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Voorwoord

Alkmaar, 28 augustus 1977,
Geachte Leden,

"Informatie" bestaat ditmaal uit twee delen. In de eerste plaats een uitgebreid artikel over
materiaalbescherming, en wel over bescherming van metalen, in hoofdzaak ijzer. Deze tekst
werd overgenomen uit het blad "Mix", vakblad voor de ijzerwaren, gereedschappen- en doe-
het-zelf handel, uitgegeven door C. Misset B.V.

Wij zijn redactie en auteur van dit blad (niet te verwarren met het populaire blad "Mis niks
lees Mix") bijzonder erkentelijk dat wij de artikelenserie over materiaalbescherming
mochten overnemen. De serie over metalen is afgesloten, de tekst daarvan treft U dus
hierbij aan. Voor vrijwillige molenaars, die vaak met de conservering van ijzer te maken
hebben (roeden, assen etc.) ongetwijfeld een interessante materie. Momenteel wordt de
serie voortgezet met belangwekkende gegevens over houtbescherming. Wij hopen t.z.t. in
de gelegenheid te zijn U dat eveneens aan te kunnen bieden.

Het tweede deel van "Informatie" gaat over onweer en bliksem. Dus ook een onderwerp

waar iedere (vrijwillige) molenaar van tijd tot tijd mee te maken heeft. U kunt iets lezen over
het ontstaan van bliksem, het risico van inslag, over afleiders etc.

Eric Zwijnenberg
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1. Materiaalbescherming

Reeds vele eeuwen worden materialen door de mensheid ge-
bruiktom erverschillende voorwerpen van te maken. Vroeger
waren het eenvoudige handwerktuigen, nuzijn het vaak de
meestingewikkelde en ingenieuze apparaten. Enhoewel de
bescherming van die materialen vooral de laatste tientallen
jaren op de voorgrond treedt, vond men het toch ook in vroe-
ger tijden nodig deze te beschermen tegen invloeden van bui-
ten af. Denk b.v. aan hetbedekken van hout of metaal met
bladgoud of het vernissen van schilderijen. Uit deze twee voor-
beeldenblijktdathethier niet alleen om beschermen gaat,
maardat ook hetverfraaien van devoorwerpend.m.v. een
beschermende laag belangrijk is. We mogen overigens wel
aannemen dathetverfraaien toen hoofddoel was en datdebe-
schermende werking een ondergeschikte rol speelde. Na ver-

Materiaal-
bescherming
voorkomt
kostbhare

loop van tijd ging men toch meer de nadruk leggen op het
beschermenvan allerlei materialen envoorwerpen, hetver-
fraaien kwam op de tweede plaats. En tegenwoordig is het
beschermen van objekten hoofddoel.

Voor deze veranderde houding
t.o.v. materialenzijn een aan-
talredenen op te geven.

1. Hetgebruik van grondstof-
fen die eerder aangetast wor-
den, zoals:

a. metalen

b. hout

c. steen/beton

d. kunststoffen

2. Detoenemendekosten die
hetvernieuwen of repareren
van aangetaste materialen
meebrengt.

3. Deschaarsteaangrond-
stoffen.

Bekijken we dateens met een
aantal voorbeelden.

1a. Metalen.

Voor hetvervaardigenvan al-
lerleivoorwerpenwerden inde
oudheid alleen edele metalen
gebruiktzoals goud, zilver en
koper. Men noemtdeze metalen
,.edel” omdat ze bij normaal
gebruik niet of nauwelijks
aangetast worden. Alleen voor
koper ook wel half-edel. Deze
metalenkomen inde natuur
alszodanig voor, dus als

zuiver materiaal. Door hun ede-
le karakter immers vormen zij
geen of moeilijk verbindingen
met andere stoffen, dus hoe-
venze ook nietbeschermd te
worden tegen invloedenvan
buiten. Met hetvoortschrij-
denvande techniek kwamen
ook andere metalen ter be-

schikking. Deze metalen wor-
dennietinzuiverevormge-
vonden, maar alleenineen
chemischeverbinding, b.v.
gebonden aan zuurstof als
oxyde zoals ijzer entin of ge-
bonden aanzwavel als sulfi-
dezoalsijzer en lood.
Uithetfeitdat deze metalen
alleenchemisch gebondenin
de natuur voorkomen volgt
aldatze minder edel zijn. En
omgekeerd geldt: Onedele
metalenvrijgemaaktuithun
chemischeverbinding zullen
de neiging vertonen terug
tegaan naar hunoorspron-
kelijke chemische vorm. Bij
voorbeeld:

a.lJzer wordt ijzererts, vooral
gevonden als ijzeroxyde.

b. Inde hoogovens wordthet
ijzer uithet oxyde vrijgemaakt
metbehulp vankoolstof bij
zeer hoge temperatuur.

c. Wanneer het ijzer in zui-
verevorm als zodanig wordt
toegepast zal het weer terug
gaantot de oorspronkelijke
vormvan het oxyde.

Schematisch en chemisch
weergegevenkrijgenwe:

a. ijzeroxyde als delfstof: FeO
b. ijzeroxyde +koolstof vormt
ijzer +kooldioxyde 2 FeO +C
— 2Fe+CO;

c. ijzer +zuurstof vormtijzer-
oxyde 2Fe +0, — 2FeO

Het symbool voor ijzeris Fe,
voor zuurstof O en voor kool-

reparaties

stof C. Met ditvereenvoudig-
devoorbeeld wordtde ijzerfa-
brikage toch goed weergege-
ven. Hieruitblijkt tevens, dat
deijzerfabrikage niet ingewik-
keldis endaarom alvele eeu-
wen toegepastkon worden.

Later werden ook andere me-
talenvrijgemaaktvan hun na-
tuurlijke verbindingen, zoals
zink en aluminium.

De chemische struktuurvan
de ertsen, waarin deze meta-
lenvoorkomen, isveel inge-
wikkelder dan dievan ijzer-
erts. Het is dusveel moeilijker
deze metalenuithetertstewin-
nen; pas methetvorderenvan
de techniek werd dit mogelijk.
Bovendien zijn deze metalen
zeer onedel, ze hebbendus de
neiging snelte reageren met
zuurstof en andere stoffen.
Daarom ook moeilijker als zui-
ver metaal tebewaren. Ineen
nog later stadium werd de tech-
niek vanhet makenvan lege-
ringen bekend:kleine hoeveel-
hedenbijmengselsvan andere
stoffen blijken zo de metalen

sterk afwijkende eigenschappen

tegeven. Ditbijmengenge-
beurtdoor samensmelten
metandere stoffen. Zo geeft
ijzer metkoolstof staal, koper
metzink geeft messing, koper
mettin‘geeftbrons.

Uithetvoorgaande zal duide-
lijk zijn, dat bij hetgebruik van

minder edele metalen, vooral
ijzer, ook de bescherming
vandeze metalen belangrijk
wordt. Hierbij gaat ook het
milieu waarin deze metalen
worden toegepast eengrote
rol spelen. Totvoor circa 100
jaarwaren de belangrijkste
stoffen die de metalenkonden
aantasten, zuurstof, water,
keukenzout uitzeewater en
moerasgassen. Tegenwoordig
komen daar de industrielegas-
ser en afvalprodukten bij,
dieinzeervelegevallende
neigingvertonen eenchemi-
scheverbinding met metalen
aantegaan endeze daardoor
af tebreken.

1b. Hout

Naastklei-achtige materialen
ishoutwel eenvan de oudste
bouwstoffen. Aanvankelijk
werdhettoegepastindevorm
van stammen inde hutten-
bouw, maar later gebruikte
men hethout steeds meer als
deelvan eenkonstruktievan
meer ingewikkelde aard. In
hetlaatste gevalzal dan ook
de eis naarvorenkomen dat
hethoutblijvend deelkanuit-
makenvan die konstruktie.
Met andere woorden: het hout
moetvanzodanig kwaliteit
zijn dathetzonder of met wei-
nig kosten als konstruktie be-
houdenkanblijven. Het ligt
dan ock voor de hand duurza-
me houtsoorten ervoor te ge-

MIX - augustus ‘76

Pagina 4



Informatie X

Materiaalbescherming en Onweer

gebruiken. In Westeuropese
landenwerd aanvankelijk veel
eikenhout toegepast en later
kwamen daar nog meerdere
duurzame houtsoorten bij. (Op
hetbegrip,,duurzaam’ komen
we later nog terug). Met het
toenemenvan het houtgebruik
endaarmee devraag naar
meer duurzame houtsoorten,
kwam ook het prijsniveau op
een hoger peil te liggenenzo
ontstond weer vraag naar
goedkopere houtsoorten. Helaas
zijn deze houtsoorten veel min-
der duurzaam waardoor aan
debescherming vandit hout-
type hogere eisen gesteld moe-
tenworden.

1c. Steenenbeton
Debaksteen, zoals reeds eeu-
wen bekend, heeftin hetal-
gemeengeenbescherming
nodig. Anders is dit echter met

suwere materialen, zoals
peton. Hoewel beton ook geldt
als een sterk en duurzaam ma-
teriaal zijn er omstandigheden
aante wijzen (vooral milieu-
vervuiling) waardoor bescher-
ming van betonnen oppervlak-
ken noodzakelijk is. Maar in
vele gevallenzal men hetbe-
tonwillen behandelen om het
teverfraaien.

1d. Kunststoffen
Vooral de laatste tientallen
jarenishetgebruik vankunst-
stoffen sterk toegenomen. De
meeste van deze kunststoffen
behoeven geenbescherming
enwanneer toch wordt ge-
sproken over beschermingvan
kunststoffen, slaat ditmeestal
no een bijzondere toepassing,
.infabrieksinstallaties.

