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Plat och smide
har under lang tid
varit exklusiva
byggnads-
material. Darfor
har fastighets-
dgare vinnlagt
sig om att an-
vdnda materialen
for dekorativa
andamal.

Forord

SFV:s 6vergripande mal dr att arbeta med en
mycket langsiktig fastighetsférvaltning. Skrif-

ten Byggnadspldt och -smide, som bygger pa
erfarenheter fran planering, projektering och
genomfdrande av entreprenader inom Statens
fastighetsverk, dr tankt att understédja detta mal.

Vid forvaltning av fastigheter med hoga kultur-
historiska vdrden ar det av storsta vikt att vard
och underhall sker utifran objektens egna forut-
sdttningar. Har kan inte betydelsen av material-
autenticitet nog understrykas, ett forhallningssatt
som med kraft inférdes av slottsarkitekten Ove
Hidemark (1930—2015) redan pa 1970-talet vid
restaureringen av Skoklosters slott. For att uppna
detta maste savdl utfoérare som forvaltare och
projektorer ha den kunskap som krdvs — bade nar
géller den historiska bakgrunden och de forutsatt-
ningar som ges inom dagens byggnadshantverk
och regelverk. Det krdvs kunskap om materia-
lens egenskaper, ndr de bdrjade anvdndas i den
svenska byggnadstraditionen, nar nya utforanden
introducerades och nér de dldre blev omoderna.
Betydelsefullt &r dven att kdnna till vilka moj-
ligheter och begransningar som en sarskild plat
eller en sdrskild ytbehandling har, och hur man
finner l6sningar pa praktiska problem i dagens
byggproduktion.

I manga av de byggnader som Statens fastig-
hetsverk forvaltar ar volymen byggnadsplat och
méangden smidda byggnadsdetaljer betydligt
storre dn i landets dvriga byggnadsbestand. Som
en stor bestéllare av underhallsarbeten av plattak
och smidesdetaljer ar det SFV:s ambition att med-
verka till bade kunskapsuppbyggnad och tydliga-
re kravstallning pa saval radgivare som utforare.
Denna skrift dr ett led i detta arbete. Dessutom
har behovet av en uppdaterad sammanstallning
av kunskap och erfarenheter inom omradet lange
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gjort sig kdnt och Byggnadspldt och -smide &r
tankt att tillgodose detta behov.

Denna skrift vander sig till SFV:s medarbetare
och till dem som arbetar med projektering, upp-
handling, produktion och férvaltning pa uppdrag
av SFV. Syftet dr att bidra med kunskap och rad
sa att en hog teknisk och kulturhistorisk kvalitet,

i kombination med god miljohdnsyn, kan uppnas i
de projekt som utfors i SFV:s regi. Skriften ska un-
derlatta for SFV:s forvaltare att sla fast en lamplig
ambitionsniva for underhalls- och restaurerings-
projekt samt att som bestallare ldmna tydliga un-
derlag till konsulter och entreprendrer vid arbeten
som beror byggnadsplat och -smide.

Texten inleds med en historisk dversikt av hur
plat och smide tillverkats och anvants under aren.
Darefter foljer SFV:s riktlinjer, som ger konkreta
rad och anvisningar for hur plat- och smidesarbe-
ten ska utféras i fastighetsbestandet. | féljande
kapitel beskrivs forvaltningscykeln, projekte-
ringsskedet samt upphandlingsférfarandet och
genomférandeprocessen. | slutet dterfinns en
uppslagsdel ddr man far veta mer om de vanli-
gaste metallerna och ytbehandlingarna.

| skriften aterkommer termerna metall, pldt och
smide, och det kan darfér vara pa sin plats att
definiera dem och beskriva deras inbdrdes rela-
tion. Metall ar den dvergripande bendmningen
pa grunddmnen och legeringar med metalliska
egenskaper, som till exempel hog ledningsfor-
maga for elektricitet och varme samt stor form-
barhet. Beteckningen pldat beskriver formen pa
ett material, i allmanhet metall, som har en stor
yta i forhallande till sin tjocklek. Smide beskriver
resultatet av den process dar metallbearbetning
leder till att plastisk deformation uppstar, det vill
sdga att strukturen av atomer och molekyler flyt-
tas om i metallen.

Foljande personer har bistatt med kunskaps-
underlag till skriften: platkonsulterna Rolf Svens-
son och Stefan Lardner samt metallurg och
byggnadsantikvarie Arja Kallbom. Texten har
upprattats och bearbetats av bebyggelseantikva-
rierna Vicki Wenander och Magnus Henriksson.
Undertecknad har fungerat som projektledare och
referensgruppen har bestatt av slottsintendent
Berit Edling (Stathallarambetet), kulturarvsspecia-
listerna Per Nelander och Per-Anders Johansson
(SFV) och férvaltare Gillis Astrom (SFV). Virde-
fulla synpunkter har ocksa lamnats av kulturarvs-
specialist Héléne Hanes (SFV), miljospecialist
Dan-Patrik Ryman (SFV) och fargproducenterna
Lars Kjellberg och Sven-Ake Nilsson.

De handritade teckningarna i skriften dr utférda
av arkitekten Jan Lisinski (1947-2008). De pu-
blicerades forsta gangen i skriften Jdrnplat, som
utgavs 1980 av Riksantikvariedambetet i samar-
bete med davarande Byggnadsstyrelsen och Forti-
fikationsverket. Teckningarnas pedagogiska och
askadliga utférande har gjort att vi &nnu en gang
valt att lata dem illustrera betydelsefulla detalj-
utféranden i platslagerihantverket.

Anders Zander,
kulturarvsspecialist SFV
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Plat och smide i den svenska byggnadstraditionen

Plat och smide har langt in i var egen tid varit dyr-  leva upp till stallda funktionskrav, valde man
bara material och har darfér anvdnts sparsamt. gdrna ett annat material. Hangrannor tillverka-
Endast ett fatal fastighetsdgare har haft rad att des till exempel ofta av trd och avstandet mellan
lagga plat pa sina hustak och dven valbestallda smidda spikar glesades ut sa langt som mojligt.
fastighetsdgare begransade mangden bygg- | ekonomibyggnader och i sekundédra utrymmen
nadsdelar av metall. Kunde en byggnadsdetalj i forhallandevis pakostade byggnader tillverka-

tillverkas av nagot annat an just metall och dnda des byggnadsdetaljer istallet av trd. Pa fasader
och itrapphus, liksom i mer representativa rum
anvdnde man ddremot gdrna den dyrbara metall-
len till sdval byggnadsdetaljer som till dekorativa
ornament.

| byggnader uppforda fore ar 1900 kan darfor
omfattningen av plat och smide fungera som en
av manga indikatorer pa fastighetsagarens eko-
nomiska status, men det finns ocksa regionala
variationer. | trakter dar jarn, koppar och andra
metaller utvunnits lokalt, har byggnadsdetaljer
av smide varit vanligare &n i resten av landet.
Exempel pa sadana platser dr framfor allt trak-
terna kring vara svenska jarnbruk.

Att man trots den héga kostnaden ibland valde
att ldgga dyrbar plat pé hela hustak, langt innan
platen kunde valsas fram pa ett kostnadseffek-
tivt sdtt, berodde bland annat pa strdvan efter
forbattrad brandsdkerhet — pa eget initiativ eller
till foljd av forsakrings- eller myndighetskrav. Pa
stora och hoga byggnader bidrog plattackta tak
dessutom till att fastighetsunderhéllet underlat-
tades eftersom ett vdderstabilt tak battre kunde
motstd host- och vinterstormar. For att begransa
kostnaden har emellertid fastighetsdgare manga

Handsmidda jdrndetaljer betingade ett hogt ekonomiskt
varde och man lade darfor stor omsorg pa deras utformning.
Gangjarn formades enligt samtidens stilideal och de var en
delav den arkitektoniska gestaltningen.

Taklandskap av skivtackt plat &r en del av vart kulturarv och
hantverket att kld in ett tak med skivor av plat &r en konst.

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide 4 (92)









ganger valt att anvanda mer exklusiva plat- och
taklaggningsmaterial, som till exempel koppar pa
huvudfasader och torn, medan man lagt billigare
material, som svartpldt och forzinkad plat, pa mer
undanskymda stéllen.

Plat har ocksa anvants for portar och dorrar,
antingen i form av smidda platar som fogats
samman till dérrblad eller som platbekladnad
pa traddrrar. Beslutet att anvdnda plat i detta
sammanhang har ofta varit en kombination av
onskan om okad brandsdkerhet och ett forbattrat
inbrottsskydd. Aven brandutsatta véggytor, bé-
rande konstruktioner och innertak har platklatts,
framfor allt i fabriksbyggnader, men dylika platin-
kladnader forekommer dven i anslutning till eld-
stdaderi bostadsutrymmen. Fran 18o0-talets mitt
och framat blev balkar, takstolar och hela stom-
mar av jarn allt vanligare i byggnader dar funktio-
nen kravt dimensioner och spannvidder som inte
kunnat dstadkommas pa nagot annat satt.

Ju ldngre in i var egen tid vi kommer, desto van-
ligare blir plat- och metall som byggnadsmaterial.
Det beror bland annat pa att man under andra
halften av 1800-talet, i takt med den vdaxande in-
dustrialiseringen utvecklade jarnframstallningen
genom nya metoder, vilket tillsammans med vals-
ning av plat gjorde produktionen billigare. Idag ar
det for manga en sjdlvklarhet att kld in och tacka
klimatutsatta byggnadsdelar med plat, men for
drygt hundra ar sedan var jarn och andra metaller
annu sa dyrbara att de enbart anvandes pa ytor
som var svara att komma at vid reguljdrt under-
hall eller dar man ville markera byggherrens eller
byggnadens status genom att anvdnda dekorativa
detaljer av pldt och smide.

Tack vare gjutjdrnets formbarhet, kom det under 1800-talets
andra hélft att bli ett vanligt byggnadsmaterial eftersom man
da efterstravade en rikt utsmyckad arkitektur. Manegen i Vita
ridhuset pa Stromsholm.

Detalj av takstolarnas infastning som visar hur gjutjarnets
egenskaper gor att det ndstan inte finns nagra granser for
vad man i dekorationsvdg kan astadkomma med detta
material.

Plat och smide som arkitektoniskt
gestaltningselement
Eftersom olika typer av metall anda fram till vara
dagar varit nagra av de mest kostbara och klimat-
taliga byggnadsmaterial man haft att tillgd, bade
till byggnader och till utrustning i traddgardar och
parkanlaggningar, har plat och smide kommit
att uttrycka god ekonomi och héga ambitioner
hos fastighetsdgaren. Den som kunde och ville
investera i plattackta tak och byggnadsdelar
av metall pa hus och i trddgard, signalerade till
omgivningen att man var stadd vid kassa och att
man visade omsorg om sina fastigheter. Plattak &r
darfor en betydelsefull del av den arkitektoniska
gestaltningen av dldre byggnader.

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide
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Plat och smide har dven anvants for att smycka
och dekorera vara byggnader och tradgardsan-
laggningar. Manga ganger har 6nskan om att
dekorera, tillsammans med behovet att tillgodose
praktiska krav, kombinerats i en och samma bygg-
nadsdel, till exempel i konstfullt smidda dorrbe-
slag eller vattenutkastare i form av drakhuvuden i
plat, men det finns ocksa smides- och platdetaljer
som enbart har en dekorativ funktion. Exempel
pa det sistndmnda dr smidda tornspiror och
konstfullt utformade krondekorationer av klippt
plat. Den hdr typen av detaljer har ndstan alltid en
utformning som berdttar om samtidens arkitek-
toniska och estetiska ideal. Just darfor blir de latt
betraktade som omoderna och ddrmed sarskilt
utsatta for risken att avlagsnas i samband med en
modernisering eller ndr de tekniskt har tjdnat ut.

Som i alla byggnadshantverk har det varit ut-
foraren, i det hér fallet platslagaren respektive
smeden som forverkligat byggherrens och arki-
tektens visioner. Med en ingaende kunskap om
materialens mojligheter och begransningar, och
med ett stort matt av problemldsningsférmaga, har
den enskilde hantverkaren format materialet till det
onskade resultatet. | platslagarens fall har det inne-
burit att de avgorande detaljbesluten ofta tagits
forst uppe pa det tak dédr platen skulle ldggas. Med
hansyn till faktorer som takfallens lutning, tak-
kupornas form och skorstenarnas placering, har
platslagaren klippt och fogat samman platen sa att
de gestaltningsmassiga idéerna realiserats utan att
den tekniska funktionen asidosatts.

| takt med att byggproduktionen successivt in-
dustrialiserades under 1900-talet okade behovet
av standardisering, vilket i sin tur kravde allt mer
utforliga byggbeskrivningar. Kunskapen hos den

Omhdndertagande av regnvatten har alltid varit en viktig del
av platslagarens arbete, liksom en betydelsefull del av en
byggnads gestaltning. Foto: A. Malmstrém, Stockholms
stadsmuseum.

Takfoten &r en utsatt del av ett plattak, varfor den oftast
reparerats och bytts ut fler ganger ar taket i 6vrigt.
Foto: A. Malmstréom, Stockholms stadsmuseum.

enskilde platslagaren, som tidigare skraddarsytt
varje enskild byggnadsdetalj, ersattes av allt

fler standardiserade utféranden och den forsta
AMA-handledningen for platarbeten utkom vid
1950-talets borjan. Darefter har platslageriarbe-
ten i byggproduktionen blivit allt vanligare, men
ocksa fatt en mindre dekorativ roll &n tidigare.
Framfor allt &r det platintdckningar som klimat-
skydd och platévertdackningar vid materialskarvar
som har blivit ett vanligt inslag. Det hari sin tur
lett till annu fler standardiserings- och utforande-
foreskrifter, vilket underlattar vid nyproduktion,
men gor det svarare att uppna 6nskat resultat

i restaureringssammanhang. Anledningen ar

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide
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Platslagare vid ] A Rosenson & Séners Platslageri AB i Upp-
sala visar upp krondetaljer som de drivit fram ut kopparplat.
Bilden, som dr tagen 1908, finns hos Upplandsmuseet.

att kraven pa utformning och utférande, lik-
som de gestaltningsmassiga preferenserna vid
2000-talets borjan, pa olika satt skiljer sig fran
hur det var fram till 1900-talets mitt.

Vid underhéll och renovering av platslageri-
arbeten i kulturhistoriskt vardefull bebyggelse
gdller det darfor att finna en lamplig balans mellan
samtida normer och branschstandarder, samt att
kraven pa att atgdarderna ska vara varsamma och
anpassade till varje objekts karaktdrsdrag och
kulturvarden. Det krévs saval historisk som bygg-
nadsteknisk kunskap hos projektdren och hos den
som styroch leder byggprojektet. Resultatet av
hantverksutférandet ar av samma anledning av-
hangigt av platslagarens yrkeskunskap och erfa-
renhet, vilka verktyg och vilken plat som anvands
och hur platen formas och sammanfogas. Med
hansyn till dessa faktorer kan utforandet styras
till onskat resultat.

_...i.'mu;muh..;uh l.-.,qggmh,ﬂ...., |
i

Platslagarens och smedens verktyg
Fram till i slutet av 1800-talet utférdes alla plat-
slageriarbeten med handverktyg och dessa har
forandrats relativt lite genom dren. Nagra av de
mest anvdanda handverktygen &r platsaxar, plat-
slagarhammare, tréklubbor, plattdnger och knos-
ter. Eftersom platen forr i tiden anpassades till
underlaget pa ett mer féljsamt satt an vad som ar
brukligt idag, fick plattackningen ett mjukare ut-
seende dn vad vi drvana vid. Da var det inte heller
ovanligt att platen drevs till mer eller mindre orga-
niska former genom att den stracktes eller krymp-
tes till onskat resultat. Att driva plat for hand &r
en konst som i sina mest avancerade former mot-
svarar skulptérens. Dubbelkrokta former kan idag
skapas i sdrskilda strack- och krympmaskiner och
mer avancerade former kan pressas fram maski-
nellt, men initialkostnaden dr hog varfor det dven
idag kan finnas anledning att i restaureringssam-
manhang driva fram plat fér hand.

