaller petroleumforeningar och rost-
fordrsjande bestdndsdelar, inhibitorer, torkar inte. De verkar inte
blott mekaniskt skyddande utan férhindrar ocks3 korrosion under
firgfilmen genom kemisk verkan. En rad av firger har framstillts
for olika anvidndningsforhallanden och mélningsmetoder, savil for
temporidr anvindning som f6r permanent rostskydd under svéra
forhallanden. Dessa plastiska farger uppges ha en fuktande verkan,
som bibehalles si linge fargen bestar, och de karaktiriseras av
stor motstdndskraft mot kemisk inverkan, liten fuktighetsabsorp-
tion och kemisk stabilitet (1).

Bland rostskyddsfirgerna ir sedan gammalt de bitumindsa
firgerna kinda. Dessa dr baserade pa naturliga eller konstgjorda
asfalttyper, tjiror och beck. De forekommer i flera olika
typer, som feta eller magra oljelacker, som emulsioner, som
lacker pigmenterade med aluminium eller som lacker base-
rade pa syntetiska hartser, med eller utan aluminiumpig-
ment. De strykes antingen direkt pa stalytan eller pa
grundfirger av blyménja eller specialtyp. Av schweiziska
langtidsprov att doma synes emulsionsfargerna och de pa
syntetiska hartser baserade fiargerna vara avgjort éverligsna dvriga
typer (8 och 2, sid. 659). Sarskilt har denna &verldgsenhet fram-
tritt hos fiarger, som exponerats fritt utomhus och i solljus. Svag-
het i dessa avseenden har ju varit de bituminésa firgernas nack-
del. Men #ven i detta fall har den moderna fargforskningen lett till
anmirkningsvirda forbittringar. Bitumen-firgerna spelar 3tmin-
stone f. n. ingen storre roll for jirnvigarna i Sverige, da det giller
att rostskydda jirnkonstruktioner &ver mark. Tidigare har man
dock anvint dem i ritt stor omfattning till exempelvis malning av
invindiga ytor i godsvagnsunderreden. Den engelska férgen Inertol
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var pa sin tid den farg som anvindes mest, och man har pa sina
hall rapporterat goda resultat med den. I England och Amerika,
bl. a. lander, anvinder man dock bitumen-farger i forhallandevis
stor utstrdckning. En fordel har dessa fidrger i sin prisbillighet.

En nyhet pad omréadet, som sirskilt forts fram inom bilbran-
schen, dr gummiemulsionerna. Dessa forekommer savil i ren form
som med tillsatser av andra dimnen. De ar i forsta hand avsedda
for beldggning av chassiets och skirmarnas undersidor och upp-
ges astadkomma en plastisk och elastisk gummihinna, som ej klib-
bar, har god vidhéftning och hog grad av ogenomtringlighet. Farg-
filmen angrips inte av vatten, vigsalt eller lut och verkar darfor
i hog grad rostskyddande. Firgerna kan penselstrykas eller
sprutas och lir kunna tickmalas med andra firger utan risk for
genomfirgning. Dessa farger far vil nirmast betraktas som slikt
med klorkautschukfidrgerna. Med kinnedom om den stora bety-
delse, som naturgummi sedan ldnge haft och syntetiskt gummi
senare fatt for rostskyddet inom den kemiska industrien, bor
riktigt sammansatta firger av typen gummiemulsion eller gummi-
pasta kunna fi anvindning #dven vid jirnvigarna. Sirskilt synes
vagnsunderreden och boggier m. m. vara limpade for prov med
dessa farger.

Den ideala rostskyddsfargen.

Jag har i tidigare sammanhang talat om den ideala rostskydds-
férgen, som med en enda strykning borde verka bade som grund-
och tickfirg. Den borde dessutom kunna strykas pa en bristfalligt
rengjord rostad yta och dirvid dven himma pigiende korrosion.
Kan en sadan firg framstillas, eller finns den kanske redan?