Toenemende kosten
voorvervanging en
reparatie

Hierbij geldtvooral:,,Dekost
gaatvoor de baatuit”’, ofte-
wel: men moet eerst onkos-
ten maken, wil men winstkrij-
gen. Hiervanwordt menzich
steeds meer bewust, gezien
de hoge reparatiekosten bij her-
stel vanverwaarloosde objek-

ten. Vele toekomstige kosten
kunnen bespaard worden door
hettoepassenvan eengoede
bescherming bij het in gebruik
nemenvan een nieuw objekt.

Schaarste

aan grondstoffen
Erisalveel gezegd engeschre-
ven over de grondstoffenop en
inde aarde en de beperkte
voorraad hiervan. Hoewel de
theorieén overvoorraden en

gebruik uiteenlopen, ismen het
erwel over eens datde grond-
stoffen zuinig moeten worden
toegepast. Vandaar datbegrip-
penalsrecycling (hergebruik)
worden ingevoerd als mogelij-
ke oplossing van het grondstof-
fenprobleem. Naast recycling
echter, dient ook de bescher-
ming en daarmee het langere
gebruik van de objekten ge-
noemd te worden. Immers, door
hetlangere gebruik van een
voorwerp als gevolg van een
betere bescherming, kan het
gebruik van grondstoffen voor
het maken van een nieuw voor-
werp uitgesteld worden. Zo is
b.v.in Amerikaberekend, dat
hetplaatwerk van een auto
zeker tweemaal langer mee-
gaatwanneer hetisvoorzien
van een verbeterde bescher-
ming.

Uithetvoorgaande zal duide-
lijk zijn, dat de bescherming
van materialen eengrote rol
speeltin de huidige maatschap-
pij en hetbelang hiervan zal
alleen nog maar toenemen. In
dekomende afleveringen zul-
len wij nader ingaan op de

materialen en hunbescherming.

Hierbijzullen we dan niet, zo-
alsgebruikelijk, uitgaanvan
een bepaalde type verf of

ander beschermingsmiddel,
maar zal het te beschermen ob-
jektuitgangspuntzijnvoor het
inaanmerking komendebe-
schermingsprodukt. Samenvat-
tend komen wij dan totdevol-
gende indeling:

Materiaalbescherming

1. Watbeschermen (onder-
gronden)

a. metalen (navoorbehande-
ling)

b. hout (Klasse 1t/m 5)

c. Steenenbeton

d. kunststoffen

2. Waartegen beschermen:

a. corrosie (roesten)

b. chemicalién (luchtveront-
reiniging chemische industrie)
c. erosie (slijtage)

d. schimmels, bacterién, in-
sekten, algen

e. mechanische afbraak

f. brand.

3. Waarmee beschermen:

a. macromoleculaire stoffen
(organisch)

b. conserveringsmiddelen
(tegen schimmels e.d., zie 2d)
¢. milieukeuze (bij voorbeeld
onder water)

d. chemische engalvanische
processen (anorganisch: chro-
materen, fosfateren, verzin-
ken)

Materiaalbescherming

Verroest:
wat feiten

drs. F. Schoone

Indien ijzer en staal voldoende tegen roest beschermd zouden
worden, dan was dejaarlijkse besparing in onze economie een
bedrag metvele nullen, want alleen de bestrijding van corrosie
belooptin Nederland al eenklein miljard gulden. Eengoede bo-
terham dusvoor alle bedrijven die zich hiermee bezig houden.
Roest is dus eigenlijk een gezonde basis voor existentie, maar
niemand zal van het lichtzinnige standpunt huldigen ,,laat de
boel maar roesten, datbrengtomzet’’.

Indeze branche gaan we roest te lijf met menie, tectyl, ijzerlak,
gebonden zinkstofpigment, preparaten op basis van fosforzuur,
bitumeuze produkten, lakken en wat dies meer zij.

Maar was is roest precies? Men moet zijn vijand kennen om hem
te bestrijden. Daarom wat basiskennis.

Ondergronden

Het meest toegepaste metaal is
ijzer. Gebruikelijk is hierbij het
onderscheid te maken tussen
ijzer alsgietijzer enijzerinde
vormvan staal. Voordat gietij-
zer en staal gemaaktkunnen
worden is eerst het ruwijzer in
de hoogovensbereid. Dit ruw
ijzer bevatveelverontreinigin-
gendie bijverdere bewerking
totgietijzer en staal verwijderd
moetworden.

Gietijzer bevat betrekkelijk veel
koolstof (meer dan 2 %) datvoor
eendeel vrij (als grafiet) aanwe-
zig is; een ander deelvande
koolstof is chemisch aan het
ijzergebonden. Gietijzer is —
de naam zegt het al --zeer goed
tegieten, hetisduszeerbrosen
daaromkan men het niet sme-
den. Daarentegen heefthet
juistinverband met materiaal-
bescherming hetzeerbelang-
rijke voordeel, dathetweinig
neiging vertoont tot roesten.
Ditwordtvooral veroorzaakt
door de aanwezigheid van de
vrijekoolstof, die als eenzeer
dun laagje grafiet de oppervlak-
tevan hetgietijzer beschermt
tegen invioeden van buiten. In
normale omstandigheden hoeft
gietijzer dan ook nietbe-
schermd te worden. Eengroot
bezwaar van gietijzer is echter
dathet niet te verwerken is tot
debekende handelsvormen als
plaat, staaf, profielene.d. Om-
datdergelijke produkten en toe-
passingen nu eenmaal nodig
waren, werden een aantal
veranderingen in de samen-
stelling gebracht en de produk-

tendie dan ontstaan noemen
we staal.

Hetkenmerkende verschil tus-
sen staal engietijzer isdus het
sterk verlaagde koolstofgehalte
in staal t.o.v. gietijzer, nl. 0,1 %
koolstof of soms nog minder.
Bovendienworden nog zeer
kleine hoeveelheden andere
metalen alsb.v. chroom, nikkel
toegevoegd om speciale eigen-
schappen te verkrijgen. Dat
heet, veredelen”.

In de staalfabriek wordt het giet-
ijzer door middel van toege-
voegd schroot en zuurstof ver-
dergereinigd en danblijfter
vandekoolstof nog ongeveer
0,1 % over. Daarmee isdusde
overmaatvankoolstof in het
gietijzer verdwenen en ontstaat
eengemakkelijker bewerkbaar
staal. Echterzois ook de be-
schermende werking van het
grafiet weggenomen. Van giet-
ijzer staal maken betekent
prijsgevenvan eenbescherm-
laag, dus moet staal opnieuw
beschermd worden!

Walshuid

Nadefabrikage wordt het staal
in nog hete toestand in staal-
walserijenverwerkttoto.a.:
Staalprofielen (vierkant, rond, L
profielen, . balken), platen
(vlakke platen, gegolfde platen
engeperforeerdeplaten), bui-
zen, draad etc. Staalprofielen
verwerkt men tot samengesteld
konstruktiewerk, zoals brug-
gen, overkappingen van gebou-
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wen. Verder worden uit staal
werktuigen gereedschappen
enz. gemaakt. Bij de laatste be-
werking en bij hetwalsen die
het staal en ijzer ondergaat.en
datbij hoge temperaturen
plaatsvindt (600 °C-900 °C)
treedtdoor de inwerking van de
zuurstof eenverandering aan
de oppervlakte van het metaal
op. Ervormtzich een walshuid
d.i. eenblauwe tot blauw-
paarse, een enkele maal ook
donkerroodgekleurde laag. Die
walshuid bestaat uit drie soor-
ten oxydenvanijzer, nl. hetfer-
ro-oxyde (FeO), het magnetiek
(Fe304) en hetferri-oxyde
(Fe2003). Het ferro-oxyde is
mechanisch het moeilijkst te
verwijderen. De diktevan de
walshuid is (afhankelijk van de
femperatuur bij hetwalsen) niet
altijd gelijk.

Bij hetzgn. koudwalsen is de

temperatuur te laag voor een

verbinding tussen zuurstof en
ijzer. Erwordt geenwalshuid
gevormd.

De samenstelling van de
walshuid (drie oxyden!) is dus
andersdandievan hetonder-
liggende ijzer. Zou de walshuid
als eengesloten deklaag intact
kunnenworden gehouden, dan

= Jurs\’oe

VocH—
-

zou hetverwijderenvan die
laag niet nodig zijn. Maar zulke
gunstige omstandigheden zon-
der invloed van buitenaf komen
natuurlijk nietvoor.

Daarom isverwijdering van de
walshuid (voor buitenkonstruk-
ties) noodzakelijk. Hetverbin-
denvan ijzer metzuurstof zoals
bij de vorming van walshuid
noemt men oxyderen of
roesten. Ditiswel hetgrootste
nadeel van staal en mendient
dus altijd maatregelen te ne-
men om roestvorming te voor-
komen of ontstane roest te ver-
wijderen. Daarom eerst iets
meer over hetbegrip en hetpro-
cesvanhetroestenvanijzer.

Roest

Roesten of corroderenis een
elektro-chemisch proces. Dit
betekentdat roest ontstaatdaar
waar door scheikundige ver-
schillenin materialen, die met
elkaar inverbinding staan,
elektronenoverdrachtkan
plaatsvinden. Of wat eenvoudi-
gergezegd: roestontstaatalser
elektrische stroompjes kunnen
optreden tussen verschillende
materialendie kontakt metel-
kaar hebben. Wanneer luchten
vochtop hetijzer inwerken ont-
staatroest. Roestis eenverbin-

ding van hetijzer metde
zuurstof uitde lucht, dus het is
een ijzeroxyde, zoals de
walshuid. Hetvolumeiso.a.
veelgroter (ca. 2 maal zogroot!)
dandatvanijzer, hetgeen men
inde praktijk kanwaarnemen
wanneer op ijzeren balken dik-
kekorstenroestworden ge-
vormd. Behalve inwerkingvan
water en zuurstof zijn er nog an-
dere faktoren die het roestpro-
cesvan staalversnellen, zoals
aanwezigheidvanzurenen
zouten, aanwezigheidvanbe-
paalde gassen in de atmosfeer
(vooralzwavelverbindingen).
Datijzer (of staal) kan gaan
roesten hangt samen methet
onedelekarakter.