Platslagarens handverktyg &r fler &n man kan tro. Det kravs
flera olika typer av saxar, tanger, hammare och klubbor for
att driva och sammanfoga plat i kulturhistoriskt vardefull
bebyggelse.

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide
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platslagerihantverket, vilket forandrade saval ar-
betsforhallanden som utférande. Nagra av dessa

maskiner var slagsaxen, kantbockningsmaskinen,

rundmaskinen och sick- och bartelmaskinen. Av
dessa har sarskilt kantbockningsmaskinen fatt
betydelse for resultatet eftersom den gor att fal-

serna blir betydligt rakare &n vid bearbetning med

handverktyg.
Pd 1980-talet skedde ytterligare mekanisering
och automatisering av platslagerihantverket. Tva

maskiner som fatt betydelse for saval tidsatgang-

en som resultatet ar forfalsningsningsmaskinen,
som drar upp falser i platen redan i platverksta-

den, och falsslutaren, som sluter falserna uppe pa

taket. Ar 1982 introducerade M82, en falsslutare
som bidrog till att bandtackningen darefter fick
ett stort uppsving. Med falsslutaren kan dubbla
standfalser slutas i ett enda steg, vilket markbart
minskar arbetstiden jamfért med nar enkelfalser
slds samman for hand.

P4 samma satt som for platslagaren, har upp-
sattningen handverktyg varit relativt oférandrad
for smeden genom aren; stad, hammare, sldgga,
klyvmejsel och tanger har alltid fyllt en funktion.
Vid 1900-tals borjan kom maskinhammare att bli
ett vanligt inslag i smedjorna, forst genom fjader-
hammare och senare genom pneumatiska ham-
mare. Dessa minskade markbart den handkraft
som behovdes vid smidningen. Under 19o00-talet
har ytterligare maskiner tillkommit som mojliggor
for sa kallat kallsmide, det vill sdga att arbets-
moment kan utféras och bearbetas plastiskt utan
att jarnet forst varms upp. Ndgra av dessa maski-
ner dr bankslipmaskinen, pelarborrmaskinen och
svetsaggregatet.

Ett stupror av obehandlad plat och med specialdimension
tillverkas i en handdriven rundmaskin.

Vy 6ver ett nylagt och nymalat plattak. Eftersom platen ar
dubbelfalsad har man tvingats forskjuta hakfalserna in-
bordes.

Sammanfogning av plat
Anda in pd 1800-talet bestod de flesta plattick-
ningar av dverlappande sldtplatar som spikades
samman med synlig spik. Denna metod anvdndes
framfor allt pa vertikala ytor, dar kravet pa tat-
het var mindre 4n pa horisontella. An idag finns
exempel pa denna typ av plattackning bevarad pa
mycket gamla portar och pa enstaka byggnads-
delar, som till exempel takkupor.

Att falsa samman platar till storre ytor har under
de senaste 200 aren varit den dominerade sam-
manfogningstekniken, men utférandet har delvis
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forandrats 6ver aren och anpassats till olika plat-
typer. Kopparplat har till exempel alltid lagts med
dubbel standfals, medan jarnplat har lagts med
enkel standfals atminstone fram till ett par decen-
nier in pa 1900-talet. Idag finns inte mdnga tak
med enkelfalsad plat kvar. De enkla standfalsarna
kdnns igen genom att platklamrarna &r synliga i
falsen. Forst pa 1930-talet, nar de mycket flacka
takfallen blev vanliga pa grund av modernismens
gestaltningsideal, kom standfalsarna som fogar
samman platarna i takfallens riktning att utféras
som dubbla. Darmed kunde vattenintrangning
motverkas dven pa flacka tak, dar regnvatten
garna drojer sig kvar. Efterhand har dubbla stand-
falsar blivit allt vanligare, dven pa branta takfall,
trots att det rent tekniskt inte alltid dar nodvandigt.

Taktdckning

Stolta platslagare fran Koppar- och platslagarfirman
Conrad Theodor Rahm & son, uppstéllda pa taket till
Storkyrkan i Stockholm ar 1903. Nordiska museet.

Placeringen av hakfalsarna, som anvands for
horisontella skarvar av bleck, lister och garne-
ringar samt i tvdrskarvarna pa skivtackt takplat,
har i férhallande till standfalsarna varierat 6ver
aren. Det har bland annat berott pa om falsarna
varit enkla eller dubbla. P3 enkelfalsade tak laggs
tvdrskarvarna parallellt med varandra och detta
var under lang tid det reguljdra sattet att lagga
skivtackta tak pd, men pa 1930-talet borjade
man istdllet att ldgga skivorna med en halvplats
forskjutning. Det berodde pa att platen nu bor-
jat dubbelfalsas. For att kunna sla samman de
manga platviken vid dubbla stand- och hakfalsar
kravs minst 5o millimeters forskjutning mellan
tvarfalserna. Detta laggningssatt, med en sa pass
liten platforskjutning, ansags ge ett rorigt uttryck

~

= .
\
Takplat

Fotrdanna

7

<
\\

Fotplat

Standfals
\

Klammer

Kullslagen standfals
\

Spréangskiss genom en enkelfalsad plattaks-
konstruktion utan underlagspapp. Utforandet
ar karaktaristiskt for hur de flesta plattak ut-
formades fran mitten av 180o0-talet och relativt
langt in pa 1900-talet.
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Falsning

<—i— Klammer

Hogfals
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Enkel standfals Dubbel standfals

\\§

Enkel hakfals Dubbel hakfals

Ett enkelfalsat plattak, dar platklamrarna
runt standfalserna ar synliga.

Sammanfogning av platar
| verkstaden slas flera TN
platar samman ... N =

... till skivor ...

Uppe pa taket hakas

skivorna samman ... e
’

... och standfals
slas ihop.

<

varfor man istdllet valde den utseendemadssigt
elegantare halvplatsforskjutningen.

Bandtadckning, dar tvarfalserna sa gott som ute-
blir, bérjade anvdndas redan pa 1960-talet, men
fick sitt genombrott forst pa 1980-talet i samband
med att man borjade inreda kallvindar till bosta-
der. Bruket att ldgga bandplat sammanfoll ocksa
med lanseringen av M82-metoden, som effektivi-
serade bandtdckningstekniken.

Som komplement till falsningen anvands l6d-
ning for att uppna starka och tata fogar i utsatta
lagen, som vid mycket flacka lutningar och pa
hangréannor, stupror, stosar och platutsmyckning-
ar. Lédning, som ar en teknik med flertusenarig
historia, innebar att sammanfogning sker med
hjélp av en tillsatsmetall (lod) som smaélter vid
ladgre temperatur an de material som ska sam-
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manfogas. Mest anvdands mjuklédning och for
plat anvands lod som smalter kring 210-250 °C,
tillsammans med gasolbrannare for uppvarm-
ningen. Kopparplat kan dven hardlédas vid hogre
temperaturer.

Sammanfogning av smidesjarn
Vid varmsmide — ndr jdrnet forst varms upp till
mellan 800—1100 °C innan det bearbetas — for-
andrar smeden materialets inre struktur och det

genomgar en plastisk deformation. Med hjalp
av olika tekniker bearbetas det varma jarnet i
olika riktningar tills det genomgatt tillracklig
bearbetning. Smeden stukar (slar samman),
récker (strécker ut) och ansétter (vrider och
kroker) jarnet tills det fatt onskad form.

For sammanfogning av smidejdrn har flera olika
tekniker anvdnts genom aren. | smedjan kan jarn-
styckena villas samman, vilket dven kallas hets-
ning. Det innebdr att tva eller flera stycken hettas
upp till en mycket hog temperatur, for att darefter
slds samman. Da uppstar en lokal plastisk de-
formation i motet mellan styckena och det sker
dven en viss molekyldr bindning dem emellan,
vilket gor att jarnstyckena fasterivarandra sa att
de blir nast intill odelbara. Utanfor smedjan, nar
det inte funnits tillgang till h6g varme i tillrackligt
stora kvantiteter, har jarnstycken istallet nitats
samman, det vill sdga att de sammanfogats med
nitar som drivits genom i forvdg upptagna hal i
styckena. Ndr nitarna kommit pa plats, har deras
andar stukats till sa att styckena lasts mot varan-
dra. Nitning pa byggarbetsplatsen kravde dock en
faltdssja, eftersom nitarna maste vara varma nar
de stukas.

Nitning har anvants parallellt med véllning
redan under forindustriell tid, bland annat nar
man inte haft samma krav pa en slat yta och nar
man tvingats foga samman styckena forst pa
byggarbetsplatsen. Under industrialiseringen

Récket &r fast i konsolerna med genomgdende tappar.
Tapparna ar lasta med kilar och alla delar &r malade med
samma kulor, vilket gor infastningen praktiskt taget osynlig.
Den praktiska infdstningen gor det enkelt att demontera
racket om underhall maste utféras pa verkstad.

Smidesracket pa Kina slott &r sammanfogat genom flera olika
tekniker. Har aterfinns savél vallning som nitning. Se dven
detaljbilden pa motstdende sida. Smidesracket ar malatien
kulér som ska efterlikna d@rgad koppar.
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Bild fran Domnarvets galvaniseringsverk i b6rjan av 1960-
talet. Jernkontorets bildarkiv.

kom nitning att bli en vanlig sammanfognings-
metod, framfor allt vid uppférande av fackverks-
konstruktioner, som jarnvdagsbroar, takstolar
och bdrande stommar for hela hus. Darefter

har svetsning successivt blivit en allt vanligare
sammanfogningsmetod.

De forsta forsoken med elsvetsning genom-
fordes redan pa 1860-talet, men svetsfogarna
blev poriga och metoden var svar att anvdnda.
Under 1800-talets sista artionden vidareutveck-
lades svetstekniken, bland annat tack vare en
fransk uppfinnare som 1895 fann att man genom
att brénna en blandning av acetylen och syrgas
kunde fa tillrackligt hoga temperaturer for att
sammanfoga stal. Ddrmed kunde svetsning ske
dven utanfor smedjan. Tekniken presenterades
i Sverige forsta gangen 1902. Svensken Oscar
Kjellberg, som anade att problemet med de po-

rosa svetsfogarna berodde pa att syre nddde
fram till fogen under svetsningen experimente-
rade under 1900-talets forsta ar fram elektroder
med en beldggning som gor att smaltan skyddas
fran syre under svetsningen. Pa 1910-talet var
darfor bade gassvetsning och elsvetsning med
belagda elektroder praktiskt anvdandbara sam-
manfogningstekniker. P4 grund av de tidigare
daliga erfarenheterna av elsvetsning skulle det
dock drdja till in pa 1930-talet innan metoden blev
dominerande inom savél byggnadssmide som
skeppsbyggnation.

Langre fram pa 1900-talet har ytterligare svets-
tekniker tillkommit, alla &r varianter av elsvets-
ning, men innehéller andra tillsatsmaterial och
skyddsgaser. Exempel ar MIG/MAG-, TIG- och
plasmasvetsning. Elsvetsning med belagd elek-
trod har dock forblivit den dominerande metoden
vid byggnadssmide.

Platdimensioner genom tiderna
Dimensionerna pa byggnadsplat har varierat
genom dren och matten har till 6vervdgande del
styrts av tillverkningsprocessen. Platstorlekarna
har helt enkelt anpassats till forutsadttningarna
pa smedens arbetsplats, till hur stora platar som
gattin i hammaren eller till bredden pa valsver-
ket. Darfor har dimensionerna pa byggnadsplat
okat ju ldngre fram i historien man kommer. Aven
tjockleken pa platen har styrts av produktionsfor-
utsdttningarna. Den smidda takplaten var drygt
en millimeter tjock, men beroende pa framstall-
ningstekniken blev den oftast ndgot tunnare ut
mot kanterna. Nar platen istéllet borjade valsas,
gjordes den nagot tunnare an tidigare och var da
knappt en millimeter tjock. Mot 1800-talets slut
minskades plattjockleken ytterligare. Fran att ti-
digare ha varit cirka 0,9 millimeter tjock, blev den
nu cirka 0,7 millimeter.
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Platformat (de vanligaste platformaten under olika tider)

59 cm

1700-1910 1780-1850

57 cm

75¢m

45 cm 42 cm

1850-1910

1850—

120Ccm

Formatet hos platskivor for taktackning har varierat over tid,
framfor allt beroende pa tillverkningsmetod. Har ses de vanli-
gaste formaten.

Tunnplat for taktdckningsandamal har haft
standardiserade dimensioner sedan 1700-talet,
men matten har alltsd varierat 6ver tiden. Det
vanligaste formatet fér smidd plat var pa 1700-
talet 172 x 2 fot, i vara dagars métt cirka 450 x
590 millimeter (klippmatt), men dven 17 x 23 tum,
ca 420 x 570 millimeter, och andra format har
forekommit. Under 1800-talets senare hilft blev
platformatet 24 x 48 tum, ca 600 x 1200 millime-
ter, det vanligaste. Detta platformat var i bruk for
byggnadsplatslageri dnda in péd 1970-talet, trots
att man i Sverige bérjat valsa plat i band redan pa
1940-talet. Med bandvalsningen tillkom ocksa det
storre platformatet 750 x 1800 millimeter, som fick
en omfattande anvandning fram till 1970-talets

60cm

60 cm

bdrjan. Med tiden méarktes dock nackdelar med
det storre falsavstandet och sarskilt stormarna i
slutet av 1960-talet kom att bli avgorande for att
detta format senare 6vergavs. Istdllet kom den
nya standardbredden vid bandvalsning att bli 670
millimeter.

Dagens numeriskt styrda maskiner har gjort att
tillverkningen av byggnadsplat automatiserats.
Produktionen har ddrmed rationaliserats och voly-
merna blivit stérre, men produktutbudet har sam-
tidigt blivit mer begradnsat. Det galler framfor allt
variationen av plattjocklekar, vilket kan innebara
bekymmer i restaureringssammanhang om plat-
tjockleken har betydelse for kulturvardet och det
arkitektoniska uttrycket.
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Historiskt har man i de flesta fall malat takavvattning och
platbeslagning pa fasad i samma kulér som bakomvarande
material.

Metaller, legeringar och ytbehandlingar

Under lang tid var utbudet av metaller for byggpro-

duktion begransat. | huvudsak anvandes enbart
bly, koppar, jarn, zink och massing. Jarnet kunde,
beroende pa kolhalten, antingen anvandas som
gjutjarn eller som smidesjarn. Som korrosions-
skydd och forskdning har flera olika ytbehand-
lingsmetoder anvants, bland annat férzinkning,
fortenning, forgyllning och linoljebrdanning samt
rostskydds- eller dekorationsmalning med olje-
baserade fargtyper. Ytbehandling med linolja och
andra torkande oljor var lange ett satt att mot-
verka korrosion, medan blymdnjning blev vanligt
forst vid 1800-talets mitt. Blymdnja maste alltid
Oovermalas med en tackande fdrg eftersom den ar
kanslig for solljus.