I USA — dar allting finns — #r man inte blyg for att annon-
sera sadana firger. Om en av dessa firger, Rust-Oleum, f&r man
bl. a. veta, att fargen ar baserad pa vetenskapligt behandlad fisk-
olja och de virdefullaste fargpigmenten. Fiskoljans nackdeler —
den obehagliga oddren och svarigheten att f& den att torka —
har §vervunnits genom en speciell behandlingsmetod. Fiargen blir
skinntorr inom fyra till 4tta timmar. Den kan anbringas direkt pa
en rostig yta, sedan dock forst tjockare rostbelidggning, 16s rost,
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gammal firg och fororeningar avligsnats. Nir den strykes pa
rost, intrénger oljan i varje porositet i ytan och Gverfér pigmentet
genom rostskiktet till metallytan. Den fordriver de korrosiva
element, vilka férorsakar rostbildningen, och rosten gir upp i
fargfilmen. Resultatet blir ett fast, lufttitt och rosthindrande firg-
skikt, som inte blasar sig, spricker eller flagnar av pd grund av
dess goda egenskaper i fraga om vidhiftning, plasticitet och elas-
ticitet. Fargen framstilles i olika typer, dven kemikaliefasta, allt-
efter olika krav. Den ticker c:a 40 % storre yta &@n normalt goda
farger och varar tminstone dubbelt si linge. Malning med Rust-
Oleum betyder savil ligre forstagangskostnader — pa grund av
den forenklade forbehandlingen och den héga tackkraften — som
lagre underhallskostnader. I normala fall anses ett firgskikt vara
tillrickligt, i svArare hogst tva.

Fransett detta senare forhallande, tva fargskikt i svarare fall,
skulle denna fiarg komma bra nira idealet — enligt fabrikantens
uppgift. Firgen synes anvindas i stor utstrickning av de ameri-
kanska jirnvigarna savil till rullande materiel som for fasta kon-
struktioner. Anvindbarheten 6kas genom att fargen tillverkas i
ett flertal nyanser. Fargens uppgivna egenskaper bor géra den
sarskilt limplig for malning av godsvagnar, dar kravet pa fullgod
forbehandling ofta maste eftersittas i stor utstrdckning. Ett fler-
tal andra fiarger av denna typ annonseras.

Pahls firgsvetsmetod.

Innan jag avslutar denna &versikt dver rostskyddsfarger, vill
jag fista uppmirksamheten pd en mélningsmetod, som &nnu &r
relativt litet kidnd i vart land, trots att den tillkom redan i bdrjan
pa trettiotalet, nimligen Pahls firgsvetsmetod. Den kallas numera
Antropahlmetoden. Evans omnimner den som en ny metod (2, s.
681), som vickt intresse hos jirnvigarnas ingenjorer. Firgen upp-
ges vara en pasta, som innehéller hartser, vax och fargpigment i
en seg standolja. Den sprutas i smilt tillstaind p& den yta, som
skall malas.

Metoden synes ha inférts till Sverige omkring 1940. Den har
kommit till anvindning vid krananldggningar i hamnar, broar
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m. m. I Gévle hamn har flera lyftkranar och en jarnviagsbro malats
med denna metod, forsta gidngen 1942. Sedan resultaten visat sig
vara goda, har malning utférts dven 1950 och senare.

Metoden foéres av Aktiebolaget Antros i Stockholm. I dess
broschyr om antropahlmdlning limnas bl. a. f6ljande upplysningar.
”Antropahl &r en rost- och korrosionsskyddsfirg, som vid hég
temperatur med en specialkonstruerad sprutpistol pasprutas fore-
mal av jdrn, stdl och andra metaller. Firgen, som i kallt tillstdnd
har fast konsistens, smiltes pa elektrisk vig i en under pistolen
placerad behéllare och sprutas direfter genom en acetylengaslaga
pd metallen. Ligan torkar och férvirmer metallytan, samtidigt
som den héller firgen varm. Resultatet blir en absolut porfri,
tickande och snabbt stelnande firgfilm. Genom att bade firgen
och metallen dro uppvérmda, tringer firgen in i metallens porer
och ger en absolut tickande, porfri firgfilm. Darfor haller Antro-
pahl metallytan torr — férutsitiningen fér att rost och korrosion
ej skall uppsta.