Zoalsreeds in de inleiding werd
verklaard, zullen onedele meta-
len makkelijker verbindingen
aangaan met andere stoffen
dan edele metalen. Dit wordt
veroorzaaktdoor de electronen
diein onedele metalen losser
zittendan in edele metalen en
dus makkelijker kunnen reage-
ren met andere stoffen zoals
zuurstof. Onedele metalen
roesten (corroderen) dus snel.

ONBESCHERMD

.-+++

Opmerking

Later, wanneer gesproken
wordtoverbeschermingvan
metalen door andere metalen
(b.v. gegalvaniseerd ijzer) wordt
op deze eigenschap van de me-
talen nog teruggekomen. Alle
omstandigheden die het uittre-
denvan electronen bevorderen
(dusook: hetontstaanvan elek-
trische stroompjes bevorderen)
zijndus gunstig voor het ont-
staanvan roest.

Deze omstandigheden zijn:

e 1. Aanwezigheidvanvocht;:
ditgeleidt nl. de elektrische
stroom.

e 2. Aanwezigheidvanzuren,
basen enzouten: hierdoor
wordtde elektrische geleid-
baarheid sterk verhoogd.

o 3. Aanwezigheidvan edele
metalen: deze trekken a.h.w. de
elektronenuithet onedele ijzer
(b.v. blik: ijzer bedekt met edeler
tin).

Kombinatiesvan al deze om-
standigheden zijn dus sterk be-
vorderlijk tot het ontstaanvan
roest. B.v. eenvochtig zeekli-
maat (zoutin de lucht!) of een
industrieel milieu. Schematisch
kan men hetvoorgaande als
volgtweergeven:

A 7 A \—>\\m\m\_ Do

beSckaAig'\ng

alliiniininneag  —

AMAAMMMIIMIIITOTSa - Uzzr

BESCHERMD

Zoalsin hetvoorgaande artikel uiteengezet werd, is staal of ijzer
een onedel metaal en vertoont dus een min of meer sterke nei-
ging totroesten. Die roest kan aanwezig zijn als walshuid uit de
staalfabriek (diepblauw tot zwart van kleur) of ontstaan zijn tij-
densbewaren en heeftdan een roodbruine kleur. Eenvan de
nare eigenschappen vanroestis dat het de vorming van méér
roestbevordert, waardoor op den duur gehele konstrukties e.d.
kunnen wegroesten. Een ander nadeel van roest is dat het volu-
mevanderoestgroteris dan het volume van hetijzer waaruit

hetis ontstaan.
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Bouten en moeren kunnen
,vastroesten” enmenzietdat
verflagen van ijzeropperviak
worden weggedrukt. Het zal dus
duidelijk zijn dat het van groot
belang is roestte verwijderen
van stalen oppervlakken en de
vorming van roest te voorko-
men.

Ontroesten van staal

A. Walshuid

Ditkanworden verwijderd
door:

1. Stralen: Hierbijwordt een
hard korrelig materiaal met be-
hulp van luchtdruk met grote
kracht op de walshuid geblazen.
De walshuid versplinterten
men houdt een schoon (zilver-
blank)oppervlak over ter ver-
dere bewerking. Deze bewer-

ki =‘waarop nogwordtterug-
geomen)dient snel te geschie-
den,d.w.z. binnen enkeleuren,
daar het gestraalde oppervlak
een zeer sterke neiging ver-
toont weer te gaanroesten. Als
straalmiddelen worden meest-
al gebruikt: carborundum,
geknipt staaldraad, koperslak
e.d. Zandstralen isin Nederland
verboden, daar de zeer fijne
zwervende zanddeeltjes longsi-
licose kunnen veroorzaken.

2. Af laten roesten: Door
blootstellen aan weer enwind
wordt de walshuid omgezet in
roodbruine roestsoorten (ijzer-
oxyden)die betrekkelijk een-
voudig verwijderd kunnen wor-
den in tegenstelling tot de oor-
spxnkelijke walshuid (zie ver-

ANL).

3. Chemisch verwijderen:
Door behandelen met zuur (fos-

forzuur of zoutzuur) is het moge-
lijk de walshuid op te lossen.
Hiervoor worden door de fabri-
kanten speciale produkten inde
handel gebracht.

B. Bruine roest. Deze vorm
komt het meeste voor bij nor-
male stalen of ijzeren produk-
ten, wanneer deze aan de lucht
blootgesteld worden. Voor het
ontroesten van grote opper-
vlakken is ook hier de meest
aangewezen methode het stra-
lenzoalsbij hetverwijderen
van de walshuid beschreven is.

Voor kleinere oppervlakken is
diteconomisch niet verant-
woord en moet men eenvoudi-

ger middelen gebruiken. Zoals:
schuren met schuurpapier of
borstelen met stalen borstel of
beide methoden. Schuren kan
men metde hand, met eenro-
terende schijf of meteen
vlakschuurmachine. Men moet
steeds streven naar blank me-
taal. Achtergebleven roest doet
de eigenschappen van de be-
schermende laag altijd ach-
teruitgaan. Dus ook wanneer
verf wordt aanbevolen die over
roest kan worden geschilderd,
dient men toch altijd de roest
zoveel mogelijk te verwijderen.

Het komt ook veel voor dat de le-
verancier van stalen voorwer-
pen deze eerst zelf ontroest en

daarnainvet of in vet papier
verpakt. Dit vet of ook ander
achtergebleven vet en vuil moet
grondig verwijderd worden
alvorens over te gaantot ver-
dere bescherming van het staal
door b.v. schilderen. Het verwij-
deren van veten vuil kan goed
gebeuren metoplosmiddelen
zoals peut (terpentina), thinner,
benzine e.d. Men moet er hierbij
wel op letten datvet en vuil niet
verplaatst worden op het opper-
vlak, maar steeds met schone
doeken gedrenkt in oplosmiddel
weggehaald worden. Een hulp-
middel hierbij kan zijn het schu-
ren met fijn schuurpapier. Hier-
door wordt ook vet en vuil uit
oneffenheden weggenomen
terwijl tegelijkertijd het opper-
vlak wordt opgeruwd. Een ruw
opperviak is groter dan een glad
oppervlak, zodatb.v. verflagen
een groter aanrakingsopper-
vlak met het metaal krijgen en
daardoor weer beter hechten.

Een aldus blank, schoon, , vet-
vrij’" en geruwd stalen opper-
vlak heeft een zeer sterke nei-
ging tot roesten en is bijzonder
gevoelig voor vingerafdrukken.

Ook wanneer het metalen op-
pervlak bedekt is met verf, zal
het op die plaatsen waar de vin-
gerafdrukken zaten, toch gaan
roesten. Dus nooit metvingers
aan schone metaaloppervlak-
ken komen en bij voorkeur
handschoenen gebruiken voor
hetverplaatsen van schone sta-
len voorwerpen. Dergelijke op-
pervliakken moeten dus, zoals
reeds gezegd, direkt (binnen
enkele uren!)voorzien worden
van een laag die hetroestente-
gengaat.

Het beschermen
van staal

Uit hetvoorgaandeen de inlei-
ding zal duidelijk zijn, dat
wanneer men spreekt over be-
scherming van staal, menvoor-
namelijk bedoelt het bescher-
men van staal tegen corrosie
(roesten). Men zal dus moeten
zoeken naar die omstandighe-
den, die de corrosie veroorza-
ken of bevorderen, om daarna
te proberen deze faktoren weg
tenemen.

De roest-bevorderend (veroor-
zakende) omstandigheden zijn:
1.vocht (water of waterdamp)
2. zuurstof.

De bescherming van staal dient
dus gebaseerd te zijn op het te-
gengaan van de inwerking van
vocht en zuurstof. Ditkan op
twee manieren.

a. afsluiten tegen indringing.
b.onschadelijk maken van
zuurstof en water na indringing.
(dus wanneer het in kontakt kon
komen met 't staaloppervlak). In
de praktijk zal men trachten a
enbte kombineren, dus afslui-
ten en daar waar vochten
zuurstof toch doorgedrongen
zijn, de aktiviteithiervan teniet
te doen.

Afsluiten tegen
vocht en zuurstof

Afsluiting wordt in de praktijk
bereikt met bitumineuze pro-
dukten en aardoliedestillaten,
dus produkten als teer, asfalt
e.d. Maar ook paraffine, smeer-
vetenz. Het bezwaar van deze
stoffen isdatze in het algemeen
eenbescherming geven die er
niet fraai uitziet en die ook ge-
makkelijk te beschadigen is, zo-
dat deze dan plaatselijk weer
wegvalt. Deze produkten ko-
menwel in aanmerking wan-
neer er sprake is van een tijde-
lijke bescherming, b.v. gedu-
rende transport en opslag. De
laatste jaren is vooral in de
auto-industrie het bitumineren
(met b.v. tectyl of dinitrol) sterk
toegenomen. Ook deze produk-
ten hebben de eigenschap dat
zij goed afsluitend zijn tegen

vocht en zuurstof, maar heter-
mee bewerkte objekt krijgt geen
fraaiuiterlijk. Zodat ze alleen
toegepastworden waar ze niet
inhetzichtkomen. Zoals bij
onderkantenvan auto’s enbin-
nenkanten van portieren. Deze
produktenverharden nieten

kunnen later weer betrekkelijk
eenvoudig (met oplosmiddelen)
verwijderd worden. Zij zijn dus
ook geschikt als tijdelijke be-
scherming van staal. Tectyl is
dan ook in spuitbussen te koop
zodat de doe-het-zelver ditpro-
duktkan toepassen.