Forst under 1900-talets andra halft har utbudet
av metaller, metallegeringar och ytbehandlingar
for plat- och smidesarbeten 6kat, da som ett
resultat av industrisamhallets utveckling och
framvaxt. Flera nya metallegeringar kunde nu pro-
duceras och de metaller som redan fanns kunde
raffineras och forddlas pa ett mer effektivt satt.
Nagra av dessa material dr aluminium, corténstal,
rostfritt stal och produkten Rheinzink. Av samma
anledning kunde nu ett stort antal nya ytbehand-
lingsmetoder utvecklas och ndgra av dem har av
olika anledningar ocksa hunnit tas ur produktion.
De nya ytbehandlingarna hari huvudsak bestatt
av fabriksutféranden, som pvc-baserad Plastisol,
akrylatlack och polyesterlack. Under 2000-talet
har nya, mer miljdanpassade ytbehandlingar, som
bland annat innehaller fornybara l6sningsmedel,
utvecklats och dessa bedéms innebdra en lagre
belastning pa miljon. Det ar troligt att utveck-
lingen av nya ytbehandlingar kommer att fortga
dven framdover.

Generellt kan sdgas att plat och smide ur ett
livscykelperspektiv dr bra miljéval. Det beror pa

att metall alltid &r hundraprocentigt atervinnings-
bart och da den tekniska livslangden hos plat och
smide dr ldng. Ddaremot kan ytbehandlingen, som
ofta bestar av kemiska produkter, vara miljobelas-
tande. Darfor bor just miljobelastningen beaktas
sdrskilt vid valet av ytbehandling. Se vidare SFV:s
riktlinjer avseende miljdaspekter (s. 30).

Fargsattning pa malad plat och smide
Mélningsférg har inte enbart anvdnts som korro-
sions- och ytskydd. Bemalningen har ocksa varit
ett sdtt att fordndra eller forstdrka det arkitek-
toniska uttrycket hos en takbeldggning eller en
fasadutsmyckning.

Kuléren pa malade plattak, liksom pa plat- och
smidesdetaljer, har varierat genom aren. Valet av
kuldr har dels berott pa arkitektoniska preferen-
ser, dels pa om man velat lyfta fram en plat- eller
smidesdetalj eller tona ner den i férhallande till
omgivande ytor och material.

Plattak har framfor allt malats i svarta, roda,
grona och gra kuldrer. Ofta har kulorvalet styrts av
att man velat efterlikna andra takldggningsmate-
rial an just stalplat. Gronmalade tak var tankta att
efterlikna drgad koppar och ljusgra tak tankta att
efterlikna zink, medan den réda kuldren knutit an
till roda tegeltak. Att mala plattak roda tycks ha
varit relativt vanligt fran sent 1800-tal och fram till
vara egna dagar. Gronmalade plattak var sarskilt
vanliga runt forra sekelskiftet och 19oo-talets bor-
jan, da drgad koppar var ett eftertraktat arkitekto-
niskt gestaltningselement. Ungefar vid samma tid
forekom dven de ljust gramalade plattaken.

Hangrannor, stupror och standrannor av jarn-
plat har oftast malats in i bakomvarande kul6r
eftersom det dr byggnadsdetaljer som man inte
velat lyfta fram rent arkitektoniskt. Detsamma gal-
ler for skyddsplatar pa fasader, som till exempel
over- och fonsterbleck. Det finns dock undantag
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Ibland har klimatutsatta fasaddekorationer tillverkats av
plat, istéllet for av tré. For att dekorationerna ska smaéltain i
arkitekturen har platen malats i snickerikuldren. Sa ar fallet
med ”brddan” ovanfor takfoten pa detta lusthus.

fran den regeln och det rér sig dd om konstnarligt
utformade platdetaljer, som exempelvis vat-
tenutkastare utformade som drakhuvuden och
figurklippta platutsmyckningar. Sadana dekorativt
utformade platdetaljer har man istéllet velat lyfta
fram, varfor de malats i en avvikande kulor i for-
hallande till bakomvarande ytor.

Andra byggnadselement som man genom aren
valt att rent arkitektoniskt lyfta fram genom att
mala dem i fasadkul6ren istéllet for i de anslu-
tande takytornas kulor ar framsidorna pa fronte-
spiser och homejor, liksom de vertikala sidorna pa
italianer. Pa sa satt har dessa ytor getts en tydlig
koppling till fasaderna. Pa takryttare och takku-
por har kuldren pé platkladda sidovdggar daremot
varierat, beroende pa hur den gestaltningsansva-
rige velat definiera dem.

Smidesdetaljer och staket har inte alltid malats svarta,
tvartom. | det hér fallet har det nitade staketet malats i en

gron kulor som ska fora tanken till argad koppar.

Tackplatar som skyddar mot klimat- eller véar-
mepakanningar, liksom konstruktivt betingade
stal- och smidesdetaljer pa saval tak som fasader
har alltid malats in i omgivande kul6rer for att de
ska vara sa gestaltningsmassigt nedtonade som
mojligt. Samma princip har gallt for taksakerhets-
utrustning. Ett av fa undantag fran denna regel ar
dekorativt utformade ankarslutar. Nar ankarslu-
tarna utformats som exempelvis siffror eller bok-
stdver for att berdtta om byggar eller byggherre,
har de malats i en avvikande kulér i forhallande
till fasaden i dvrigt.

Det har dven férekommit att nylagd kopparplat
patinerats, for att se aldrad ut redan fran borjan.
Detta hari princip bara skett under en kort pe-
riod vid 1900-talets borjan, nar de arkitektoniska
forebilderna bland annat hamtades fran dldre
historiska epoker, och i var egen tid i sammahang
dédr det finns anledning att anpassa ny koppar-
plat till redan drgad plat. Vid 1900-talets bérjan
drgades kopparplaten genom att den begots med
exempelvis hdsturin, medan man idag behandlar
platen med patineringsmedel, antingen pa fabrik
eller genom applicering pa byggplatsen. Det finns
tillfallen nar kopparplat 6vermalats med tackande
farg i helt annan kulor @n kopparns egen. Det har
skett ndr man valt materialet koppar pa grund av
dess korrosionstroghet och inte for dess arkitek-
toniska uttryck.

Idag &rvivana vid att smide oftast malas svart,
men sa har inte alltid varit fallet. Det var egentli-
gen forst mot slutet av 1800-talet som svart blev
den huvudsakliga smideskuldren. Innan dess
malades smidesdetaljer, rdcken och grindari den
kulér som passade bdst for den avsedda arki-
tektoniska gestaltningen. Vid 1900-talets forsta
artionden var det inte ovanligt att smidesdetaljer
och rdcken inomhus endast linoljebehandlades,
for att mot seklets mitt aterigen malas och da ofta
i en morkt gra eller svart kulor.

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide

24 (92)



Fial




SFV:s kvalitets- och utforandekrav

Respekt for kulturvdrdena vardebeskrivning upprattad, underldttas projektet
Plat- och smidesarbeten i SFV:s byggnader och av att kulturvardena utreds och fastslds i sam-
traddgardsanldggningar ska utforas med respekt band med projektets start. En sadan projektspeci-
for objektets kulturvarden och historia, fran fik vardebeskrivning kan omfatta hela byggnaden,
projektets start och fram till dess slutférande. bebyggelsemiljon eller enbart den del som projek-
Objektets kulturvdrden ska finnas beskrivna i tet omfattar.
en kulturhistorisk vardebeskrivning. Finns ingen Plat- och smidesdetaljeri en byggnad ellerien

tradgardsanlaggning kan besitta mycket héga
kulturvdrden. Darfor kan de inte bytas ut eller
rivas bort innan det har genomférts en kultur-
historisk vardering. Aven till synes oansenliga
byggnadsdelar kan ha sa hdga kulturvarden eller

I!": \ S varasa betydelsefulla for det gestaltningsmaés-
e

siga uttrycket att det ar férsvarbart att renovera
dem, trots att det kan innebdra merkostnader.

Av samma anledning kan det vara relevant att
rekonstruera plat- och smidesdetaljer som fun-
nits i byggnaden, men som tagits bort vid tidigare
upprustningar eller ombyggnader.

Krav pa funktionalitet
SFV stéller hdga krav pa funktion och harin-
begrips bade praktiska och estetiska aspekter
samt de kulturhistoriska vdardena. Det tekniska
utférandet ska saledes leva upp till kraven pa
klimatskydd och brukarfunktion, samtidigt som
det ska formedla fastslagna gestaltningsideal och
beréttelser om vart kulturarv.

Vilken eller vilka av ovanstaende aspekter som
ska prioriteras hogst vid sammanvédgningen av

En enskild detalj, som en plat- och smidesdérr pa en bygg-
nad kan vara helt unik och besitta hdga kulturhistoriska,
estetiska och hantverksmédssiga varden.

En hel fasad av plat pa en byggnad kan besitta hdoga kultur-
historiska, estetiska och hantverksmédssiga varden. Saval
vdggar som tak pa Vakttéltet i Drottningholm bestar av for-
tent bleckplat som dekorationsmalats for att efterlikna ett
turkiskt talt.
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olika intressen, varierar fran objekt till objekt och
fran fall till fall. I vissa fall 6verskuggar brukar-
behoven ovriga funktionskrav, i en del fall gar de
estetiska kraven fore och i ytterligare andra fall
dr de kulturhistoriska vardena sa hdga att dvriga
intressen far trdda tillbaka. Dessa avvdgningar
maste goras i ett tidigt skede av ett underhalls-
eller ombyggnadsprojekt.

Krav pa hantverksutférandet
Slutresultatet av plat- och smidesentreprenader i
SFV:s regi ska alltid minst motsvara den i forvag
fastslagna kvalitetsnivdn och vara ett val utfort
hantverk. Varje material har sina specifika egen-
skaper och de olika hantverken kraver sarskilt
handhavande for att resultatet ska bli bra. Darfor
maste saval foreskrivare som utférare ha kunskap
om materialens egenskaper och forutsattningar,
liksom om utférandet av férekommande hantverk.

Vid arbeten i kulturhistoriskt vardefulla bygg-
nader ska utforaren darfor ha specifik kunskap
om just de utforanden, laggningsmetoder och
ytbehandlingar som dr beslutade for det aktuella
objektet och tillfallet.

Krav pa sammanvégning av aspekter vid val

av material och utféranden
Vid val av material och utférande inom fastigheter
som forvaltas av Statens fastighetsverk ska alla
forekommande aspekter vdagas samman till det

Utformning och utférande pa plat- och smidesarbeten har
stor inverkan pa hur en byggnad uppfattas och vilken his-
toria den formedlar, som har pa Tullgarns slott. Darfor
maste alla relevanta faktorer vagas in vid beslut om un-
derhalls- och dndringsarbeten.

For plat- och smidesdetaljer som kan betraktas pa ndra
hall, &r det extra viktigt att ytbehandling och underhall
utfors pa ett sdtt som verensstaimmer med foremalets
egen karaktar.

bdsta majliga beslutet for det aktuella objektet
och vid det aktuella tillfallet. Sammanvadgningen
ska baseras pa lagstiftning, projektanvisningar,
projektspecifikt utredningsmaterial och gemen-
samma erfarenheter hos dem som deltar i projek-
tet, bade vid projektering och vid produktion.

Det finns for- och nackdelar med alla aspekter,
och graden och verkan av dem varierar fran pro-
jekt till projekt. Det &r viktigt att alla argument kan
lyftas fram och vdrderas genom hela processen,
sa att beslutsunderlaget blir komplett. Beslutet
ska baseras pa en sammanvdgd bedémning av
alla aspekter. Den ena aspekten bestammer inte
over den andra, i ndgon sarskild prioritetsordning.
Darfor finns det inte ndgon allmangiltig rekom-
mendation for val av till exempel metall, platstor-
lek, sammanfogningsprincip, rostskydds- eller
malningsbehandling.
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SFV:s riktlinjer avseende miljo- och hdlsoaspekter

Miljostyrning i byggprojekt
SFV har en projektanvisning fér miljostyrning
av byggprojekt. Dar foreskrivs arbetet med att
omhéanderta milj6-, hdlso- och resurshushall-
ningsaspekter i byggprojekt. ”Miljostyrning bygg-
projekt” innehaller en processheskrivning och dar
finns ocksa och en mall for utformning av milj6-
program. Den senaste versionen av projektanvis-
ningen finns att ladda ner pa www.sfv.se.

Miljokrav pa material och kemiska produkter
SFV stéller krav pa att alla byggprodukter som an-
vdnds inom fastighetsbestédndet ska vara prévade
i byggproduktbeddmningssystemet ”Byggvaru-
bedomningen”, dar det finns kriterier for miljo,
halsa och resurshushallning. Alla byggproduk-
teri systemet klassas som ‘rekommenderade’,
"accepterade’ eller ’undviks’. | SFV:s byggprojekt
ska "rekommenderade” eller "accepterade” pro-
dukter anvdndas. | de fall man vill anvdnda bygg-
produkter som klassats som 'undviks’, ska en
avvikelse uppréattas och godkdannas av byggpro-
jektets ansvarige. SFV:s medarbetare hartillgang
till ”’Byggvarubedomningen” via det interna web-
systemet och samarbetspartners kan fa tillgang
till systemet via licens. Utdver att anvdnda sig av
”Byggvarubeddmning”, kan dven en miljé- och
hdlsobedomning goras i enskilda fall.

Miljo- och hdlsoaspekter pa blyménja
Blymd&nja har sedan mitten av 1800-talet anvédnts
som rostskyddsfarg pa smide och svartplat. Pa
grund av dess negativa paverkan pa bade man-
niska och natur ska blyhaltiga produkter fasas ut
ur kretsloppet. Det finns alternativ pa marknaden
dar blyféreningarna ersatts med mindre milj6- och
héalsofarliga @mnen.

Av kulturhistoriska och tekniska skal kan det
dock i nagra enstaka fall vara befogat att anvanda

blymonja. Det handlar da om kulturhistoriskt
vardefulla byggnadsdetaljer av jarn och smide,
som dr placerade i klimatutsatta ldgen samt de
ytterst fa svartplatstak och bleckplatsdetaljer
som dnnu finns bevarade. Framfor allt galler det
om materialet dr porigt och rostangripet eller dar
det finns risk for att korrosion kan uppsta. En
motivering till bruket av blymonja ska da finnas
vid varje enskilt tillfille. | de flesta andra fall kan
rostskyddande grundoljor, baserade pa linolja och
alkydolja, som ocksa har mycket goda penetre-
rande och skyddande egenskaper, anvdandas som
rostskyddsbehandling.

Miljo- och hdlsoaspekter pa avfall
Vad som betecknas som avfall respektive farligt
avfall regleras i miljobalkens avfallsforordning.
Allt avfall ska ldmnas till godkdnd mottagare,
medan sarskilda regler géller for farligt avfall.
Besked om vad som klassas som farligt avfall
ldmnas av den lokala tillsynsmyndigheten for
milj6- och hadlsa. Exempel pa sadant som klassas
som farligt avfall enligt avfallsférordningen ar
bldstringsmaterial som innehaller farliga @mnen,
avfall fran farg- och lackborttagningsmedel, avfall
fran farg- och lackborttagning som innehaller or-
ganiska losningsmedel eller andra farliga @mnen,
metallavfall som dr férorenat av farliga @mnen och
annat bygg- och rivningsavfall (dven blandat av-
fall) som innehaller farliga dmnen.

Av kulturhistoriska skéal kan det vid enstaka tillfallen vara
befogat att anvdanda blymonja som grundfarg pa jarnplat och
smide.
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SFV:s riktlinjer avseende utformning och utféranden

Riktlinjerna nedan dr avsedda att fungera som
stod infor beslut i det dagliga vard- och under-
hallsarbetet av SFV:s fastigheter. De pekar ut
riktningen, men anger inte hur besluten ska se

ut i enskilda fall, detta eftersom varje objekt och
tillfalle ar unikt och darfor har sina egna forutsatt-
ningar. Riktlinjerna dr kortfattade eftersom mer
information finns pa andra stallen i denna skrift.
Férdjupning kan ske genom den litteratur som
finns angiven pa s. 88.