Antropahl innehéller inga lssningsmedel. Det pasprutade firg-
skiktets yta oxideras snabbt. Annu efter 12 ar #r — enligt nu upp-
nadda erfarenheter — den underliggande firgen tillrickligt elastisk
for att folja metallens utvidgningar resp. sammandragningar.

Antropahl krdver blott en sprutning — den kostnads- och
arbetskrivande monjningen med atféljande en eller flera tick-
malningar elimineras — och kan pamalas under nistan vilka
klimat- och viderleksférhallanden som helst. Den heta acetylen-
lagan avldgsnar omedelbart all fukt, allt regnvatten. Antropahl ir
fullkomligt giftfri, stelnar pd nagra minuter efter pasprutningen
och kan anbringas direkt pa &#ldre mélning eller pa rester av
gammal malning om ytan forst rensas genom stilborstning och
skrapning.

En utbildad malare ticker 6 m? jimn yta per timme. 1 kg
Antropahl ricker for att ticka c:a 4 m2? med ett fargskikt av
idealisk tjocklek — 0,25 mm.”

En rad mycket goda resultat med denna malningsmetod redo-
visas i broschyren.

Malningsarbetena i Gévle hamn besiktigades under viren
1950 av en av landets mest kdnda rostskyddsexperter, vars slut-
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omddme blev mycket gynnsamt. Han ansig sig bl. a. kunna sl
fast, att betr. firgskiktets livslingd fargsprutningen enligt denna
metod torde vara jimférbar med en strykning blyménja, och tva
ganger strykning med pansarfiirg.

I detta avsnitt har jag behandlat de allméinna kraven pé tdck-
farger, de viktigaste huvudgrupperna av rostskyddande firger samt
ett par speciella malningsmetoder. Det finns ett stort antal rost-
skyddsfarger i marknaden, men de flesta hér hemma i nagon av
dessa huvudgrupper. Sédana tiackfirger, som inte direkt samman-
hénger med rostskyddet, har limnats asido.
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T. G. O. J.:s ralsbuss med stalkaross, litt YCo8d,
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65 sittplatser 4+ 25 staplatser = 90 st.
max hastighet 90 km/tim.
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Ett av de tre

forsta tagsitten

levererade i

| oktober 1950

4 elekiriska

A’S J S=-vagnstag

till Polen

Tagen' dro avsedda att ombesorja forortstrafiken kring Warszawas
jarnvagsknutpunkt.

Leveransen utfores i samarbete med ASEA och Kockums Mek. Verk-
stads AB. Tagen besta av tre kortkopplade vagnsenheter med elek-
triska utrustningen placerad i mellanvagnen, vars bada boggiers samt-
liga axlar dro drivna medelst likstrémsmotorer for 3 000 volt. De bada
andvagnarna #dro utférda som manovervagnar med utrustade forar-
hytter i tagéndarna. Taget har 200 sittplatser samt 300 staplatser och
kan framféras med en maximihastighet av 100 km/h. Dess totala vikt
dr 118 ton och den totala lingden &r 62,5 m.
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Metoden kan ldras pa
nagra fa minuter. Lod-
tiden #r endast ett dgon-
blick, men ogonblicks-
verket blir en hallbar
kontaktforbindning.

GASACCUMULATOR

JARNVAGS AVDELNINGEN
STOCKHOLM—LIDINGO

Pinnlodmetod t: kopparterbines
ningar vid rdlsskarvar &r en nyhet bland

AGA specialiteterna fér jérnvagssignalering.




NIFE lyktor

och sagnalappamter

i samfdrdselns och
trans port‘v('isendets

f j('i.n,st.

Vilkiinda vid jirnvigarna. Stromkéallan ut- [
gores av en NIFE-ackumulator, vilket garan-

terar driftsdkerhet och god ekonomi.
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JUNGNERBOLAGET

SVENSKA ACKUMULATOR AKTIEBOLAGET JUNGNER

STOCKHOLM
Avdelningskontor i Goteborg, Karlstad, Malma,

Norrkoping, Skellefted, Sundsvall.