Roestwering
bij kontakt

Wanneer vocht en zuurstof door
een film tot het staal kunnen
doordringen, moeten zijaan het
staaloppervlak onschadelijk ge-
maakt worden. Dit gebeurt met
roestwerende pigmenten die
toegepast worden in roestwe-
rende verven. Met dit onder-
werp komen we op hetterrein
van de verven en verfsystemen.

Onder verf verstaat men een
vloeibaar produkt dat uit-
gesmeerd over een opperviak
overgaat in een vast produkt.
Deze overgang van vioeibaar
naar vast wordt veroorzaakt
door natuurkundige en/of
scheikundige verschijnselen.
Hetvaste produktbeschermt
en/of verfraait het oppervlak.
Om aan bovenstaandeom-
schrijving en eisen te kunnen
voldoen, bestaat een verfuit
1e bindmiddel

2e pigmenten

3e oplosmiddel

4e hulpstoffen.

1. Hetbindmiddel is dat deel
vandeverf datzorgtvoor de
overgang vande vioeibare naar
de vaste toestand. Soort en type
van het bindmiddel bepalen de
snelheid van die overgang, dus
de droogtijd. Bovendien wordt
de afsluiting van de ondergrond
door de verflaag ook voor een
belangrijk deel door het bind-
middel bepaald. Het bindmiddel
speeltdus een zeer grote rol in
de eigenschappen vande verf.

2. De pigmenten zijn de vaste
deeltjes inde verf; ze zijn onge-
veer 0,01 mm groot. Hun be-
langrijkste taken zijn roestwe-
ring, kleur geven aan de verf,
bedekken en afsluiten van de
ondergrond.
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3. Oplosmiddelen zijn
vloeistoffen waarin het bind-
middel is opgelost; de oplossing
isdan dun vloeibaar. Met be-
hulp van het oplosmiddel kun-
nen we de verf verwerkbaar
maken metb.v. een kwast, een
rol of een verfspuit. Hoe meer
oplosmiddel we gebruiken, hoe
dunner de verf wordt en ook hoe
gemakkelijker verwerkbaar.
Maar te veel oplosmiddel kan
ook weer niet, wantdan gaatde
verf , lopen” op het oppervilak
(erontstaan ,,zakkers’’)ende
laag wordt te dun.

4. Hulpstoffendienen om de
werking van de voorgaande
stoffen te versterken of te on-
dersteunen. Bekend zijn vooral
. de siccatieven. Dit zijn stoffen
die de droging van summige
harsen sterk kunnen versnel-
len. Meestal worden aan de
verf ook antivel middelen toe-
gevoegd om te voorkomen dat
deverfinde bus gaat,,vellen”.
Uitdeze beschrijving van de sa-

menstelling komt duidelijk naar
voren dat het bindmiddel en de
pigmenten de belangrijkste
grondstoffen van de droge verf-
laag zijn. Voor roestwerende
vervenzijndatdusde
roestwerende pigmenten.

We zullen nu watdieper ingaan
op de bindmiddelen en
roestwerende pigmenten voor
verf.

Bindmiddelen

Zoals gezegd zorgt het bindmid-
del ervoor datde verf overgaat
vandevloeibarevorminde
vastevorm. De tijd die hiervoor
nodig is heet de doordroogtijd.
Op de volgende manieren komt
deze overgang tot stand:

1) Langs scheikundige weg
d.w.z. tijdens hetdrogingspro-
ces vindt een scheikundige
verandering plaats (er worden
nieuwe stoffen gevormd), door-

dater een reaktie optreedt met
één of meer andere stoffen.
Deze stoffen kunnen zijn:
zuurstofuitde luchten een
tweede komponent waarmee
gemengd wordt. Met zuurstof
uitde lucht reageren olieverven
en zgn. kunstharsverven (alkyd
harsverven)

2) Langs natuurkundige weg
d.w.z. tijdens hetdrogingspro-
ces vindt een natuurkundig ver-
schijnsel plaats (er worden
geen nieuwe stoffen gevormd)
b.v. het verdampen van het
oplosmiddel, zodatde oor-
spronkelijk opgeloste stof als
vaste stof achterblijft.

Voorbeeldenvan
bindmiddelen
Bindmiddelen voor olieverven

In de eerste plaats wordt verf op staal aangebrachtopdathet
staaloppervlak nietgaat roesten. In een vorige artikel is al uit-
eengezethoe we roestvorming kunnen voorkomen, nl. door:

a. afsluiten van het staalopperviak tegen indringenvan vocht en
zuurstof uitde lucht; b. onschadelijk makenvanvochten
zuurstof als ze toch binnengedrongen zijn d.m.v. roestwerende
pigmenteninb.v. verfen c. eenkombinatievana. enb.

Vooral methode cvindt toepassing in roestwerende verven.

Wanneer men het staalopper-
viak niet perfekt kan reinigen
van roest, gebruikt men bij
voorkeur een roestwerende
verf metals bindmiddel plant-
aardige olie.

Bindmiddelen voor kunsthars-
verven zijn zgn. alkydhars bind-

middelen (phtalaat hars bind-
middelen). Ze komen sterk
overeen metde plantaardige
oliebindmiddelen, echter de
olién zijn hierbij scheikundig z6
veranderd dat een snellere dro-
ging wordt verkregen nl. van
8-12uur. Hetvoordeel van de
olieverven nl. langere droogtijd
om ook roest op het staalopper-
vlak in te sluiten, is dan ook voor
een deel verloren gegaan. De
alkyd harsverven zijn de meest

zijnin het algemeen plantaardi-
geolién, zoals lijnolie en soja-
olie. Eenbelangrijke negatieve
eigenschap van deze olién is de
zeer langzame droging (door
opname van zuurstofuitde
lucht)nl. 24 tot 48uur. Enomde
droging te laten plaatsvinden is
de toevoeging van siccatief
(droogversneller) noodzakelijk.
Men moet lang wachten voor-
datde volgende verfiaag kan
worden aangebracht, nl. als cri-
terium geldt dat de verflaag zeer
weinig mag vervormen wan-
neer men metde duim erop
drukt en draait. Een verbetering
van veel eigenschappen van
olieverven kan worden bereikt
door te gebruiken olie geduren-
de een bepaalde tijd bij ver-
hoogde temperatuur op te slaan
(zgn. standolie). Een groot voor-
deel echter van olieverven is
datdoor die langzame droging
de verfalle tijd heeft om de op-
pervlakte van het staal geheel
te bedekken en daarmee ook
achtergebleven roestkan
insluiten.

toegepaste verven.

Pigmenten

Het meest bekende roestwe-
rende pigment is loodmenie,
een (overigens zeer giftige) ver-
binding tussen lood en zuurstof
enoranje van kleur. Daarnaast
wordt veel toegepast: zink-
chromaat (groen-geel), zink-
poeder (grijze metaalkleur)en
zink-fosfaat (wit).

Naastdeze pigmentenwordt
veel hetrode ijzeroxyde als
versnijder toegepast. Deze
versnijding dient hoofdzakelijk
omde verf goedkoper te maken
(roestwerende pigmentenzijn
duur!) en om een anderekleur te
geven zodat men goed kan zien
datb.v. 2 lagen zijn aange-
bracht. De eerste laag heeftdan
een andere kleur dan de tweede
laag.

IJzermenie isgeen meniewant
ijzeroxyde is een versnij-
dingsmiddel. Menieverfis al-
leen menieverf als er loodme-
nie in isverwerkt. Zuivere lood-
menie is oranje. Loodijzerme-
nie (dus loodmenie versneden
met ijzeroxyde) is rood.

Zuivere oranje menie is in het
algemeen beter voor de
roestwering dan rode (versne-
den met ijzeroxyde) menie,
maar ook duurder.

Hetzelfde kan men zeggen voor
zinkchromaat als roestwerend
pigment.

Zuiver zinkchromaat is groen-
geel. Het kan worden versne-
den met ijzeroxyde-rood eny
dan mindergeelvankleurge-
worden. Ook hier geldt dat het
duurdere pigment (zinkchro-
maat)wordt versneden met een

goedkopere pigment (ijzeroxy-
de).

Eenbijzondere plaats onder de
roestwerende pigmenten
neemt het zinkpoeder in. Wor-
den de andere pigmenten toe-
gepast in percentages van 50
opde verf,dan is het percenta-
ge van zinkpoeder tussen de 90
en 95. Er is dus zeer weinig
bindmiddel in deze verf. Daar-
door heeft de zinkverf hetka-
rakter van een zinklaag op staal
(b.v. gegalvaniseerd ijzer). De
korrosiewerende eigenschap-
pen van zinkverf komen dan aok
overeen metdievangegall,_i-
seerd staal. Een belangrijk na-
deel van zinkverf:

zinkverven kunnen alleen op
een perfekt ontroest en ontvet
staaloppervlak aangebracht
worden (bij voorkeur een
gestraalde oppervlak).

Op de korrosiewerende eigen-
schappen van zinkverven wordt
nader ingegaan bij het bespre-
ken van zink, als bedek-
kingslaag (b.v. gegalvaniseerd)
op staal. Naast korrosieweren-
de eigenschappen heeft een
zinkverf ook zeer goede afslui-
tingseigenschappen. Ddor het
onedele karakter van zink zal dit
metaal snel reageren metaller-
lei stoffen uit het milieu, waar-
door de dan ontstane zinkzou-
ten het staal afsluitentegen
verdere aantasting. Na verloop
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van tijd zijn de porién gevuld
met zinkzouten en hebben zich
ook aan het oppervlak zinkzou-
ten gevormd, waardoor een
afsluiting van het staal is
verkregen. Bijeen beschadi-
ging van de zinklaag worden
weer nieuwe zouten gevormd
die de beschadiging weer op-
wullen enz.