Val av plat
Tjockleken pa platen kan ha storinverkan pa det
gestaltningsmassiga uttrycket, varfor plattjock-
leken maste anpassas till andamalet. Ju tjockare
platen ar, desto mindre féljsam blir den mot un-
derlaget och desto svérare blir det for platslaga-
ren att sla raka och slita falser. A andra sidan kan
alltfor tunn plat leda till att resultatet bli buckligt.

Nytillverkade utsmyckningar, skulpturer och
krondekorationer pé plattak maste tillverkas av
lamplig metall, sa att inte galvanisk korrosion
uppstar. Det kan till exempel ske nér takdekora-
tioner tillverkas av koppar, istéllet for av det forr
i tiden vanliga materialet bleckplat. Darfér kan
det ibland vara motiverat att just till platutsmyck-
ningar och skulpturer vélja specialplat, som i sig
sjdlv har sdmre korrosionsegenskaper och som
ger hégre produktionskostnader.

Platutsmyckningar som denna utkastare ger stringens och
Kuldren pa forpatinerad kopparplat har en karaktar till en byggnad och bér endast i yttersta undantags-

tendens att dldras pa ett annat satt dn naturligt fall bytas ut. Hellre restaurera dn reparera, hellre reparera dn

patinerad koppar. DArfér kan lagningar med for- byta ut, hellre byta ut dn ta bort helt och hallet.

patinerad plati ett i 6vrigt naturligt patinerat tak
sticka ut pa ett oonskat satt. Patineringsbehand-
lingen innebdr, oavsett om den utfors pa fabrik
Trots att luften blivit renare &n den var fér nagra decennier o .
. . 2 eller pa byggarbetsplatsen, ofta en omotiverad
sedan, drgar ny kopparplat fortfarande av sig sjalv, dven om o ; o . B
det tar ldngre tid &n tidigare. Farsk kopparplat blir brun redan miljébelastning, sarskilt med tanke pa att farsk
efter nagot eller nagra ar. koppar redan efter nagot ar brukar anta en mork-
brun ton i utomhusklimat. Darfor ar forpatinerad
kopparplat att féredra endast i mycket speciella
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Skivtdckning av tak

Enkelfalsad plat

Dubbelfalsad plat

y,
7

Y

S

Om platen ar enkelfalsad, kan hakfalserna parallellstdllas
som Gverst, men om platen dubbelfalsas maste hakfalsarna

forskjutas inbordes minst fem centimeter. Darfér kan det fin-

nas anledning att ibland vélja enkelfalsade hakfalser.

sammanhang, till exempel i byggnader dar for-
patinerad kopparplat dr en del av den gestalt-
ningsmassiga idén.

Utformning av skivtdackning
Matten och proportionerna pa skivorna i ett skiv-
tdckt tak inverkar pa hur taket och byggnaden
uppfattas. Det har sarskilt stor betydelse i de fall
plattdackningen ska 6verensstimma med en sar-

skild historisk tid. Darfor ar det viktigt att i god tid
infor en takomldggning bestamma vilken epok i
historien taket ska anpassas till.

Aven utformningen av skivornas sammanfog-
ning far konsekvenser for plattakets utseende.
Om bade stand- och tvarfalser dubbelfalsas, kan
plattdackningen till exempel inte ha helt m6tande
tvdrfalser. De maste da fa en inb6rdes forskjut-
ning om minst 5o millimeter. Dubbla standfalser
medfor ocksa att de sa karaktaristiska synliga
klamrarna hos enkelfalsade plattak uteblir. Darfor
kan det i vissa sammanhang, sarskilt nar takfal-
let &r brant, vara befogat att enbart dubbelfalsa
standfalserna, medan tvérfalserna enkelfalsas.
Ddarmed kan tvdrfalserna placeras utan inbdrdes
férskjutning, samtidigt som man drar nytta av
fordelarna med dubbelfalsade standfalser. | nagra
enstaka fall, kan det till och med vara motiverat
att av kulturhistoriska skal valja att utfoéra ett en-
kelfalsat tak i sin helhet.

Utsmyckning av plat- och smide
Dekorationer av plat- och smide dr mycket bety-
delsefulla for den arkitektoniska gestaltningen
hos en byggnad eller en tradgardsanlaggning.
De ger stringens och skérpa till arkitekturen och
starker forstdelsen for bebyggelsens karaktar och
den tid da de gestaltades. Darfor ar det viktigt
att bibehalla och ibland dven aterskapa sadana
detaljer, trots att det kan medféra att projektkost-
naden dkar.

Né&r plat- och smidesdekorationer med héga
kulturvarden ari sa daligt skick att de bedéms

Riddarholmskyrkans taklandskap dar varje gravkor ar unikt

och berdttar sin egen historia.
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som omojliga att restaurera eller da det inte finns ~ formningen. Valet av plattjocklek, infastningstyp,

ekonomiska mojligheter att genomfora restaure- garneringens detaljutformning och motet mot

ringen inom ramen for ett pagdende projekt, ska anslutande material har stor inverkan pa hur slut-

byggnadsdetaljerna bevaras pa ett sakert satt resultatet upplevs.

i ndra anslutning till deras ursprungsplacering. Garneringsbeslagning dr nastan aldrig tankt att

Darmed kan restaureringen genomforas vid ett vara en del av den arkitektoniska gestaltningen.

senare tillfalle. Den dr helt enkelt inte avsedd att synas. Darfor
Innan befintliga ytbehandlingar pa kulturhisto- ska den malas i samma kuldr och glanstal som

riskt vardefulla plat- och smidesdekorationer tas anslutande material och ytor.
bort, till exempel genom bldstring, ar det viktigt
att en noggrann fargundersokning utférs. Dar-
med kan dldre fargsattningar och ytbhehandlingar
dokumenteras och dven fungera som forebild vid
restaurering.

Utformning av garneringsbeslagning
Aldre byggnader har sillan varit férsedda med
garneringsbeslagning av plat, vare sig pa tak eller
pa fasader. Darfor ska behovet av skyddande
platinkladnader alltid stammas av mot objektets
karaktadr och kulturhistoriska varde, sa att garne-
ringsbeslagningen halls ner till ett minimum, bade
till antal och till storlek.

| restaureringssammanhang kan det finnas
anledning att bade avsta fran kompletterande
garneringsbeslagning och att riva sddan som
tillkommit vid tidigare renoveringar. | det fall som
det bedoms som nddvédndigt att komplettera med
ytterligare garneringsbeslagning, finns det ofta
anledning att gora avsteg fran vedertagna princi-
per och sedvanliga normer ndr det géller detaljut-

Det finns ofta anledning att tillverka nya stupror fér hand, sa
att man kan skraddarsy rérens langd och diameter efter den
aktuella byggnaden.

Dansaren dr ett specialutformat ventilationselement som
forbattrar byggnadens sjdlvdrag.
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Héangrannor

Kupa med hal for rdnnor (vanlig dldre form)

Omvikningskupa eller spdnntratt
(har funnits sedan 1800-talet)

i

Cylindriskt tappstycke
(har funnits sedan tidigt 1900-tal)

Utformning av tilltrddes- och taksdkerhet
Omfattning och utformning av tilltrddes- och tak-
sdkerhetsutrustning ska alltid balanseras mot och
vdgas samman med de arkitektoniska och kultur-
historiska vardena hos respektive objekt. Genom
ett ndra samarbete mellan specialistkompetenser,
i kombination med kreativ problemlésning, kan
savdl kravet pa taksdkerhet, som kravet pa beva-
rande av kulturvarden tillgodoses. Ibland kan till
exempel en extra taklucka i anslutning till en skor-
sten vara ett bdttre alternativ an takbryggor och
ibland kan tdta rutiner fér sndoskottning via skylift

vara ett béattre alternativ dn ett stort antal takste-
gar och skyddsracken.

Héngrannornas méte med stupréren har varierat med aren
och anpassats till statusen pa den aktuella byggnaden.

Tilltrades- och taksdkerhetsanordningar pa
dldre byggnader far inte vara visuellt framtradan-
de. Darfor ska de malas i samma kulor och glans-
tal som bakomvarande ytor eller fargsattas sa att
de tonas neri férhallande till byggnaden i 6vrigt.

Utformning av takavvattning
Utformning av takavvattning ska anpassas till de
arkitektoniska och kulturhistoriska vardena hos
respektive objekt. Det kan till exempel innebdra
att standardprodukter inte alltid ar lampliga, vilket
i sin tur kan paverka bade projekteringshandlingar
och produktionsplanering. Forr brukade hang-
rannor och stupror till exempel ha sméckrare di-
mensioner dn idag, stuprorens kndn var praktiskt
taget alltid skarpa och stuprdrens falser vdndes
inat mot fasaderna. Dessutom brukade réren, pa
grund av de mindre platformaten, tillverkas av
kortare langder d@n idag.

Anpassningen till en byggnads arkitektoniska
och kulturhistoriska varden kan ocksa innebara
att omfattningen av takavvattningen inte alltid
ska vara den gdngse. Det kan finnas anledning att
fraga sigivilken omfattning en byggnad behover
forses med takavvattning. Mindre byggnader
placerade i naturlandskapet elleri en tradgard
utan omtalig vaxtlighet nedanfor, behéver kanske
ingen takavvattning alls férutom direkt ovanfér
entrédorren.

Takavvattningen i dldre bebyggelse har sal-
lan varit avsedd att vara en del av gestaltningen,
tvdartom, den skulle inte synas utan endast fylla
sitt syfte. Darfor har hangrannor och stupror, med
relativt fa undantag, malats in bakomvarande
kulor, varfor detta dr en bra och enkel regel att
félja om man inte kan beldgga att det varit pa
nagot annat satt. Tank pa att den bakomvarande
kuloren kan variera utmed en och samma stdcka.
Endast i modern bebyggelse uppford efter 1945
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Stupror med vattkupa och utkastare

Kornformad kupa

——

Stuprér med vattkupa
och utkastare

Tradkant

Sarg

Tratt

Rorfals

Svep

Utkastare

Tradkant

Takfotssprang

Rakt taksprang Nedknéackt sprang
(4ldre utforande) (forst pa 1930-talet)

Vattkupornas utformning har varierat med aren. Daremot har
stuprorens kndn varit skarpa d@nda fram tills réren borjade
tillverkas maskinellt i slutet av 1900-talet. P& den har skissen
har man valt att vanda stuprérens fals utat, men traditionellt
védndes falserna inat fasaden.

kan annan fargsattning forekomma, liksom i na-
tionalromantisk arkitektur dar takavvattningen ar
utford i koppar, vilken alltid ska lamnas omalad.

Fargséattning av plattak och smide

Svart dr l[dngt ifran den enda kulér som genom
historien anvants pa plattak. Olika tider har haft
olika preferenser. Darfor kan en fargsattningsut-
redning, bestdende av en fargundersékning pa
plats och en kéllsdkning i arkiven vara vardefull
infor underhéllsmalning och omldggning av plat-
tak. Pa sa satt kan fargsattningen anpassas till
objektets karaktar och kulturvarde. Man ska
tanka pa att det &r skillnad pa ’svart plat’ och
’svartplat’ i gamla byggnadsbeskrivningar. Den
sistndmnda kunde malas i en helt annan kuldr
dn just svart. Roda eller grona plattak var mycket
vanliga pa byggnader fére modernismen.

Aven smide harytbehandlats och fargsatts pa
olika s&tt genom historien. Oftast har smides-
racken och sddana smidesdetaljer som man velat
lyfta fram arkitektoniskt varit malade i mérka ku-
lorer, men for den skull inte alltid i svart och inte
alltid i rent svart. Darfor kan det finnas anledning
att genomféra en fargutredning dven infor under-
hallsmalning av smide.

Det &r forst omkring 1850 som i princip allt
smide malas svart, tidigare var det vanligen malat
i drggront.
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SFV:s riktlinjer vid malning av plat

Underbehandling infor malning av

befintlig plat och smide
Alla ytor som ska malas, maste tvdttas fore mal-
ningen. Lagsta nivan av tvdttmetod som kan an-
vdandas dr hogtryckstvattning med minst 200 bars
tryck, tillsammans med ett tvdattmedel avsett for
plattak. Tvattmedlet ska skoljas bort med rikligt
med vatten. For bdsta effekt ska vattnet vara upp-
varmt till 70° C. | allmdnhet krdvs ocksa mekanisk
bearbetning genom skrapning, slipning och stal-
borstning, med efterféljande skoljning.

Genom vattenbldstring med 700 bars tryck och
90°C hetvatten kan samtliga rengdringssteg, be-
stdende av rengdring och avlagsnande av l0s farg
och rost, erhdllas i samma moment. Jamfort med
sandbldstring ar avverkningen av underliggande
zinkskikt pa forzinkad plat minimal, samtidigt
som farg med otillracklig vidhaftning avlagsnas.
Pa dldre plattak, sarskilt om de ar enkelfalsade,
kan dock det hdga trycket orsaka vattenskador,
sarskilt om bldstern riktas mot falserna. Da maste
ett lagre tryck anvdndas och stor forsiktighet
iakttas, och fargborttagningen maste ibland ske
genom handskrapning.

Aven smide kan, om det inte behover repareras
pa verkstad, vattenbldstras och mélas direkt pa
plats. Ddarmed elimineras risken for demonte-
rings- och transportskador. Fér skulpturer och
utsmyckningar med mycket hoga kulturvarden
kan skonsam kolsyre- eller sodablastring vara ak-
tuell som rengdrings- och fargborttagningsmetod.
| dessa fall ska alltid en konservator konsulteras
vid beslut om rengéringsmetod. Sodablastring
kan ocksa vara en relevant metod f6r att minska
miljébelastningen vid ytskiktsrenovering av plat

Nyligen ommalad, sldtfalsad svartplat som underhalls-
malats med linoljefdrg i samma gula kulér som den
intilliggande fasadputsen. Aven fonsterfodren r tillverkade
av plat. Detsamma galler for de bada blindfénstren.

och smide som tidigare grundmalats med bly-
monja. Med sodabldstringen kan dverliggande
fargskikt lyftas bort, medan underliggande bly-
monjeskikt kan ldmnas kvar intakt. Av kostnads-
skal ar denna metod i forsta hand tillamplig pa
mindre ytor.

Grundmalning och underbehandling av ny plat
Vid laggning av stalplat pa tak finns i dagslaget
(@r 2015) flera alternativa ytbehandlingsmetoder
att vdlja mellan. De fyra mest férekommande
alternativen dr varmférzinkad anoljad plat som
platsmalas, varmférzinkad kromaterad plat som
platsmalas, fabriksgrundad plat som slutmalas
pa plats samt fabriksbelags plat, vars ytbehand-
ling helt och hallet fardigstélls pa fabrik. Bade
fabriksgrundningen och fabriksbeldaggningen ar
polyesterbaserad.

Varmforzinkad pldt med anoljning som lagerskydd
arden typ som bast 6verensstammer med den
forzinkade plat som anvénts traditionellt. Tvdttas
anoljningen bort pa ett framgangsrikt sétt innan
platen ldaggs, ar detta alternativ snarlikt med hur
obehandlad stélplat betedde sig fére 2006, da
platen kunde platsmalas efter att den utsatts for
klimatpaverkan under tre till fyra ar. De anoljade
platen levereras dock enbart efter specialbestall-
ning och da i mycket stora kvantiteter, vilket
innebar att leveranstiden dr langre an fér annan
stalplat och att man tvingas gdra stora punktin-
vesteringar och déarefter sjdlv lagra platen tills den
anvands.