Nadeel van zinkverven:

De zinkzouten aan het opper-
vlak moeten zorgvuldig door
borstelen met schoon water
verwijderd worden voordat de
zinkverflaag overgeschilderd
kan worden. Soms kan men
met speciaal in de handel ge-
brachte produkten het zinkop-
‘perviak reinigen: maar daarna
ook altijd grondig naspoelen.

Zinkfosfaatis een wit pigment
dat sinds ongeveer 10jaar
wordt toegepast in roestweren-
de verven. Hetwordt somsin
verfin de handel gebracht on-
der de naam ,,witte menie”’. De
roestwerende eigenschappen
zijn goed, maar als belangrijk
nadeel geldt dat witte roestwe-
rende verven versneden wor-
den met witte versnijdersdie in
grote hoeveelheden en goed-
koop verkrijgbaar zijn.

Witte roestwerende verven
moeten dus alleen gekocht
worden van gerenommeerde
merken.

POFIEN

‘ 'y
ZiNK .Y \/

STAAL

ZINK

STAAL

Schematisch weergegeven vullen zich de porién na verloop van tijd met zink-
zouten, een proces dat ook aan hetoppervlak plaatsvindt

| materiaalbescherming

Beschermen van
staal

Drs. F. Schoone

Gezien hetgrote belang dat gehecht moetworden aan de be-
scherming van staal, is hetbegrijpelijk dater speciale produkten
zijn en worden ontwikkeld die bijzondere eigenschappen (zou-
den) bezitten voor deze bescherming. Vooral verven geschikt
om aan te brengen over geroeste of slechtontroeste ondergron-
den worden op de marktgebracht. Echter, hetroestbevordert
roest’’ blijft altijd van kracht dus ook als men verf gaat gebrui-
ken geschiktvoor een roestige ondergrond. Men moet steeds
trachten zoveel mogelijk roest te verwijderen. Ook bestaan pro-
dukten die de eigenschap bezitten ijzerroest in een niet aktief
produktom te zetten de zgn. ,,roestomvormers’’. Deze produk-
ten dienen met de nodige omzichtigheid te worden toegepast.
Erwordt niet z6maar een goed resultaat mee bereikt. Eigenlijk
zijn zij alleen geschikt in een droog binnenklimaat.

Samenvatting
van staal

@ Reinigen van het opperviak
Vet en wuil grondig verwijderen
metbehulp van oplosmiddelen

(thinner, peut of benzine). Denk
aan brandgevaar! Roest verwij-
deren met grof, daarnafijn of
alleen fijn schuurpapier, of met
een staalborstel. Oppervlak
schoonmaken totblank metaal.

Vooral letten op ingevreten
roest (zgn. putcorrosie), derge-
lijke roestgaten goed uitkrab-
ben. Verfresten verwijderen
door schuren, borstelen of met
een afbijtmiddel. Verder reini-
gen met oplosmiddelen. Nadat
hetoppervlak volledig gereinigd
is, direkt de eerste laag
roestwerende verf aanbrengen
(bij te lang wachten wordt nl.
weer roest gevormd).

@ Eerste laag verf

In het algemeen zal diteen
roestwerende verf zijn, dus een
verf met een van de volgende
pigmenten:

loodmenie oranje
loodijzermenie oranje/rood
zinkchromaat geel/groen
zinkfosfaat wit

zinkmetaal grijs/groen
Het gebruikelijke bindmiddel
voor deze pigmenten (behalve
zinkmetaal)is de alkydhars (ook
synthetische hars genoemd).
Letop devolgende algemene
regel voor de opbouw van
verfsystemen:

Heteenmaal gekozen verf-
bindmiddel met hetzelfde blij-
venin alle lagen.

Dus wanneer verf op basis van
alkydhars als eerste laag is
gekozen, dienen alle volgende
lagen ook op basis van alkyd-
harstezijn. Deze regel geldt
voor elke ondergrond, dus voor
staal, hout, steen, beton enz.
Alleen in overleg met de verffa-
brikant kan van deze regel afge-
weken worden.

® Tweede laag verf

Nadat de eerste laag door en
door gedroogd is, als tweede
laag weer een roestwerende
verf. Immers, sommige plaat-
senvan het opperviak kunnen
de eerste keer nietgoed geraakt
zijn (,,heilige dagen’’'!) of ruwe
punten van het staaloppervlak
steken nog boven de eerste laag
uit. Hierbij vooral ook letten op
scherpe kantendie in hetalge-
meen nietdoor de eerste laag
worden gedekt. Naast hetbind-
middel moet ook het pigment
van dezelfde soort zijn als bij de
eerste laag. Wél verdient het
aanbeveling een wat afwijken-
dekleur te nemen, zodat de
tweede laag zich van de eerste
onderscheidt, dus betere
kontrole. (B.v. 1e laag loodme-
nie, 2e laag loodijzermenie 6f
1e laag zinkchromaat, 2e laag
zinkchromaat dat door de fabri-
kantbijgekleurd is met.ijzeroxi-
de).

@ Derde laag verf

Daar roestwerende verven in
hetalgemeen niet zo weervast
zijn, kan men hetbeste direkt
nadat de tweede laag gedroogd
is een grondverf aanbrengen.
Ditis een witte verf, betrekkelijk
hoog gepigmenteerd en van
eenredelijke buitenduurzaam-
heid. Grondvervendie speciaal
zijn gemaakt om langer over te
staan zijn eveneens in de han-
del, ditzijn zgn. overgrondver-
ven of overstaan-grondverven.
Deze produkten zijn vooral van
belang alsmen hetaanbrengen
van hetverfsysteem over meer-
dere jaren wil verdelen (zgn. pe-
riodescheima’s of onderhouds-
schema’s).

Nadat de grondverflaag goed
doorgedroogd is kan men deze
door licht schuren metfijn
schuurpapier een glad opper-
vliak geven.

@ Indien nodig plamuren
Wanneer de ondergrond nade
voora:gaande 3lagen nogon-
volkornenheden vertoont, kan
men deze gelijk maken metpla-
muur. Naplamuren moet men
weer een grondverf aanbren-
ten. Niettemin zal er een mo-
ment komen datde verf gebre-
ken gaat vertonen, vooral op
plaatsen waar mechanische
beschadigingen zijn ontstaan.
Door vervormingen gaat staal
nl.versneld roesten. Direkt na-
datde eerste roestverschijnse-
len zijn ontdekt, moet men
maatregelen nemen voor on-
derhoud.

Deze roestverschijnselen zijn:
e plaatselijke verkleuringen aan
hetoppervlak

e blaasjes

e verdikkingen (puisten)onder
de verflaag

e bruine roestpuntjes.

Hoe eerder men deze roest
wegwerkt, hoe makkelijker en
minder kostbaar het onderhoud
wordt. Men kan de roest verwij-
deren zoals beschreven voor
roest op staal (vooral denken
aan putcorrosie; uitkrabben).
Als onderhoudsverf kiest men
uiteraard hetzelfde type verf dat
in het oorspronkelijke systeem
werd gebruikt.

Hoewel men in principe weer
hetzelfde verfsysteem kan op-
bouwen is het de gewoonte al-
leen 2lagen roestwerende pri-
mer aan te brengen. Na drogen
wordtdan hetgehele verfop-
pervlak gereinigd metb.v. peut,
licht afgeschuurd en in zijn ge-
heel, inklusief de primer lagen,
afgeschilderd met een dekverf.
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Hier is dus een glansverf over
deroestwerende verf aange-
bracht terwijl in een oorspron-
kelijk opgebouwd verfsysteem
eerstnog een grondverf ge-
bruikt wordt. Deze methode kan
dan ook alleen maar toegepast
worden als er weinig roestplek-
jeszijn; ‘tpercentage roestwe-
rendeverf t.o.v. ‘tgeheleverf-
oppervlak isdanzeerklein. Is
erdaarentegen meer roest aan-
wezig en dus een grotere per-
centage van het verfoppervlak
metroestwerende verf behan-
deld, dan valt te overwegen
toch eerst een grondverf aan te
brengen véér de dekverf. Wan-
neer 103 20 % of méér van het
oppervlak is geroest, kan men
beter alle verf verwijderen met
afbijtmiddelen en het staal op-
nieuw reinigen tot een blank
opperviak en een nieuw verf-
systeem opbouwen.

Zink

Zink wordt tegenwoordig nog
maar heel beperkttoegepast als
zuiver metaal. Het heeft echter
een zeer belangrijke plaats in-
genomen als beschermende
laag op vooral staal en het moet
dikwijls worden beschermd te-
geninvioeden van buiten.

Waarom wordt staal (ijzer)
beschermd met zink?

Deze bescherming houdt nauw
verband met de edelheidvan
zink t.o.v. ijzer. Men zegt dat
zink onedeler is dan ijzer omdat
zink eerder en sneller reageert
met andere stoffen dan ijzer.
(Goud b.v. is zeer edel omdat
het helemaal nietreageert met
andere stoffen en dus mooi
glanzend blijft). Wanneer men
nu een onedeler metaal in elek-
trisch geleidend kontakt brengt
met een edeler metaal dan zul-
lendoor het snellere reageren
van hetonedele metaal de reak-

tiesvan het edeler metaal ver-
hinderd worden. Het edeler me-
taal zuigt de elektronen (bij
elektrisch geleidend kontakt)
vanuit hetonedeler metaal weg.
Als hetzink een deel van zijn
elektronen aan het ijzer af-
gestaan heeft, zal hetzich ge-
rnakkelijker gaan verbinden

metb.v. zuurstof en water. Het
ijzer daarentegen dat nu een
overschot aan elektronen heeft,
verbindt zich veel moeilijker
met andere stoffen en gaat dus
ook nietroesten.

Opmerking: Het omgekeerde
verschijnsel kan men waarne-
men bijblik: hieris nl. hetijzer
bedekt met een laagje van het
edeler metaal tin. Wanneerb.v.
door een beschadiging vocht
kan toetreden tussendeijzer-
entinlaag, zal hetijzer versneld
gaan roesten, daar nu de elek-
tronen worden weggezogen
door hettin vanuit hetijzer en
hetijzer onedeler wordt. Als
zink beschermend werkt op
ijzer wordt het zink zelf onede-
ler en zal dus sneller gaanrea-
geren met andere stoffen. Ge-
lukkig echter zijn de verbindin-
gendie dan ontstaanzo grootin
volumet.o.v. hetoorspronkelij-
ke zink, dat deze lagen van zink-
verbindingen de oppervlakte
van hetzink geheel bedekken.
Erkandangeenvocht meer
toetreden en verdere reakties
van hetzinkblijven uit. Er zijn
echter milieuverontreinigen die
téch blijven inwerken op het
zink (door de beschermende
laag zinkverbindingen heen!)
datdan op den duur verdwijnt
zodat het onderliggende ijzer
aangetast wordt.

Tegen deze milieuverontreini-
gingen moet het zink dus be-
schermd wordenb.v. meteen
verflaag.

Beschermen van

staal en aluminium

Zoals in het vorige artikel reeds is uiteengezet geeft een laag
zinkmetaal op staal, aan dat staal een zeer goede bescherming
toegen roesten. De zinklaag kan op verschillende manieren
worden aangebracht, maar ook aluminium is op diverse wijzen
te beschermen. Allereerst het verzinken.

Verzinkt staal

Thermisch verzinken: Hierbij
wordt het staal gesompeld in
een vloeibaar zinkmetaalbad.
Het staaloppervlak wordt dan
glanzend met zg.
zink,,bloemen”. Dergelijke
oppervlakken kunnen alleen
beschermd worden met
speciale verfsoorten.

Spuiten van zloeibaar zink op
het staal. Hierbij ontstaat een
matte, korrelige laag die
moeilijk schilderbaar is.

Elektrolytisch: Metbehulp van
elektrische gelijkstroom wordt
het zink neergeslagen op het
staaloppervlak. Alleen zeer
dunne lagen zijn zo mogelijk.
Ook weer moeilijk
schilderbaar.

Sheradiseren:Het zinkmetaal
wordt bij hoge temperatuur in
een draaiende trommel op
kleine voorwerpen

aangebracht (bouten, moeren
e.d.).

Zinkverven: Het zink komt als
verfop hetstaal. Zinkverflagen
kunnen goed worden
overgeschilderd, hoewel
hiervoor speciale produkten
moeten worden gebruikt. Bij
zinkverven bestaat de droge
laag uit 90 a 95% zinkpoeder
en de rest is bindmiddel.
Doorhethoge gehalte aan zink
gedraagt deze verflaag zich als
een zinkmetaal-laag en heeft
ook de roestwerende
eigenschappen van
zinkmetaal op staal.
Zinkpoederverven (ook wel
zinkcompounds genoemd)
worden meestal met een
verfspuit aangebracht, hoewel
men ze ook kan kwasten. Een
bezwaar bij het toepassen van
deze verven is dat de
ondergrond (staal) volkomen
blank gestraald moet worden,
daar anders deze verven niet
hechten.

Samenvattend kan men
zeggen:

1. Zink is een ideale
beschermer van staal tegen
roesten.

2. Zinklagen zijn moeilijk
schilderbaar, dus bij voorkeur
deze lagen niet schilderen.

3. Alleen in chemisch
agressief milieu verf
aanbrengen op aanwijzing van
de verffabrikant.

4. De doehetzelf-schilder kan
zinkverf op staal aanbrengen
mits het staal is gestraald tot
blank metaal.

Aluminium

De toepassing van aluminium
is vooral de laatste 10 jaar in
Nederland sterk toegenomen.
Ditis ondermeer te danken aan
de lage energiekosten in
Nederland na de ontdekking
van de aardgasbel. De
bereiding van aluminium kost
n.l. veel energie. Bovendien
heeft aluminium een aantal
gunstige eigenschappen
waardoor het in het da ks
gebruik bestandheid tegéh
corrosie (dus het ,,roesten”)
van aluminium, de grote
sterkte en het lage gewicht.
Verder is het mogelijk veel

eigenschappen te variéren
door het bijmengen (legeren)
van andere metalen zoals
magnesium, koper, chroom
enz. Van groot belang, juist in
het lader van deze
artikelenserie, is de goede
bestendigheid tegen corrosie,
die niet verkregen wordt door
hetaluminium zelf (want datis

- een onedel metaal, zie bij zink)

maar doorde vorming van een
aluminium-oxydehuidje aan
hetoppervlak. (Opermking: bij
het lassen en solderen van
aluminium is dit oxyde-\ jje
een groot bezwaar en het moet
dus voor het lassen of
solderen verwijderd worden
met speciale middelen).

Oppervlakte
behandelingen van
aluminium

Zoals hiervoor al is
uiteengezet is in normale
omstandigheden het
oxyde-huidje op het
aluminium voldoende om een
goede bescherming te
verkrijgen. Onder ,,normale
omstandigheden’ verstaat
men de afwezigheid van
luchtverontreiniging en vooral
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van zeedamp. In zeedamp zit
zout dat het oxyde-huidje kan
aantasten en dus ook het
metaal zelf. Indien de
omstandigheden dat
noodzakelijk maken kan op de
volgende manieren het
aluminium van een
oppervlakte laag worden
voorzien:

Anodiseren of eloxeren. Met
deze werkwijze wordt
kunstmatig een extra ,,dikke"”
oxydelaag (0,01 -0,02 mm) op
het aluminium aangebracht.
Tijdens dit proces is het
mogelijk om ook een kleur aan
te brengen b.v. brons, goud of
zwart, waardoor een fraai
uiterlijk wordt verkregen
(bedenk wel dat zwart
geanodiseerde aluminium in
zonlicht zeer warm kan

.« Jdenen dus sterk kan
unetten!).
Geanodiseerd aluminium kan
door 't zout uit de zeedamp
aangetast worden, waardoor
het aan zee niet altijd toe te
passen is. Als verder nadeel
geldt nog dat geanodiseerd
aluminium niet kan worden
geverfd. Ook kan de
anodiseerlaag betrekkelijk

gemakkelijk beschadigd
worden door krassen, cement
of chemicalién.

Geplatteerd aluminium
waarbij een laagje zuiver
aluminium op het normale
(gelegeerde) aluminium wordt
aangebracht. Hierdoor wordt
een kombinatie van
eigenschappen verkregen.

Het verven van aluminium.
Aluminium kan niet zonder
meer geverfd worden daar de
verf niet hecht op de
oxyde-huid van het
aluminium. Het is echter
mogelijk met speciale
chemische produkten het
opperviak zo om te vormen,
dat een grondverf hierop kan
hechten. Als grondverf neemt
men dan zinkchromaatverf
(geel-groen), waarna men met
glansverf kan afschilderen. Dit
proces gaat niet op voor
geanodiseerd aluminium (zie
aldaar). Het is ook niet
mogelijk, zelfs na
voorbehandeling, aluminium
blank te lakken, daar blanke
lakken onvoldoende hechten.

Tijdelijke middelen. Voor het

transport van b.v. aluminium
platen (al of niet
geanodiseerd) worden deze
wel voorzien van een z.g.
striplaag om beschadiging te
voorkomen. Deze striplaag kan
na montage eenvoudig
verwijderd worden en is in
wezen niets anders dan een
slechthechtende blanke lak of
in paraffine gedrenkt papier.
Wil de partikulier nog een
bepaalde bescherming geven

aan al of niet geanodiseerd
aluminium, danis het mogelijk
het metaal met een dun laagje
paraffine in te smeren, dit
enkele malen per jaar schoon
te maken met benzine en het
dan opnieuw in te smeren.

Samenvattend kan men
zeggen:

1. Aluminium kan worden
beschermd door een
anodiseerlaag die niet te
verven is.

2. Aluminium kan, mits niet
geanodiseerd, beschermd
worden met verf na
voorbehandeling met speciale
produkten. Als grondverf
gebruikt men een
zinkchromaatverf.

Andere metalen

of legeringen

Koper, lood, tin, messing,
brons enz. behoeven in het
algemeen niet beschermd te
worden daar zij van zichzelf
resistent genoeg zijn.
Bovendien hechten verven en
lakken nauwelijks op deze
materialen. Chroom kan
tijdelijk beschermd worden
met teerachtige produkten
(b.v. tectyl e.d.).
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2. Onweer
Dertig onweersdagen per jaar

BRAND NA BLIKSEM VALT STEEDS TE VOORKOMEN

Voor het functioneren van de ,Weermachinerie", zowel op de televisie als in boekvorm
uiteengezet, blijkt de belangstelling erg groot. Of het nu moeilijk of makkelijk is, praktisch of
theoretisch, praten en lezen over het weer blijft een der favoriete bezigheden. Ze kunnen
beperkt blijven tot uitspraken als: ,,Avondrood mooi weer aan boord," ,,Maart roert zijn
staart,"” of zich uitbreiden tot meer recente onderwerpen als een eventueel naderende
ijstijd, de invloed van onze vervuiling op de hogere luchtlagen, de opvallend zachte winter en
de droogte in de Sahelzone.

Behalve orkanen en tornado's behoort het onweer (meervoud nog immer ,,onweders") tot
een van de meest agressieve onderdelen van de weermachinerie. Het is ook een verschijnsel
dat nog steeds aanleiding geeft tot ware en onware verhalen, met of zonder
bijgelovigheden.

Het aantal onweersdagen per jaar in Nederland bedraagt gemiddeld circa, dertig, waarvan
de lente er gemiddeld tien van voor haar rekening neemt. Het aantal dagen dat het ergens in
den lande onweert ligt beduidend hoger, dat zijn er meer dan honderd.