Varmforzinkad pldt med kromatering som lager-
skydd dverensstammer, liksom den anoljade
platen, val med den forzinkade plat som anvénts
traditionellt. Sedan platproducenterna runt ar
2005, av miljoskal, dvergick till lagerskydd base-
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rat pa trevart krom har dock problemet med att
uppna bra malningsresultat varit aterkommande,
detta oavsett vilken fargtyp man anvédnt. Anled-
ningen ar att trevart krom dr mer morstandskraf-
tigt mot kemisk och mekanisk nedbrytning &n
sexvdrt krom som anvandes tidigare. Trots snart
tio ars erfarenhet av det nya lagerskyddet ar det
fortfaranade oklart hur lang tid det tar innan skyd-
det brutits neri tillrackligt omfattning for att mal-
ning ska kunna ske pa ett tillfredstdllande sétt.
Risken dr att man maste védnta sa lange att platen
hinner bli rostangripen pa utsatta stéllen.

Bdde den anoljade och den kromaterade varm-
forzinkade platen kan, efter att de rengjorts pa
lampligt satt, malas med oljebaserade produkter.
Om bruket att anvdnda olackerad plat minskar yt-
terligare, finns dock en risk att dven produktionen
av oljebaserad grundfarg upphar. Det skulle i s&
fall leda till att anledning till att alls valja olack-
erad plat forsvinner, eftersom den da anda maste
grundmalas med en farg som har ett modernt bin-
demedel, som till exempel polyester.

| dagsldget (2015) ar det inte fastslaget hur stor
miljopaverkan sjdlva anoljningen och borttvatt-
ningen av densamma innebar. For att effektivisera
byggproduktionen behdver rationella metoder
utvecklas for att redan i verkstaden avldgsna an-
oljningen respektive kromateringen innan platen
laggs pa plats.

Fabriksgrundad pldt ger ett tekniskt sett bra un-
derlag for platsmalning, men ur kulturhistoriskt
hdnseende dr den en kompromiss eftersom grund-
fargen dr polyesterbaserad och endast slutstryk-
ningen blir platsmalad. Platen kan slutstrykas
med savil linoljebaserad eller alkydoljebaserad
farg, som andra fargtyper. En nackdel ar att det

i dagsldget (2015) inte finns nagra fortillverkade

platdetaljer, som stuprér och hdangrdnnor, av
fabriksgrundad plat pa marknaden. Det leder

till att man tvingas valja mellan varmforzinkad
eller fabriksbelagd plat till dessa detaljer, vilket
antingen komplicerar produktionen eller gor att
delar av taket ar platsmalad, medan andra delar ar
fabrikslackerade.

Fabriksbelagd plat ar det mest kostnadseffektiva
av de fyra ytbehandlingsalternativen, men utfo-
rande och utseende avviker allt for mycket fran
platsmalad plat, for att den ska vara acceptabel
pa kulturhistoriska vardefulla byggnader dar
platsmalad linoljefarg ar ett vardefullt karaktars-
drag. Dagens polyesterbaserade beldggning har
dock, till skillnad fran den plastisolbeldggning
som tidigare anvédndes, visat sig ha god hallbarhet
och goda ommalningsegenskaper.

Med anledning av de bekymmer med platsmal-
ning som uppstatt pa grund av den nya typen av
lagringsskydd pa férzinkad plat, har den fabriks-
grundade platen kommit till allt stérre anvdndning
pa kulturhistoriskt vardefulla byggnader. Resul-
tatet blir erfarenhetsmassigt gott och det innebar
lagre produktionskostnader eftersom slutmalning
kan utféras direkt efter att platen lagts pa plats.
Utseendemdssigt blir resultatet likvardigt med
det som uppnas med om man anvander ogrun-
dad, forzinkad plat. Huruvida detta forfaringssatt
ar forenligt med kulturvardena hos en byggnad
maste avgoras fran fall till fall.

Skivtackt tak av varmférzinkad plat med kromatering som
lagerskydd. Eftersom lagerskyddet troligtvis bestar av
trevart krom, maste taket rengoras sarskilt noggrant fore
malning. Lds mer om detta pa sidorna 57-58 i denna skrift.

Roren som loper tvdrs dver bilden fungerar som snérasskydd

for saval snoskottare som takfot.
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Grundmalning med blyménja
Blymonja har sedan 1800-talets mitt anvdnts som
rostskyddsfarg pa svartplatstak och smidesdetal-
jeriklimatutsatta lagen. Av kulturhistoriska och
tekniska skdl kan det vid enstaka tillfdllen vara
befogat att anvanda blymdnja pa dldre svartplats-
och smidesdetaljer, men blymonja pa forzinkad
plat leder till helt onodig miljobelastning.

Traditionell blymonjefdrg bestar av det till kulo-
ren orange pigmentet blyoxid (Pb304) och ra linol-
ja. Blymdnjans rostskyddande egenskaper bestar
av att den tillsammans med oljan bildar blytval,
som har en vattenavvisande verkan. Troligen har
blymd&njan dven rostinhiberande verkan genom att
den bildar en svagt basisk miljo, som neutralise-
rar sura korrosionsprodukter. Bast rostskyddande
egenskaper har blyménjefarg som innehaller cirka
18 viktprocent linolja. En séddan farg ar tjock och
tung att stryka, men den far inte fértunnas med
linolja eftersom det optimala férhéllandet mellan
pigment och olja da dndras. En blymonjegrund
haller mycket lange, oftast femtio ar eller mer.

Blymaonja ar kansligt for ljus och luft, varfor
den maste 6vermalas med en tackférg for att inte
brytas ned. Med en tackfarg i gott skick halls
lackaget av blymdnja nere pa ett minimum, vil-
ket minskar miljobelastningen. Darfér maste det
finnas rutiner for att kontrollera och underhalla
tackfargen sa att blymonjan inte frilaggs. Besikt-
ningsintervallen &r beroende av utférande och
klimatexponering. For att ytterligare begransa
bruket av blymdnja kan prickménjning, det vill
sdga att blymonja appliceras enbart pa rostska-
dade ytor, rekommenderas. En liknande metod
kan anvandas pa mycket sma hal i svartplat, nar
de lagas med hjdlp av blymonjepasta som trycks
nerihalen.

Las mer om SFV:s syn pa bruket av blyménja pa
sidan 30 i denna skrift.

Det finns tillfdllen da det finns anledning att bibehalla delar
av ett dldre plattak, dven vid en storre underhallsinsats. | det
hér fallet har platen pa balustraden bibehallits, medan 6vriga
delar bytts ut. Efter malning syns gransen mellan nytt och
gammalt endast pa nara hall.

Yt- och malningsbehandling
Under de senaste decennierna har en samsyn
utvecklats om att dldre byggnader och tradgards-
anldggningar bor underhallas med de material och
metoder som anvandes nar byggnaden/anlagg-
ningen uppfordes eller omgestaltades. For plat-
tak, platgarneringar och fasadutsmyckningar har
detta synsatt dock inte fatt samma genomslag,
bland annat beroende pa den klimatpaverkan som
de dr utsatta for och den ekonomiska belastning
som tdtare underhallsintervaller leder till. Dess-
utom befinner sig takytorna ofta pa ett ansenligt
avstand fran betraktaren, varfor detaljutféranden
sédllan kan studeras pa nara hall. Dessa faktorer
har lett till att man ofta valt malningsbehandlingar
med langre underhallscykler an vad de linoljeba-
serade fargtyperna, som dominerande fram till
1960-talet, krdver.

For att uppna ett traditionellt utseende pa
plattak och smidesdetaljer pa byggnader som
ar uppforda fore 1970-talet, och for att fa god
penetration i falser, ska linolje- eller linoljealkyd-
baserade produkter anvandas i SFV:s fastighets-
bestand. For att sakerstalla att god penetration
erhalls och att fargen narin i falser och andra
skrymslen, ska fargen penselstrykas.

Oljebaserade farger med god penetrationsfor-
maga dri allmdnhet yttoleranta. Darfor kan de
med gott resultat dven anvdndas pa ytor som &r
rengjorda, men inte helt metallrena, vilket ofta
ar fallet med tidigare platsmaélad plat och dldre
smide.

Det &r viktigt att tanka pd att man vid malning
med linoljefdrg pa plat maste rakna med tatare
underhallsintervall an vid malning med andra
fargtyper. Handbdcker fran 1800-talet talar om
malningsintervaller om fem till sju ar, varfor det
kan fungera som ett lampligt riktvarde.
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Forvaltning

Forvaltningscykeln for plat- och smide kan delas
upp i tre huvuddelar: kontinuerligt underhall,
bestdaende av [6pande tillsyn och mindre under-
hallsatgarder; ytskiktsrenovering och mindre
reparationer, bestdende av malnings- och kom-
pletteringsarbeten samt omfattande renoveringar
och hel fornyelse, bestaende av nytillverkning och
omldggning.

Miljo- och hdlsoaspekter vid forvaltning
Miljo- och hdlsoaspekter vid forvaltning beaktas
genom att anvisningarna i ”Projektanvisning — Mil-
jostyrning byggprojekt” f6ljs vid projektering och
genomférande. For underhallsprojekt ska projekt-
anvisningen foljas i tilldmpliga delar. | anvisningen
finns en generell mall for miljdprogram. Se vidare
om miljo- och hadlsoaspekter i avsnittet SFV:s rikt-
linjer avseende miljo- och hdlsoaspekter (s. 30).

Ndr grundfargen, i detta fall blymonja, frildggs, ar det hog tid
att genomféra underhallsmalning.

Stoddokument for forvaltningen
Varje fastighet har sina egna forutsattningar och
darfor maste rutiner och underhallsintervaller
skraddarsys for respektive objekt. En under-
hallsatgard som ar lamplig fér en byggnad, kan
vara direkt olamplig for en annan. Darfor ska ett
objektsspecifikt dokument for de kontinuerliga
underhéllsrutinerna finnas for varje enskild bygg-
nad eller anldggning. Dessutom ska det finnas en
langsiktig plan for ytskiktsrenoveringar och om-
fattande renoveringsarbeten. Planen bor stracka
sig dver lang tid, minst 25 ar, sa att den spanner
6ver mer dn en underhallscykel.

For objekt med mycket hdga kulturvdrden be-
skrivs sarskilda vardbehov och lampliga under-
hallsatgarderi det vardprogram som ska finnas
for fastigheten. Sadana atgarder kan vara rutiner
for kontinuerliga och skraddarsydda konditions-
besiktningar, objektsanpassade sndskottnings-
metoder och forslag pa lampliga intervaller for
reng6ring och underhallsmélning. Denna infor-
mation ska dven inarbetas i de kontinuerliga
underhallsrutinerna.

For att undvika skador pa plattak och pla-
tinkladnader vid snoskottning ska det finnas
sndskottningsrutiner som dr skrdddarsydda for
respektive objekt. Om det inte redan finns sno-
skottningsrutiner, ska sadana upprattas i sam-
band med att en storre underhallsatgard eller
takomlaggning genomfors. Darmed sdkras att den
genomfdrda insatsen inte gar forlorad redan efter
nagon eller nagra vintrar.

Platskador uppstar ofta i samband med snéskottning. For att
forebygga skador, bor skraddarsydda snoskottningsrutiner
tas fram for respektive tak.
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Kontinuerligt underhall
Behovet av forebyggande atgarder uppstar prak-
tiskt taget omgdende efter att en st6rre renove-
ringsinsats avslutats eftersom ett kontinuerligt
och korrekt utfért underhall ar direkt avgérande
for livslangden pa saval plat som smide. Det har
ocksa stor betydelse for att forebygga skador pa
bakomvarande konstruktioner och pa kulturhis-
toriskt vardefulla interidrer, dar en vattenskada
annars kan leda till att oersattliga varden gar
forlorade.

Grundldggande for det kontinuerliga under-
hallet ar att konditionsbesiktningar genomférs
regelbundet, helst en gang per ar. Darmed kan be-
gynnande skador atgardas och forandringar féljas
upp. Konditionsbesiktningar ska protokollféras
och for att sakerstalla att de genomfors enligt
faststadlldarutiner kan ett serviceavtal tecknas
med sakkunnig leverantor. | samband med kon-
ditionsbesiktningen ska hangrannor, ranndalar,

brunnar och stuprér rensas fran l6v, jord och fram-

mande foremal. Rensningen behdver goras sa ofta
som forhallandena kréaver, vilket for vissa objekt
kan innebdra mer dn en gang per ar.

Snoréjning
For att undvika skador vid sn6réjning ar det sar-
skilt viktigt att det finns faststadllda sndskottnings-
rutiner for respektive objekt, bland annat for att
undvika en krissituation om man dverraskas av
ett kraftigt snofall. Det dr ocksa viktigt att tanka
pa att snorojning oftast utfors for personsakerhe-
tens skull och mer séllan for att skydda taket i sig.
Darfor kan snéskottningen ofta begrdnsas till en
mindre del av ett tak och till att ta bort istappar
och rensa igensatta utlopp.

Snoéréjning maste givetvis ske med verktyg och
metoder som inte skadar takmaterialet och dess
ytbehandling. Yxor och andra vassa verktyg far
aldrig anvdndas vid borttagande av is och snd.

Pa koppartak och andra mjuka metaller samt pa
utsmyckningar av gjutjarn och zink far enbart red-
skap av trd och plast anvandas, medan det ibland
kan vara lampligare med stalskyfflar pa tak av
jarnplat.

Pa kulturhistoriskt vardefulla byggnader, dar
taksdkerhetsanordningarna reducerats till ett
minimum, kan sarskilda redskap och metoder
som arbete fran skylift vara nédvandiga for att
snorojningen ska vara mojlig att utfora. Ibland
kan det dven finnas anledning att tillhandahalla

ldmpliga redskap for sndskottning av ett visst ob-
jekt. Dessa ska da forvaras pa anvisad plats inom
fastigheten.

Sno och isbildning kan vara férodande for tak och fasader,
men det kan framfor allt leda till personskador. Darfér maste
snorojning ske i den omfattning och pa det satt som ar bast
for saval méanniskor som hus.
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Takfoten &r alltid en utsatt del. Darfor kan den behdva repa-
reras oftare dn andra delar av taket. Har har delar av koppar-
platen ersatts med ny plat.

For att tillgodose kravet pa att hélla tak sno-
och isfria, sarskilt dar taksdkerhetsanordningar
och snorojningsinsatser av olika skal begrdnsats,
kan det vara befogat att installera en snsmalt-
ningsanldggning som placeras i rdnnor och
stupror. Detta kan [6na sig trots relativt hoga in-
stallations- och underhallskostnader.

Slitage, aldrande, skador och nedbrytning
Trots kontinuerligt underhall bryts plat och
smide successivt ner och utsatts for slitage och
skador. Har beskrivs ndgra av de vanligaste
skadeorsakerna.

Korrosion, ofta kallat for rost, uppstar genom
en kemisk process mellan metallen och dess
omgivning. Vissa metaller och metallegeringar ar
korrosionstroga, medan andra reagerar ndstan
omedelbart i kontakt med fukt och syre. Det finns
olika typer av korrosion, men alla bestar av att
joner och elektroner transporteras inom eller mel-
lan olika metaller.

Vanligast i byggsammanhang ar allman kor-
rosion (dven kallad atmosfarisk korrosion), galva-
nisk korrosion (dven kallad bimetallkorrosion eller
elektrokemisk korrosion) och spaltkorrosion. Vid
allman korrosion fordelas rosten jamnt 6ver en
metallisk yta och aterfinns till exempel pa platytor
dar vatten blivit stillastdende. Galvanisk korrosion
intraffar nar tvd metaller med olika normalpotenti-
al har elektrokemisk kontakt med varandra, vilket
sker om det ligger vatten intill de bada metallerna.
Ett exempel dr ndr plat drinfast med spik eller
skruv av en annan metall an platen i sig och de
bada har direktkontakt med varandra. Den av de
bada metallerna som dr mest oddel avger da elek-
troner och borjar rosta. Spaltkorrosion uppstar
framfor allt i platfalser, i de fall vatten kan trdnga
in och ligga kvar i falsen.