Nog wat cijfers: gemiddeld slaat de bliksem achthonderd keer per jaar in waarvan honderd
maal in gebouwen.

2.1 Atmosfeer

Indien die bouwsels voorzien zijn van een bliksemafleider is de kans op brand na inslag meer
dan vier maal kleiner dan wanneer er geen afleider gemonteerd is. Voor geisoleerde
bouwwerken, dus liggend buiten de bebouwde kom, wordt de kans op inslag gemiddeld
negen keer zo hoog geschat dan voor gebouwen binnen die kommen.

Brand als gevolg van blikseminslag is nog steeds niet uitgebannen, hoewel de mogelijkheid
daartoe wel benaderd kan worden.

Een zekerheid van honderd procent bestaat uiteraard niet, ook al zou men een woud van
bliksemafleiders op het dak neerzetten. Want over het gedrag van de atmosfeer tijdens een
onweer is nog steeds onvoldoende bekend om het geheel voorspelbaar te maken.

Het ligt voor de hand dat gebouwen met veel risico voor een gasontploffing, of opstallen
waarin explosief materiaal ligt opgeslagen, in ieder geval beveiligd moeten worden. Verder
lopen bouwsels van hout, al dan niet bedekt met riet, ook een groot risico. Een volgende
categorie wordt gevormd door hoge schoorstenen en torens.

Gebouwen met een staalskelet, met betonwapening, of bouwwerken die helemaal uit beton
zijn opgetrokken bieden meestal zelf al voldoende veiligheid, mits ze niet hoger zijn dan
vijftig meter.

Pagina 12

10




Informatie X Materiaalbescherming en Onweer

2.2 Paniek

De aanleg van een afleidersinstallatie wordt steeds raadzamer naarmate zich bijzondere
omstandigheden voordoen. Als de dakbedekking brandbaar is en het gebouw buiten de
bebouwde kom ligt en een grootste hoogte heeft van minimaal vijf meter. Of indien
gedeelten van een bouwsel hoog boven de omgeving uitsteken. Indien er in een gebouw
overwegend veel mensen zijn verzameld zodat bij brand paniek zou kunnen ontstaan, een
ongestoorde voortgang van bepaalde werkzaamheden gewaarborgd met worden of indien
het gebouw zelf of zijn inhoud een hoge of onvervangbare waarde vertegenwoordigt.

Het Nederlands Normalisatie Instituut (NNI) in Rijswijk publiceert een boekje waarin omtrent
de technische kant van de bliksembeveiliging zo ongeveer alles staat vermeld wat
noodzakelijk is. Het behandelt het beveiligen van windmolens, via elektronische installaties
en vaartuigen tot tenten en caravans. Het blijkt nog steeds niet overbodig te wijzen op de
gevaarlijke gevolgen van onweer, bliksem en bolbliksem.

Sinds de laatste oorlog tot 1965 werden er in ons land volgens het KNMI in De Bilt 217
mensen door de bliksem getroffen, waarvan 137 dodelijk. Vergeleken met de aantallen van
bijvoorbeeld verkeersslachtoffers waar men aan ,gewend" is mag het niet veel lijken.

Maar de gevaren van blikseminslag kunnen in principe bijna tot nul worden gereduceerd,
iets wat van het verkeer niet gezegd ken worden. In ieder geval is er in een gebouw dat werd
beveiligd met een afleiderinstallatie, nog nooit iemand door de bliksem getroffen.

3. Over onweer en bliksemafleiders

Uit: Richtlijnen voor bliksemafleider-installaties.
Nederlands Normalisatie Instituut, NEN 1014

3.1 Inleiding

Het onweer heeft bij de mens steeds in de belangstelling gestaan. Daartoe zal niet in de
laatste plaats het gevaar dat een onweer oplevert, hebben bijgedragen. Aangezien is
gebleken, dat dit op zichzelf al niet grote gevaar nog verder kan worden beperkt, zijn tal van
gebouwen, soms ook wel bomen, voorzien van een installatie die de kans op schade ten
gevolge van blikseminslag vermindert.

3.2 Voorontlading.

Het is gebleken dat de bliksem vrijwel steeds wordt ingeleid door een zwakke voorontlading
die in verreweg de meeste gevallen van de wolk naar de aarde groeit. Deze voorontlading,
die uiterst lichtzwak is, wordt op de voet gevolgd door een tweede, die schoksgewijs in
hetzelfde ontladingskanaal beweegt en de eerste ontlading telkens inhaalt.

Door deze voorontladingen wordt in een kanaal tussen de wolk en de aarde en in de
vertakkingen van dit kanaal een hoeveelheid van de in de wolk aanwezige lading

gedistribueerd. Eerst nadat de voorontlading de aarde tot op korte afstand van enkele
. _____________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
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meters tot enkele tientallen meters is genaderd, wordt aan uitstekende delen van het
aardoppervlak de veldsterkte zo groot, dat ook hieraan voorontladingen ontstaan, die het
ontladingskanaal tegemoet groeien.

3.3 Hoofdontlading

Zodra de voorontlading uit de wolk contact heeft gemaakt met de van de aarde af tegemoet
groeiende voorontlading, volgt een zeer krachtige ontlading, gepaard gaande met een
intensief lichtverschijnsel, die met zeer grote snelheid van de aarde naar de wolk groeit.
Deze zeer krachtige ontlading wordt hoofdontlading genoemd. De hoofdontlading dooft na
verloop van tijd en hiermede heeft de eerste deelontlading van de bliksem haar beslag
gekregen. Hierop volgen in de regel met tussenpozen meer deelontladingen. Deze worden
eveneens voorafgegaan door zwak lichtende voorontladingen van de wolk naar de aarde, die
zodra zij de aarde hebben bereikt, telkens worden gevold door een krachtige hoofdontlading
van de aarde naar de wolk. De tijd tussen twee opeenvolgende ontladingen is zeer
verschillend; zij loopt uiteen van enkele duizendste tot enkele tiende delen van een seconde.

3.4 Verloop van de stroom

Uit metingen is gebleken dat de stroomsterkte van de hoofdontlading zeer snel tot een
maximum oploopt en vervolgens aanmerkelijk minder snel afneemt. Een dergelijke stroom
wordt stootstroom genoemd. Het is gebleken, dat stroomsterkten tussen 30.000 en
60.000 A tamelijk vaak voorkomen. De grootste in Europa gemeten waarde is van de orde
van grootte van 200.000 A. Uit de metingen kan tevens worden afgeleid dat een
blikseminslag waarbij de stroomsterkte ongeveer 60.000 A bedraagt, allerminst een
zeldzaam verschijnsel is; daarmede moet bij het bestrijden van de gevaren die aan het
inslaan van de bliksem zijn verbonden, dan ook terdege rekening worden gehouden. Het
bleek dat in vele gevallen na het uitsterven van de grote stootstroom, in het
ontladingskanaal een stroom tot enkele honderden ampéres blijft vloeien totdat de
volgende deelontlading begint. Uit proeven in het laboratorium is gebleken dat juist deze
stromen de oorzaak zijn van brand bij blikseminslag.

De ontlading met een grote stroomsterkte van korte duur heeft in de eerste plaats een
destructieve en explosieve werking, maar geeft veel minder aanleiding tot brand.

3.5 Het ontstaan van onweer

Vrijwel alle theorieén over het ontstaan van onweer brengen de elektrische verschijnselen in
verband met de sterke condensatie van de waterdamp, die het gevolg is van een krachtig
opstijgende luchtstroom. Men kan onderscheid maken tussen twee groepen van onweders:
front-onweders en onweersbuien, waarop we hier echter niet verder zullen ingaan, dat
behoort tot de meteorologie.

3.6 Onweersnesten

In beschouwingen over de beveiliging tegen bliksem komt nogal eens de vraag naar voren of
de inslagen gelijkmatig over een gebied zijn verdeeld of dat de bliksem bij voorkeur op
bepaalde punten inslaat. In Nederland heeft een voorlopig onderzoek naar onweersnesten
niets opgeleverd. Dat mogelijke aardstralen een rol spelen, moet geheel naar het rijk der
fabelen worden verwezen.

3.7 Spanning op de afleiderinstallatie
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Indien een bliksemafleider wordt getroffen en dientengevolge stroom geleidt, ontstaat op
deze installatie een elektrische spanning. Dit is het gevolg van de overgangsweerstand
tussen de afleider en de aarde (de verspreidingsweerstand R) van de zelfinductie en van de
capaciteit van de gehele afleiderinstallatie. Indien de afstand tussen het getroffen punt van
de opvanginrichting en het aardingssysteem klein is, en de leidingen recht verlopen, mag de
invloed van de zelfinductie en van de capaciteit worden verwaarloosd. Men kan dit in het
algemeen doen bij objecten lager dan 25 m. Uit onderzoekingen is gebleken dat in dit geval
het maximum van de spanning op de afleider ongeveer gelijk is aan het product van de
verspreidingsweerstand en het maximum van de ontladingsstroomsterkte, die door de
afleiderinstallatie loopt (Umax = Imax R).

Stel dat de verspreidingsweerstand van een aardingssysteem 20 ohm bedraagt en dat deze
afleider door een ontlading met een stroomsterkte van 50.000 A wordt getroffen. In dat
geval ontstaat op de afleiderinstallatie een spanning van 1.000.000 V. Indien de
verspreidingsweerstand in het bovengenoemde geval in plaats van 20 ohm slechts 2 ohm
zou bedragen, zou de spanning slechts 100.000 V zijn. Het is dus van zeer groot belang dat
de verspreidingsweerstand zo klein wordt gemaakt als met redelijke middelen mogelijk is.
Het zal duidelijk zijn dat bij de genoemde zeer hoge spanningen gemakkelijk vonken kunnen
ontstaan tussen de afleider en metalen delen die zich in de nabijheid ervan bevinden
(afslag). Men heeft dit dan ook vele malen geconstateerd; een dergelijke afslag kan zelfs in
een beveiligd gebouw brand veroorzaken. In verband hiermede kan het nodig zijn alle in het
te beveiligen object aanwezige metalen delen van grote afmetingen met de
afleiderinstallatie te verbinden om zodoende te voorkomen dat vonken ontstaan bij inslag
van de bliksem. De kans op afslag zal afnemen naarmate de verspreidingsweerstand lager is.

3.8 Smelten van leidingen bij inslag

Het gevaar dat een leiding smelt bij inslag, behoeft in het algemeen niet te worden gevreesd.
Uit berekeningen en ook uit proeven in het laboratorium is gebleken dat zelfs een zeer
sterke ontlading als gevolg van de korte duur van het verschijnsel, niet in staat is een
koperdraad met een doorsnede van 2,5 mm2 te doen smelten. Dit zou alleen dan mogelijk
kunnen zijn als zich in een afgaande leiding slechte verbindingen bevinden. Op deze plaatsen
kunnen vuur-verschijnselen ontstaan die tot gevolg kunnen hebben dat de draad smelt.

3.9 Kans op inslag op afleiderinstallaties

Het al dan niet aanwezig zijn van een bliksemafleider zal de kans op inslag op een gebouw
niet of nauwelijks veranderen; de functie van een bliksemafleider is dus uitsluitend ervoor te
zorgen dat, indien de bliksem een gebouw treft, deze via de afleider naar de aarde wordt
geleid, waardoor de kans op schade sterk verminderd.

3.10 Aardingssystemen
De verspreidingsweerstand van het aardingssysteem mag in het algemeen niet meer
bedragen dan 2,5 ohm.
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3.11 In beveiligde gebouwen

In gebouwen die volgens de normen zijn beveiligd is het gevaar bij onweer bijzonder klein.
Gevallen dat een persoon die zich in een zodanig gebouw bevond, door de bliksem werd
getroffen, zijn niet bekend.

3.12 In niet-beveiligde gebouwen

In niet-beveiligde gebouwen zullen bij inslag van de bliksem de ontladingen zich bij voorkeur
langs leidingstelsels in en aan de wanden en zoldering en door de schoorsteen bewegen. Het
verdient daarom aanbeveling op enige afstand van de wand te blijven en vooral van metalen
leidingen, zoals gasbuizen, elektrische leidingen en afvoerbuizen; dit geldt ook voor de
centrale verwarming. De ramen dienen te worden gesloten. Bovengrondse
telefoonleidingen, elektrische leidingen en ook leidingen afkomstig van de antenne zijn
mogelijke wegen waarlangs de ontlading zich beweegt, zodat deze leidingen niet moeten
worden aangeraakt. Is het telefoonnet bovengronds, dan doet men er goed aan de telefoon
tijdens onweer niet te gebruiken. Indien voorgaande aanwijzingen worden opgevolgd is de
kans dat een persoon rechtstreeks letsel door blikseminslag krijgt, gering.

3.13 Fietsen en auto's

Fietsen en auto's zijn grotendeels van metaal. Zij hebben daardoor kans getroffen te worden.
De rubber banden verminderen de kans op inslag niet. In een auto met metalen dak is het
gevaar voor de inzittenden niet van betekenis, afgezien van reacties door schrik. Het
ontsteken van lichten bij onweer heeft geen zin als beveiliging tegen de gevolgen van
blikseminslag.

Het voeren van verlichting kan echter verplicht zijn als tijdens onweer het zicht sterk
vermindert door regen.

Fietsers in het open veld doen er goed aan af te stappen als een onweer nadert en op enige
afstand van de fiets te blijven.

3.14 In open lucht

Een onweer is gevaarlijk dichtbij indien de bliksem minder dan 10 seconden later door de
donder wordt gevolgd.

Het onweer is dan niet meer dan 3 km verwijderd. Personen die zich dan in het vrije veld
bevinden, doen er goed aan een schuilplaats op te zoeken. Schuilen onder bomen is
gevaarlijk omdat deze als de meest in aanmerking komende plaatsen van inslag moeten
worden beschouwd, vooral als zij de hoogste punten van de omgeving vormen.

Ook in een bos moet men niet bij de hoogste bomen gaan staan en zich zo ver mogelijk van
de stammen verwijderen. Indien men in het open veld door onweer wordt overvallen en het
niet mogelijk is nog een schuilplaats te bereiken, kan men het gevaar verminderen door plat
op de grond te gaan liggen. Men dient op afstand te blijven van metalen voorwerpen van
enige uitgestrektheid zoals hekken, afrasteringen, landbouwmachines en dergelijke. Ook is
het wenselijk metalen voorwerpen van enige omvang zoals hengels, gereedschappen en
jachtgeweren niet bij zich te hebben.

3.15 Beschermende werking.

Door een aantal onderzoekers zijn modelproeven uitgevoerd met hoge stootspanningen
teneinde de beschermende werking van opvangers na te gaan. In de laatste jaren heeft zich
hierdoor het inzicht ontwikkeld dat niet meer van een bepaalde zone kan worden gesproken
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die voor de bliksem is beschermd, als een of ander object van een bliksemafleider is
voorzien. Aangezien de bliksem echter de voorkeur heeft voor hoog uitstekende punten,
moeten in het algemeen bouwwerken en installaties die hoog boven hun omgeving
uitsteken, van een afleiderinstallatie worden voorzien.

De meest volledige bescherming wordt gevormd door een geheel gesloten metalen
ombhulsel zonder openingen. Een omhulsel met kleine openingen, zoals een net met fijne
mazen, vormt een vrijwel gelijkwaardige bescherming. De ervaring heeft geleerd dat een
goed geleidend net met betrekkelijk grote mazen, ook doeltreffend is. Men spreekt dan van
een kooi (van Faraday).

Bij beveiliging van gebouwen tracht men, door het aanbrengen van koperdraad over de nok,
langs dakranden, en verticale leidingen langs de hoeken, zoveel mogelijk zo'n
kooiconstructie te benaderen.

3.16 Windmolens

Daar het beveiligen van een draaiende molen praktisch niet mogelijk is, moet deze bij
naderend onweer worden stil gezet. Beweegbare delen van de molen of van de
afleiderinstallatie moeten daarna door middel van soepele verbindingskabels in verbinding
worden gebracht met een aardingssysteem. Indien de roeden uit hout zijn vervaardigd
moeten deze van leidingen worden voorzien.

Indien de roeden uit metaal zijn vervaardigd of bekleed zijn met een goed geleidende
beplating is het aanbrengen van leidingen niet nodig; wel moeten voorzieningen worden
getroffen voor het aan de uiteinden aansluiten van soepele kabels. De soepele
verbindingskabels mogen niet langer zijn dan nodig is om een verbinding tot stand te
brengen met het aardingssysteem.

In de werkstand van een niet draaiende molen moet het uiteinde van de omlaag gerichte
roede worden verbonden met het aardingssysteem. In de hekstand van de molen moeten de
twee omlaag gerichte roeden worden verbonden met het aardingssysteem. Wanneer in of
aan de molen metalen delen met een uitgestrektheid van meer dan 3 m zijn aangebracht,
moeten deze delen zo mogelijk worden opgenomen in de afleiderinstallatie.

Wij denken daarbij met name aan: ijzeren lange spruit, ijzeren staartbalk, ijzeren korte
spruit, maar 66k de bovenas! Deze moet dus goed-geleidend met de roeden zijn gekoppeld.
En daar blijkt uit metingen door onze deskundige de heer N. van Weelden, vaak heel wat aan
te mankeren: door roestvorming is de elektrische weerstand tussen de roeden en de
bovenas meestal zéér groot geworden. Er dient dan met koperdraad een verbinding tot
stand gebracht te worden bij de askop. Ook kunnen de roeden natuurlijk "doorgehaald"
worden. Daarbij worden de wiggen losgenomen, de roed laat men voorzichtig een meter
zakken, en het deel dat in de askop zat wordt goed ontroest, maar.... ook goed in de teer
gezet, zodat na het opnieuw vastzetten nu de teerlaag een goed elektrisch contact
verhinderd!

Een scheprad of een vijzel heeft meestal 66k een uitgestrektheid van meer dan 3 meter, en
zou geaard moeten worden. Maar zijn ligging in het polderwater geeft al een voldoend
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goede aarding. Bovendien bevindt zo'n scheprad of vijzel zich z6 laag in de molen dat er
weinig gevaar voor inslag op dat onderdeel valt te duchten.

3.17 Tijdstip van inspectie
Inspectie van afleidersinstallaties dient plaats te vinden:
e bij oplevering van de installatie
¢ na herstelling of wijziging ervan, die al dan niet samenhangt met herstelling of
verbouwing van het beveiligde object
e nadat grondwerkzaamheden nabij het beveiligde object hebben plaats gevonden.

Periodieke inspecties dienen plaats te vinden naar gelang van de omstandigheden en het
belang van de afleiderinstallatie, per jaar tot eens per vijf jaar. Aldus de voorschriften.

Ons inziens kan eens per vijf jaar misschien wel vaak genoeg zijn voor een gebouw, waar alle
leidingen stevig zijn bevestigd, maar niet voor een molen. Bij een molen wordt immers met
losse kabels gewerkt, aansluitpunten zijn onderhevig aan roest of oxidatie, er kan teer of verf
tussen komen, de losse kabels kunnen slijten, of bij de klemmen losraken etc. etc. Daarom
zijn wij bij molens een voorstander van jaarlijkse controle.

Dit is het vignet van de
werkgroep "Bliksemafleider-
controle" van het Gilde. Heeft U
al een afspraak gemaakt voor
een inspectie door onze
deskundige?

Schrijf een briefkaart aan postbus 71119 te Amsterdam!
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