Korrosion motverkas bast genom att man val-
jer tekniska utféranden som gor att vatten inte
kan droja sig kvar mot metallen och genom att
klimatutsatta ytor skyddsbehandlas pa lampligt
sdtt.

Det nordiska klimatet, med omvaxlande kyla
och vdrme frestar hart pa plat. Det galler sarskilt
for koppar, zink, bly och aluminium eftersom
dessa metaller utsdtts for extra stora rorelser vid

Underhallet av plattak har ofta bestatt av successiv lappning
och lagning, som pa det har taket, dar man kan se hur platarna
klippts om for att passa i nya ldgen. Har kan man ocksa se att
nagra platar bestar av svartplat fran sent 1800-tal, medan
andra platar bestar av galvaniserad plat fran 1900-talelts mitt.
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temperaturférandringar, rorelser som till slut leder
till materialutmattning och sprickbildning. For att
motverka materialutmattning kravs att platslaga-
ren kdnner sitt material och bearbetar det pa satt
som tar hdansyn till och medger klimatrorelser.

Manga skador uppstar dock pa grund av handha-
vandefel, vilket dels kan ge upphov till penetration
av platen och dess ytskiktsbehandling, dels pa-
skynda nedbrytningsprocessen. Tyvdrr dr en vanlig
orsak till skador att rutinerna for det kontinuerliga
underhallet inte fungerar, till exempel att hangran-
nor inte rensas tillrackligt ofta, att det hunnit bli
stopp i stupror och i dagvattenledningar, att snoréj-
ningen inte fungerat tillfredstallande eller att taksa-
kerhet och antenner monterats pa ett felaktigt satt.
De flesta av dessa skador undviks genom att man
foljer de skraddarsydda underhallsrutiner som ska
finnas for respektive objekt.

Det kan vara pa sin plats att paminna om att
det, &ven om man inte ser nagra utvdndiga ska-
dor vid en okuldrbesiktning, kan finnas aldrande

Spréjsverk av gjutjarn kan spricka pa grund av spanning och
materialutmattning, varfor de behover reguljdr 6versyn.
Gamla riksarkivet, Stockholm.

Nar jarnet korroderat i den har omfattningen, kravs en en
noggrann férbehandling innan smidet malas om. Daremot ar
skicket langt ifran sa daligt att det inte gar att komma tillrdtta
med problemet.

infastningar och skador pa underbradning och
bakomvarande konstruktioner. Detta har blivit
mer forekommande pa grund av de allt vanligare
inredningarna av vindar, ndgot som dels dndrar pa
klimatforhallanden, dels medfor att det blir sva-
rare att besiktiga takkonstruktioner fran insidan.
Vindsinredningar kan ocksa ge upphov till istap-
par, som i sin tur 6kar kravet pa snoréjning.

Underhallsmalning
Underhallsmalning var ndgot som forri tiden
genomférdes relativt ofta, men dagens hoga
etablerings- och arbetskostnader har gjort att
en malningsbehandling férvantas ha betydligt
langre hallbarhet, sa att underhallsintervallerna
kan glesas ut. Darmed leder de antikvariska
respektive praktiska kraven till motsdgande
prioriteringar. Nar kulturhistoriska varden kraver
malningsbehandlingar som forutsatter tata under-
hallsintervaller, kan det vara svart att férena med
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forvaltningsrutiner och budgeteringsintervaller.
Den sammanvagningen kraver ett 6ppet forhall-
ningssatt och ibland dven en viss kreativitet hos
dem som medverkar i atgardsutredningar och
underhéllsplanering.

Den som utfor konditionsbesiktning och ger for-
slag pa atgarder ska vdga samman svaren pa flera
fragestallningar. Platens eller smidets tekniska
kondition och behovet av eventuella reparationer
méste utvérderas och faststéllas. Aven ytbehand-
lingens kondition maste undersokas. Hur ar skick-
et pa befintlig bemalning och vad bestar den av?
Olika fargtyper har olika egenskaper och det kan
darfor byggas upp spanningar dem mellan. Om
befintlig bemalning bestar av flera olika fargtyper,
hur fungerar dessa tillsammans och hur fungerar
de om man for pa ytterligare farg? Om fargskiktet
vaxt sig alltfor tjock eller bestar av manga olika
fargtyper, kan det kanske inte bara ytterligare en
ommalning och maste da tas bort innan en ny mal-
ningsbehandling pafdrs.

Det finns flera standarder for konditionsbe-
doémning och foreskrivning av malnings- och
underhallsarbeten pa plat och metall. Bland dem
kan ndmnas behandling av stalytor fore mal-
ning, bedémning av rostgrader, reng6ring genom
stalborstning och bldstring, statusbedémning av
aldrade fargskikt, matning av skikttjocklek samt
standard for matning av vidhaftning mot under-
laget. Okritisk anvandning av standarder kan
bidra till att skapa en falsk bild av att en narmast
vetenskaplig bedomning har gjorts. Darfor ska de
anvandas med stor urskiljning. Skicket pa en och
samma yta kan till exempel variera, bland annat
beroende pa hur klimatutsatta olika delar ar.

Konditionsbesiktningen ligger till grund fér hur
omfattande borttagningen av befintliga fargskikt
ska vara. Farg med dalig vidhaftning ska alltid
tas bort, men dven farg med god vidhaftning kan

Denna grind dr malad med linoljefarg som successivt mattas
ner och eroderar bort. Den drggrona kuldren ar densamma
som arkitekt Johan Harleman valde nar grinden till Drottning-
holmsparken tillverkades pa 1680-talet. Férgyllningen &r ut-
ford med bladguld, vilket star sig vdl 6ver lang tid.

ibland vara fordelaktig att avlagsna fére ommal-
ning. Styrenakrylat, som lange varit den domine-
rande fargtypen vid malning av plattak, maste till
exempel antingen tas bort i sin helhet eller forses
med ett sarskilt sparrskikt innan man genomfor
en ommalning med oljebaserade fargtyper. Andra
fargtyper som kan vara bekymmersamma ar bi-
tumen- och tjdrbaserade farger samt sa kallade
tjockfilmsfarger, som alla bildar ett tjockt farg-
skikt. De har anvénts for att motverka lackage pa
skadade ytor, men dessa fargtyper kan vara direkt
skadliga for underlaget eftersom de med tiden
blir poriga och ddarmed haller kvar fukten, istallet
for att den avdunstar. Ofta ar tjockfilmsfargerna
svara att ta bort, men bor trots det alltid tas bort
fore ommalning.

Oavsett vilka malningsmaterial och applice-
ringsmetoder som viljs vid ommalning, maste
underlaget vara fast, rent och torrt. Lagsta niva
av forbehandling for tidigare platsmalad plat ar
tvdttning med l@mpligt tvdttmedel, avskdljning
med rent vatten och ddrefter borttagning av lost
sittande farg och rost. Fargborttagningen kan ske
genom uppskrapning for hand med skrapa, slip-
ning med roterande stalborste eller med slippap-
per pa slipmaskin. Vattenblastring ar effektivt vid
fargborttagning, men alltfor hogt tryck kan skada
falser, sarskilt om det dr enkelfalser, strdacka tunn
plat eller medféra o6nskad vattenintrangning.
Darfor maste vattentrycket regleras och anpas-
sas till forutsattningarna. Det innebdr att [dampligt
arbetstryck kan variera mellan sd mycket som
250 och 800 bar. Dessutom kan arbetstrycket be-
hova varieras avsevdrt pa ett och samma takfall.
Blastring kan i vissa fall utféras med sand, men
eftersom hal latt uppstar i forsvagad plat, bor det
i princip alltid undvikas. Sandblastrad plat tende-
rar dessutom att dterrosta snabbt. Infor all farg-
borttagning maste man forst undersdka om det
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finns blymonja eller andra miljogifter i de befint-
liga fargskikten. Om sa ar fallet, maste sarskilda
atgarder vidtas.

For bandlackerad plat, belagd med plastisol,
andra PVC-baserade ytbehandlingar eller poly-
ester fungerar rengoring med hetvattentvatt om
minst 700 bars arbetstryck bra. Den tar bort farg-

skikt med dalig vidhaftning och ger ett tillfredstal-

lande underlag for ommalning. Hel borttagning av
fabrikslackerade fargskikt genom sandbldstring
fungerar ocksa, men dr mer tidsédande 4n vat-

tenbldstring och metoden frestar pa platens skyd-

dande zinkskikt.

Pa helt rengjord jarnplat och pa helt rengjort
smide inleds ytbehandlingen med en penetre-
rande grundolja som ger ett extra rostskydd for
ytor som inte varit dtkomliga for fullstandig ren-
goring. | 6vrigt ska platen efter fargborttagningen
behandlas med en yttolerant grundfarg, det vill
sdga en farg som har mycket goda vatnings- och
penetrationsegenskaper sa att den trdnger neri
underlaget som bitvis kan vara porigt. | vissa fall
och pa sarskilt vardefulla byggnadsdetaljer kan
blymonja, av kulturhistoriska skal, vara aktuell
som rostskyddande grundfarg.

Dérefter fardigstryks platen eller smidet med
den fargtyp som passar bast till de aktuella forut-
sattningarna. Valet av fargtyp och applicerings-
metod ska anpassas till skicket pa underlaget, till
kulturhistoriska varden och till gestaltningsmas-
siga preferenser. | forsta hand bor oljebaserade
produkter anvandas, vilket brukar férordas av
kulturhistoriska skél, men dven deras goda pene-

Aven till synes alldagliga metallkonstruktionen dr vil virda
underhallsmalning som gor att de haller riktigt lange.

trationsformaga som ger extra skydd for poriga
underlag och trangerin i falser och fogar talar for
detta.

Nymalning av férzinkad stalplat
Forzinkad stalplat forses pa fabrik med ett la-
gersskydd, dven kallat for passivering, som
forhindrar vitrost pa ytan i vantan pa forsaljning.
Under flera decennier har lagerskyddet pa ny
forzinkad stalplat avldgsnats genom betning fore
malning, men nagra ar in pd 2000-talet visade
det sig att denna metod inte ldangre fungerade
tillfredsstéllande. Malningsfargen fick osedvan-
ligt dalig vidhéaftning, vilket skapade osdkerhet
hos savil fastighetsforvaltare som radgivare och
utforare. Det visade sig i efterhand att platprodu-
centerna runt ar 2005 bytt ut den aktiva bestands-
delen i lagerskyddet, fran sexvart krom (Cré+) till
trevart krom (Cr3+). Bytet foranleddes av skarpta
miljokrav inom EU.

Det nya lagerskyddet ar mycket motstandskraf-
tigt mot klimatpakéanningar och till skillnad fran
det tidigare lagerskyddet, som néttes bort efter
ett par ar utomhus, maste dagens lagerskydd
darfor avlagsnas som en extra atgard innan pla-
ten malas. Erfarenheterna av hur det ska ske pa
basta satt dr an sa lange begransade, men svep-
blastring eller nedslipning med slipsvamp har
provats med gott resultat. Nackdelen dr att det
extra arbetsmomentet 6kar kostnaden vid nylagg-
ning och det krdver dven stor noggrannhet hos
utféraren for att fungera tillfredstédllande. Om man
vill slippa att ta bort lagerskyddet genom ett extra
arbetsmoment, for att istéllet lata naturen gora
jobbet sa som man gjorde forr, maste man idag
rakna med att den férzinkade platen ska sta oma-
lad i minst fem ar innan zinksalterna l6sts upp och
forsvunnit. Pa klimatskyddade platser kan det ta
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annu langre tid. Som ett alternativ till plat med
passiviseringsskydd finns dven plat som har olja
som lagerskydd. Den anoljade ytan ar betydligt
lattare att rengdra, men denna produkt dr & sa
lange svar att uppbringa pa marknaden.

Den forzinkade platen avger under flera ar
basiska korrosionsrester i form av zinksalter. Till-
sammans med oljehaltiga produkter, som linolje-
farg och flertalet alkydfarger uppstar fortvalning,
vilken i sin tur gor att fargens vidhaftning mot
underlaget forsdmras. For att motverka fortval-
ningsprocessen maste forzinkad plat grundmalas
med alkalisdker farg. Darefter kan linolje- eller
alkydfarg anvandas som slutstrykning.

Sedan 1990-talet tillhandahalls dven fabriks-
grundad, dven kallad férprimad, plat som &ar
avsedd att fardigstrykas péa plats. Den fabriks-
grundade platen ar belagd med en polyester-
grundfarg och kan 6vermalas med de flesta
forekommande fargtyper direkt efter att plattaket
lagts.

Den bandlackerade plat som fardigbehand-
lats med moderna fargtyper, som polyester och
plastisol pa fabrik ar pa baksidan belagd med
epoxi. Det forekommer att man lagger den har
platen med baksidan uppat, fér att anvanda den
som underlag vid byggplatsmalning. Det finns
exempel pa att det inte har fungerat bra, varfor
denna metod bor undvikas. Daremot gar det bra
att byggplatsmala med oljehaltiga fargtyper pa en
del fabriksbelagd platprodukter, beroende pa vil-
ken beldggning som anvants. Darfor ar det viktigt
att radfraga fargleverantéren vilken typ av farg
som de rekommenderar for att optimal vidhaftning
ska erhallas vid byggplatsmalning.

Denna nytillverkade drake foér dekoration av Con-
fidencen och Konungens paviljong pa Kina slott ar
tillverkad av fortent bleckplat. Draken dr malad med
gul linoljefdrg for att efterlikna forgyllning.
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Till de flesta av de fastigheter som forvaltas av SFV finns
bevarade ritningar och byggbeskrivningar fran olika skeden.
Darfor finns det anledning att, infor en underhallsinsats och i
god tid, soka efter information i arkiven. Nybyggnads-
ritningen till portvaktshyggnaden pa Kungliga Myntet i
Stockholm visar hur arkitekten J. F. Abom ar 1849 tankte sig
att huset skulle utformas. Originalritningen i Riksarkivet.
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Projektering

Tva objektstyper — tva forhallningssatt
Inom SFV:s fastighetsbestand finns tva objekts-
kategorier: byggnader med hdga kulturvarden
respektive forvaltningsbyggnader. | den forsta ka-
tegorin ingar bland annat de kungliga slotten och
de statliga byggnadsminnena, medan den andra
kategorin utgors av det mer ordindra byggnads-
bestandet. Dessa tva objektstyper kan aterfinnas
inom samma fastighet och i enstaka fall till och
med inom en och samma byggnadsvolym. Det
innebdr att smides- och platdetaljer med hoga
kulturvarden kan finnas i direkt anslutning till mer
ordindra plattak.

Dessa tvd objektstyper ska i allmanhet behand-
las med utgangspunkt i olika férhallningssétt,
vilket maste beaktas redan under projekteringen.
Byggnader och byggnadsdetaljer med héga
kulturvdrden ska ha skraddarsydda restaure-
rings- och vardatgarder, medan ordinara plat- och
smidesdetaljeri allmanhet kan underhallas i en-
lighet med vad som &r vedertaget inom plat- och
metallbranschen.

God framféorhallning

Vid plat- och smidesentreprenader i kulturhisto-
riskt vardefull bebyggelse ar god framforhallning
redan i projekteringsfasen avgodrande for entre-
prenadens genomférande och for slutresultatet.
Det dr vanligt att projekteringstiden blir langre
an normalt och det hander att entreprenadens
tidplan inte kan anpassas till vad som egentligen
ar bast for byggproduktionen. Ibland inverkar
brukarnas och hyresgdsternas behov pa projek-

Ett ar senare (ar 1850) forfardigades denna detaljritning for
den smidesgrind som kom att tillverkas till portvakts-
byggnaden. Ritningen kan vara till stor hjdlp vid en restau-
rering av grinden. Originalritningen i Riksarkivet.

teringens forutsattningar, liksom pa tiden for
entreprenadens genomforande. Dessutom kan
avstamningen med kulturmiljovardens tillstands-
myndigheter och invdntandet av provsvar fran ma-
terialanalyser leda till en ldngre projekteringstid.
Det dr ocksa bra att redan i projekteringen tanka
pa att icke standardiserade platdimensioner,
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ovanliga metallegeringar och skraddarsydda ytbe-
handlingar kan ge langre produktionstider, vilket
paverkar genomférandetiden.

Strategiska beslut
Redan i ett tidigt skede av projekteringen bor ett
par strategiska beslut fattas. Ett av dem &r vilken
tidsepok och darmed vilka karaktarsdrag som
ska bevaras och efterstrdvas vid den forestaende
entreprenaden. Genom att fatta detta beslut ti-
digt i projekteringen, kan det bli vagledande for
projekteringsledare, projektérer och 6vriga med-
verkande samt vid upphandlingen. Det kan ocksa
vara bra att i detta skede upprétta en kortfattad
och slagkraftig malbeskrivning for projektet,
som kan f6lja med under saval projektering som
genomférande.

Ytterliga en fraga som &r grundldggande for
projekteringen dr hur stor del av det befintliga ma-
terialet som ska bytas ut respektive bibehallas.

Tack vare en fargundersdkning i tidigt skede kunde den
ursprungliga fargsattningen och malningsbehandlingen pa
platlanterninen aterskapas i samband med underhalls-
malning.

Beslutet bor dels baseras pa byggnadsdelarnas
tekniska skick, dels pa deras kulturhistoriska
vdrde. Darfor bor synpunkter fran saval projek-
toren som den antikvariske experten vdgas in i
beslutet. Har kan bland annat det kulturhistoriska
vdrdet och/eller byggnadsdelens tillganglighet ha
betydelse for beslutet. Kanske ar det viktigt att,
trots extrakostnader, behalla en storre del av det
befintliga byggnadsmaterialet dn vad som ar bruk-
ligt? Kanske kommer stéllningskostnaden att blir
osedvanligt hog varfor det istdllet ar vart att byta
mer material an vad som egentligen ar nodvandigt
vid just detta tillfalle?

Beslutet om graden av bevarande av befintligt
material och brukande av dldre hantverksutfo-
rande har ocksa betydelse fori vilken grad AMA
eller andra standardiserande beskrivningshjalp-
medel ska anvdndas vid projekteringen. Om det
valda beskrivningshjdlpmedlet inte ska vara sty-
rande for hela entreprenaden, ar det viktigt att i
byggbeskrivningen tydligt precisera vilka avsteg
som gors. Icke standardiserad utféranden ska
beskrivas i klartext tillsammans med lampliga
illustrationer, sa inga missforstand kan uppsta
under anbudsforfarandet eller vid genomférandet.
Exempel pa sddana avsteg kan vara att avsta fran
utjdmnande skivmaterial under platen, att stupror
ska tillverkas av kortare langder enligt dldre ut-
forande, att delar av ett tak ska enkelfalsas eller
att platuppvik pa fasader ska hallas laga. Det kan
ocksa galla sjdlva hantverket, dar man till exem-
pel kan foreskriva att falser och skarvar ska slas
over bank eller att falser ska handslas pa plats.

En annan strategisk fraga som ar bra att lyfta
i ett tidigt skede, d&r om genomférandet ska ske

Infor en fasadrenovering eller upprustning av en byggnads-
del av plat eller smide &r det viktigt att i god tid utféra en
ytskiktsundersdkning, for att fastsla dldre ytskiktsbehand-
lingar och fargsattningar.
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| dldre bygghandbdcker kan man hitta pedagogiska
illustrationer som visar principer fér samtida platut-
foranden.

under den kalla delen av aret. Da kan det vara bra
att planera for ett objektsanpassat vdaderskydd
som tacker in arbetsomradet. Dels ger vaderskyd-
det en kvalitetssdkring av entreprenaden i sig,
dels underlattar det vid krdvande specialutféran-
den som kan ingd i entreprenaden.

Inbegriper projektet nyldaggning eller repara-
tion av kopparplat, dr det bra att i ett tidigt skede
bestamma om den nya kopparplaten ska vara ra
till ytan eller om den ska vara férpatinerad. Fragan
har sdrskilt stor betydelse om byggnadsobjektet
har héga kulturvarden och kanske till och med ar
ett statligt byggnadsminne.

Sammanvégning av parametrar
Platarnas storlek, deras orientering, falsning och
ytbehandling har alla betydelse for utseende
och karaktar hos en plattackning. Ett liknande
forhallande géller fér smide, dar detaljutformning
och ytbehandling har stor inverkan pa utseende
och karaktdr. Vid omlaggning, reparation och
underhall maste beslut om utférande darfor
skraddarsys for respektive objekt, detta genom
att antikvariska, estetiska och praktiska forutsatt-
ningarvags samman.

Ibland krockar de antikvariska och praktiska
kraven med varandra. Ett exempel &r nar den
traditionella falsoljan, bestdende av hélften kokt
och hélften rd linolja stélls mot tatningsmassa av
butylgummi vid mycket flacka takfall. Aven miljo-
kraven kan ga stick i stdv med de antikvariska
kraven, till exempel vid anvdndandet av blymonja
som grundfarg eller vid tatning av bultgenom-
foringar med mellanldgg av blyplat istéllet for
EPDM-gummi som vanligtvis anvands idag. Vilka
intressen som vager tyngst och vilka eftergifter
som ska goras, maste varderas fran fall till fall.

Utforanden som forordas av kulturhistoriska
skal kan ibland medfora hogre kostnader an vid

reguljdra byggprojekt, men med god framférhall-
ning, erfarna projektdrer och entreprendrer samt
projektanpassade l6sningar kan kostnadsokning-
en héllas nere. Om platarna till ett skivtackt tak
till exempel falsas ihop till band redan pa verksta-
den, blir extrakostnaden for att valja skivtackning
istdllet for bandtackning lag.

Inventering och utredning
Vid entreprenader som omfattar befintliga bygg-
nader, sarskilt dar kulturvardena dr hoga, kravs
att flera fragestallningar underséks och utreds
redan i projekteringsfasen. Ibland maste utred-
ningarna utféras oberoende av varandra, men de
kan ofta kombineras genom ett samlat atagande.

Infor varje renoveringsentreprenad behovs en
statusinventering, dar skick och skador hos de
berérda byggnadsdetaljerna beskrivs och sam-
manstdlls. Statusinventeringen bor innefatta saval
byggnadsdelen i sig, som dess infastning mot un-
derlaget och dess ytbehandling. F6r bedomningen
av ytbehandlingen pa kulturhistoriskt mycket var-
defulla byggnadsdetaljer, kan en specialist ibland
behova tillfragas. Statusinventeringen ska ge en
objektiv bild av ldget och vara neutral i férhallande
till objektets kulturvarden. D&rfor bor inga atgarder
foreslas i inventeringen. | 6vrigt ska utformningen
och omfattningen av statusinventeringen anpassas
till objektets art och forutsdttningar.

Infor en planerad underhéllsmalning av ett
plattak bor man alltid undersoka om platen &ri
tillrackligt gott skick for att malas om. Platens
kondition bor undersskas pa alla ytorna och pa
ndra hall. Det &r ndmligen inte ovanligt att man
forst ndr entreprenaden pabdrjats upptacker
att platen har sddana skador att en ommalning
inte ar ekonomiskt férsvarbar, om inte platens
kulturvarden eller andra faktorer kan rattfardiga
extrakostnaden.
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Med hjélp aldre fotografier gick det att fastsla att de ur-
sprungliga smidesdekorationerna pa véxthuset i Bergianska
tradgarden varit ljust bemalade, pa samma satt som vaxt-
huset i ovrigt. Darfor malades de nytillverkade dekora-
tionerna pa samma sitt.

For byggnader och byggnadsdetaljer som be-
sitter kulturhistoriska vdrden ska en antikvarisk
forundersokning upprattas. Férundersdkningen
ska begransas till det aktuella takfallet eller de
byggnadsdetaljer som berérs, men de maste
alltid s&ttas in i sitt sammanhang. Darfor maste
forundersokningen ofta ta ett stérre grepp och
ibland omfatta hela byggnaden eller fastigheten.
Finns det ett vardprogram for objektet innehaller
det med storsta sannolikhet en hel del relevant
information som gor att forundersékningen kan
begransas till en mindre insats.

| projekteringsfasen ska ocksa en miljginvente-
ring utforas. Foreligger misstanke om att befintliga
material och ytbehandlingar innehaller miljéskad-
liga eller miljostorande @mnen, ska laboratorie-
analyser utforas. Nar det géller blymonja gor dess
skarpt orange kul6r att man enkelt kan se om den
anvéants som rostskyddsbehandling vid tidigare

ytbehandlingen. Aven moderna malningsfarger kan
innehalla miljéstérande dmnen som gor att fargen
behover omhandertas pa ett sarskilt satt och att
skyddsatgarder behdver vidtas vid till exempel
hogtryckstvattning eller blastring.

Under projekteringen ska dven arbetsmiljo-
fradgorna utredas sa att arbetsmiljon dr sdker-
stalld infor produktionsfasen. Detta gors av
en byggmiljésamordnare, BAS-P, som besitter
arbetsmiljokunskap och ar inférstadd med bygg-
arbetsmiljolagstiftningen. Denne person maste
ocksa vara vél insatt i férutsattningarna for det
aktuella projektet.

Antikvarisk medverkan
| de fall den ber6rda byggnaden eller plat/smides-
detaljen besitter hoga kulturvarden och kanske
till och med &r byggnadsminnesforklarad, ska en
antikvarisk expert delta i projekteringen i enlig-
het med Riksantikvariedimbetets ”Vagledning
avseende antikvarisk medverkan”. Ju tidigare i
processen som den antikvariska experten kopplas
in, desto battre for projekteringen, entreprenaden
och slutresultatet.

Manga ganger kan man hitta dldre platdetaljer pa vinden
ellerikallaren till en byggnad. Denna vindflojel av svartplat,
tillverkad pa 1790-talet, férvaras pa vinden till det badhus
ddr den hér hemma.

malningstillfdllen, men det kan finnas andra tung-
metaller och ohdlsosamma d@mnen i den befintliga
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Aven i modernare bebyggelse dr smidesdetaljerna en virde-
full del av arkitekturens karaktdr och kulturhistoriska varde.
Detta racke &r ett mycket gott exempel pa 1930-talets sakliga
och samtidigt omsorgsfulla smide.

Tillstand och intyg
| de fall foreskrivna utféranden och produkter ar
klassade som en risk ur arbetsmiljosynpunkt,
rekommenderas att tillstand och intyg inhdamtas
fran myndigheter och sakkunniga redan i projek-
teringsskedet. For att underlatta vid planering
och upphandling bor dessa handlingar bifogas
forfragningsunderlaget.

| kulturhistoriskt vardefull bebyggelse kan det
vara svart att kombinera kravet pa taksdkerhet
med kravet pa varsamhet och forbudet mot for-
vanskning, men om fragan utreds i god tid brukar
det ga att hitta godtagbara l6sningar. Ibland
maste dock avsteg géras och da kan det kravas
att berérd myndighet ger tillstand, vilket i sin tur
ofta behdver féregas av att en facksakkunnig ut-
fardar ett intyg.

Forfragningsunderlaget
Ju tydligare forfragningsunderlaget ar, desto
battre blir entreprenaden och givetvis dven slut-
resultatet. Darfor ska resultaten fran genomférda
inventeringar och utredningar arbetas in i forfrag-
ningsunderlaget. | vrigt ska forfragningsunder-
lagets utformning anpassas till byggnadens och
den kommande entreprenadens forutsattningar.
Det innebdr att man ibland maste anvédnda sig av
okonventionella l6sningar och utformningar, dven
for sjdlva forfragningsunderlaget. Det viktiga ar att
informationen i forfragningsunderlaget ar tydlig
och de efterfragade dtgarderna ar kalkylerbara,
sa att inkomna anbud blir jamférbara. Darfor bor
uttryck som i tillampliga delar” och ”i mojligaste
man” undvikas eftersom de 6ppnar for individuella
tolkningar.

Om objektet besitter hdga kulturvarden, kan
det finnas anledning att bifoga den antikvariska
férundersokningen och relevanta delar av vard-
programmet till forfragningsunderlaget.

For att underldtta vid upphandling har SFV tagit
fram en forenklad AF-del (@administrativa foreskrif-
ter), som kan anvandas vid de flesta plat- och smi-
desentreprenader. Om den férenklade AF-delen
behover kompletteras med projektspecifik infor-
mation, kan fortydliganden skrivas in i det inbjud-
ningsbrev som hor till férfragningsunderlaget.

Vid entreprenader som inbegriper rivning av be-
fintlig kopparplat ska man tanka pa att den har ett
avsevdrt ekonomiskt varde som ska tillgodorak-
nas vid anbudsrakning. Denna forutsadttning ska
vara tydligt angiven i forfragningsunderlaget.

For att underldtta vid entreprenadens ge-
nomforande ska de milj6- och hélsokrav
som géller for entreprenaden tydligt framga i
forfragningsunderlaget.

Referensutféranden och referensytor
Fardigstdllda referensutféranden ar en bra metod
for att faststalla och visualisera utféranden och
nivaer redan i projekteringsfasen. Beroende pa
den planerade entreprenadens karaktdr, kan ett
referensutférande antingen besta av en befintlig
byggnadsdel eller av ett for just detta andamal
framstallt prov. Referensutférandet kan aterfin-
nas pa det aktuella objektet eller ndgon helt an-
nanstans, men maste forstds vara tillgangligt for
anbudsgivare och senare dven for den som utfér
entreprenaden.

Referensutforandet bildar, tillsammans med
forfragningsunderlaget i 6vrigt, grunden for
upphandlingen. Ibland kan en utférandeanvis-
ning som redogor for referensutférandet behova
bifogas forfragningsunderlaget. Anvisningens
innehall och utformning kan variera, beroende pd
objektet och den planerade dtgéarden.
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Projektering i objekt med héga kulturvdrden
Vid projektering i objekt med hoga kulturvarden
kravs ett 6ppet forhallningsséatt och skraddar-
sydda atgarder, dér varje byggnadsdetalj méste
behandlas efter sina egna forutsattningar. | all-
manhet kravs skraddarsydda losningar, men dven
standardutféranden kan ibland fungera val. Vid
dessa tillfallen arinformationen i vardprogrammet
ellerien projektspecifik antikvarisk férundersok-
ning till stor hjalp for saval forvaltare som projek-
teringsledare och projektorer.

Detta forhallningssatt utvecklades framfor allt
tack vare slottsarkitekt Ove Hidemark, som ver-
kade for anvdandandet av dldre byggnadsmaterial
och -tekniker vid den uppmdrksammade restaure-
ringen av Skoklosters slott pa 1970-talet. Under de
efterféljande decennierna etablerades successivt
detta forhallningssatt, som darefter kommit att
genomsyra varden av den kulturhistoriskt vdrde-
fulla bebyggelsen inom SFV:s fastighetsbestand.

En dvergripande princip for dessa objekt &r att
inte dndra pa detaljer i utférandet och att begran-
sa materialutbytet till minsta majliga, vilket inne-
bdr att man i allmdnhet bor undvika att ldgga om
plattak i sin helhet. Istdllet br man strédva efter

att kontinuerligt underhallsméla och reparera sa
att livslangden blir lang.

Under 1900-talets senare del har dock manga
av landets mest kulturhistoriskt vardefulla plattak
lagts om, och i nagra fall har man anvdnt material
och utféranden som inte 6verensstammer med
objektens kulturvarden. Det kan darfor finnas
anledning att ibland genomfdra mer omfattande
atgérder dn enbart reguljart underhall, for att pa
sa satt korrigera tekniskt eller kulturhistoriskt
felaktigt utférande och ytbehandlingar. Infor en
sadan insats dr inventerings- och utredningsfasen
an viktigare &nivanliga fall. | andra sammanhang
kan det, ocksa av kulturhistoriska skél, vara mo-
tiverat att istdllet behalla och reparera relativt
slitna plat- och smidesdetaljer istéllet for att byta
ut dem, trots att man da riskerar att fa en kortare
livslangd dn vad man normalt 6nskar. Pa sa satt
bevaras dldre material och hantverksutféranden
for framtiden.

Falsad plat har ibland utformats fér att se ut som nagot
annat. Pa Kina slott, har den fortenta 1700-talsplaten givits
en vagig form for att efterlikna en béljande taltduk. For att bli
stabil ligger platen pa profilerad traform. Klockorna &r till-
verkade av koppar, medan kedjorna som de hanger i ar till-
verkade av brons.

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide

70 (92)



— S

|;._,rJ ] 5] ] )




Upphandling

Upphandlingsforfarande
SFV dr en sa kallad upphandlande myndighet
och lyder under Lagen om offentlig upphandling
(LOU), SFS 2007:1091. Vid upphandling av kon-
sulter och entreprendrer, ddar anbudssumman
bedoms hamna under det sa kallade troskelvardet
anvander sig SFV av tre upphandlingsforfaran-
den: forenklat forfarande, urvalsférfarande och
direktupphandling.

Vid férenklat forfarande ar alla vdlkomna att
ldmna anbud. Anbudsprévningen sker i tva steg,
dar SFV forst granskar anbudsgivarnas kvalifika-
tioner for att sdakerstdlla att de uppfyller stallda
krav. Darefter, i det andra steget, utvarderas an-
buden fran de kvalificerade anbudsgivarna. Av de
kvalificerade anbuden antas det anbud som har
lagst pris eller som dr ekonomiskt mest fordelak-
tigt utifran ett antal i forvag bestamda kriterier.

Vid urvalsférfarande ansoker leverantdrerna
forst om att fa ldmna anbud och sjalva kvalifice-
ringen sker genom granskning av ansokningarna.
Darefter bjuds de leverantdrer in for att ldamna
anbud som uppfyller stillda krav. Aven hir antas
det anbud som har lagst pris eller som &r ekono-
miskt mest fordelaktigt utifran ett antal i forvdg
bestamda kriterier.

| de fall vardet av upphandlingen ar lagt eller
om det finns synnerliga skal, kan direktupphand-
ling ske. Direktupphandling behdver inte annon-
seras och inte helleri 6vrigt félja de formkrav som
foreskrivs i lagen. All upphandling ska dock géras
affdrsmdssigt och med utnyttjande av den kon-
kurrenssituation som finns.

Garantitid
Vid entreprenader i SFV:s regi dr det praxis att
garantitiden for plat- och malningsentreprenader
ar fem ar, bade vad géller material och utférande.
Av kulturhistoriska skal kan det vid enstaka tillfal-
len finnas anledning att skriva bort garantitiden
for ett specifikt utforande. Utforaren befrias da
fran garantiansvaret for just detta moment i entre-
prenaden. Pa sa s&tt gar det att kombinera kravet
pa att bibehalla ett kulturhistoriskt vardefullt
utférande som bedéms ha byggtekniska svaghe-
ter, med kravet pa att entreprendren ska utféra
ett tekniskt fullgott arbete. Ett sddant exempel
kan vara ndr ett visst satt att falsa takplaten har
betydelse for kulturvardet, samtidigt som det inte
motsvarar dagens funktionskrav. Ett annat exem-
pel kan vara nar befintlig ytbehandling bor bibe-
hallas eftersom den besitter héga kulturvarden,
samtidigt som detta riskerar att forsamra vidhaft-
ningen for de nya fargskikten vid ommalning.

Om falsernai ett befintligt plattak tal att 6ppnas och
forslutas, ar det relativt enkelt att byta ut en eller ett par

skadade platar.
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Genomforande

Projektgenomgang

Alla entreprenader i SFV:s regi ska inledas med en
projektgenomgang, till vilket alla medverkande
parter kallas, dven de som medverkat i projekte-
ringen. Under projektgenomgangen, som halls i
samband med entreprenadstarten, sdkerstalls att
alla drinférstadda med entreprenadens specifika
forutsattningar och mal. Finns det oklarheter om
entreprenadens utférande eller om dess mal, ska
dessa fragor utredas vid projektgenomgangen.

Antikvarisk medverkan
| de fall den berdrda byggnaden eller platdetaljen
besitter hoga kulturvdarden och kanske dven ar en
del av byggnadsminnesforklarad fastighet, ska en
antikvarisk expert delta i entreprenaden i enlighet
med Riksantikvariedambetets anvisningar.

Prov pa utférande och ytbehandling
| en del projekt kan det vara bra att i ett tidigt
skede av entreprenaden lata ta fram ett provutfo-
rande av det plat- och smidesarbeten man kommit
Overens om. Provutforandet ar ett effektivt satt att
sakerstélla att foreskrivna nivaer och utféranden
uppnas. Proven ska fardigstéllas i ett tidigt skede
av entreprenaden, for att sedan besiktigas och
godkdnnas av samtliga berdrda parter. Darefter
Overgar proven till att fungera som referensutfo-
randen under den fortsatta entreprenaden. Refe-
rensutférandena kan dven ha tagits fram redan i
projekteringsfasen och de kan da antingen besta
av befintliga, dldre byggnadsdetaljer eller av for
projektet sdrskilt iordningstallda detaljer.

Ibland kan det finnas anledning att spara
provutforanden som dokumentation dven efter
fardigstalld entreprenad. Ar de framstéllda som
fristdende detaljer, kan de till och med arkiveras.

Arbetsmiljon under entreprenadtiden
SFV lagger stor vikt vid att tillhandahalla en
god arbetsmiljo vid reguljart underhall och byg-
gentreprenader i det egna fastighetsbhestandet.
Det galler for saval utférare under entreprenaden
som for brukare och hyresgéster. Dessa fragor
ska precis som i projekteringsfasen bevakas av
en byggmiljésamordnare, BAS-U, som besitter ar-
betsmiljokunskap och &rinférstadd med byggar-
betsmiljolagstiftningen. Denne person ska ocksa
vara vdl insatt i férutsdttningarna for det aktuella
projektet.

Dér det finns risk for nedfallande féremal och
vid arbeten pa héga hojder ar hjalm pa arbets-
platsen, liksom anvdandandet av sdkerhetssele en
sjalvklarhet. Ytterligare riskmoment som BAS-U
ska bevaka &r heta arbeten, sakerhet mot fallo-
lyckor, risker med skdrande verktyg, buller och
sakerhet mot nedfallande foremal for tredje man.

Om éldre fargskikt innehaller bly eller andra
miljofarliga @mnen, eller om misstanke om detta
foreligger, ska betryggande atgarder vidtas i
enlighet med Arbetsmiljoverkets féreskrifter.

Det kan bland annat innebdra att utféraren ska
anvanda personlig skyddsutrustning, som batteri-
driven friskluftsmask och sarskilda 6verdragskla-
der samt att ytorna ska fuktas fére skrapning och
slipning. Vid invdndiga arbeten ska arbetslokalen
ha god luftvaxling. Om slipning eller borttagning
av farg med miljofarligt innehall pagar under en

Vasamuseets praktfulla kopparfasad stod fardig 1990 och
25 ar senare har drggrona fargskiftningar blivit allt mer
patagliga pa nagra av takfallen.

langre tid, ska blodprov tas pa utféraren fore ar-
betsmomentets bdrjan, efter cirka tva veckor och
efter att arbetsmomentet slutforts.

75 (92)

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide



b

2 ““llﬂ'“'

Efter knappt 25 ar behdvde Vasamuseet byggas till. Da kom
relationshandlingar och annan dokumentation fran upp-
forandetiden till nytta.

Samma grad av forsiktighetsatgarder galler
vid malning med fargtyper som innehéller hélso-
vadliga lésningsmedel. Vid invdndig malnings-
arbeten ska arbetslokalen ha god luftvaxling
och utféraren ska ha tillgang till kolfilter- eller
friskluftsmask.

Brandskydd
Brand pa en byggarbetsplats &r alltid olyckligt och
i en kulturhistoriskt vardefull byggnad kan det
vara forodande. Sakerstédllande av brandskyddet
infor en entreprenad ar darfor mycket viktigt. Inga
heta arbeten med 6ppen laga, varmluft eller annat
redskap som generar varme far darfor paborjas
utan att byggarbetsplatsens brandskyddsansva-
rige gett sitt tillstdnd. Den som utfor sjélva arbe-
tet ska givetvis ha genomgatt utbildning for heta
arbeten.

En annan vanlig brandorsak &r linoljeindrankt
trassel, pappers- och tygtrasor som sjalv-

antander, varfér sddana inte far férvaras pa
byggarbetsplatsen efter arbetsdagens slut. Under
arbetsdagen ska linoljeindrankta trasor férvaras i
en vattenfylld plathink.

Omhéndertagande av plat- och fargrester
Blyplat och produkter som innehaller bly ska alltid
behandlas som miljofarligt avfall. Aven firgrester
kan innehalla miljéfarliga @mnen, som blyménja
och PVC, varfor dessa ska omhandertas i enlighet
med rddande lagstiftning.

Farg och fargrester ska behandlas som miljofar-
ligt avfall. Rester fran fargborttagning ska samlas
i lampliga behallare, som tydligt marks upp innan
det tas om hand. Organiska l6sningsmedel, som
alifatnafta, lacknafta och balsamterpentin, liksom
farg som innehaller organiska l6sningsmedel ska
efter avslutad entreprenad omhdndertas och be-
handlas som miljofarligt avfall. Aven andra farg-
rester ska omhdndertas i enlighet med rddande
lagstiftning. Penslar och andra verktyg ska rengo-
ras pa ett sddant satt att inga fargrester kommer
ut i avloppssystemet.
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Dokumentation
I alla underhallsprojekt och byggentreprenader i
SFV:s regi har dokumentationsarbetet en central
betydelse. Dokumentationen har flera funktioner,
dels som kvalitetssakring av sjdlva arbetet, dels
som kulturhistorisk dokumentation av objektet
som sadant. Dokumentationsmaterialet fungerar
ocksa som kunskapsuppbyggnad och kan komma
till nytta vid framtida underhallsatgéarder, liksom
i forskningsprojekt, bade inom och utanfor SFV:s
egen verksamhet.

Kulturhistoriska dokumentationer ska i allmén-
het besta av tre delar. De forsta tva delarna ska
beskriva objektet fore respektive under sjdlva en-
treprenaden, och da redogdra for ny och betydel-
sefull information som framkommit, liksom vilka
avgorande beslut som fattats. Den tredje delen
ska beskriva slutresultatet och hur det dverens-
stammer med fastlagda mal. Dokumentationernas
utformning och omfattning ska anpassas till res-
pektive projekt.

Dokumentationen ska, beroende pa vilka atgar-
der som gors och pa entreprenadens art, utféras
av den antikvariska experten och/eller av utfo-
randekontrollanten. Denne person kan tidigare
dven ha fungerat som projektor. Vid mindre un-
derhallsarbeten och rena konserveringsatgarder,
kan dokumentationen goras av den utfor sjdlva
arbetet.

Aven entreprendren ska uppratta en dokumen-
tation, bestdende av en relationshandling som
beskriver vilka material, metoder och kulérer som
anvants. Handlingen ska dven innehalla rad om
hur de atgardade byggnadsdelarna ska vardas
och underhallas, pa kort och pa langsikt, gdrna
uppemot 30 ar. Denna information &r av stort
varde, savil vid kontinuerligt underhall som vid
framtida entreprenader.

Slutbesiktning och garantibesiktning
Samtliga byggentreprenaderi SFV:s regi ska av-
slutas med en slutbesiktning, ddr entreprenaden
godkanns eller underkanns. | de fall arbetsomra-
det innehar hdga kulturvarden ska besiktnings-
mannen, forutom att ha kunskap om plat- och
smidesarbeten, dven vara inforstadd med kultur-
miljovardens forutsattningar. | de fall kulturvér-
dena dr mycket hoga, kan besiktningsmannen
bitrddas av den antikvariske experten. D3 kan av-
steg fran vedertagna och konventionella utféran-
den, beslutade av kulturhistoriska skal, verifieras
och dokumenteras i besiktningsprotokollet.

Garantibesiktningar ska utforas i enlighet med
vad som foreskrivits vid upphandlingen. | allman-
het innebar det att garantibesiktningen ska ske
inom fem ar efter entreprenadens godkdnnande.
SFV praktiserar dven sdrskild besiktning av en-
treprenadens status inom tva ar efter godkand
slutbesiktning.

Erfarenhetsaterkoppling
Alla entreprenader i SFV:s regi ska avslutas med
ett slutmote, till vilket alla som medverkat i
projektet kallas, dven de som varit med vid pro-
jekteringen. Syftet med slutmdotet dr att samla in
erfarenheter infér framtida projekt. Under slutmo-
tet, som halls i ndra anslutning till entreprenadens
fardigstallande, ligger fokus darfor pa erfaren-
hetsaterforingen. Vilka delar i projektet blev sar-
skilt bra och vad hade kunnat bli bdttre? Om det
bedoms som vadrdefullt for framtiden, upprattas
ett protokoll fran slutmotet.
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Fakta om metaller

Bly

Redan under medeltiden fanns det
blyplatskldadda tak, men da endast
pa kyrkor och enstaka slott och
borgar. Langre fram i tiden har bly-
plat, tack vare dess féljsamhet och
korrosionsbestandighet anvants
som skyddstdckning pa skulpturer,
fasaddekorationer, skorstenskrén
och listverk samt i takvinklar och
pa taknockar dar det &dr svart att fa
tatt med andra takmaterial. Bly har
dven anvants som mellanlagg mel-
lan stenar och som fastmaterial for
kramlor och dubbar i stenkonstruk-
tioner.

Blyplat karaktdriseras av hog
formbarhet, lag hallfasthet och hég
densitet. Den dr inte kansligt for
sprodhet vid laga temperaturer,
men har en hog langdutvidgning
och lag hallfasthet, varfor det
krdvs stor hantverksskicklighet vid
bearbetning och taklaggning, sa
sprickbildning undviks. Av samma
anledning krévs stor yrkesskicklig-
het vid byte av skadade skivor.

Bly ar mycket korrosionsbestan-
digt, sarskilt i svavelférorenad at-
mosfar eftersom ett skyddande,
vattenfast skikt av blyhydroxidkar-
bonat bildas pa ytan. Korrosions-
skador uppstar dock pa ytor dar ett
skyddande skikt inte har kunnat ut-
vecklas och ddr det samtidigt finns
korrosiva medier, till exempel pa
undersidan av blyplattak. Bly &r
dessutom taligt mot syror, men f6-
rekomst av ek kan paskynda bly-
platskorrosion. Tack vare det korro-
sionsskyddande skiktet brukar
blyplat inte malningsbehandlas vid
utomhusbruk.

Blyplat har ndstan alltid varit
gjuten, dven om den idag kan val-
sas fram. Valsning skapar namli-

gen férsvagningar i platen. Vid
valsning bildas strak i platen och
straken fungerar som anvisningar,
som efter nagra ar av omvéxlande
kyla och varme leder till sprickbild-
ningar. Blyplatslegeringar finns

dock i bade valsad och gjuten form.

Den laga kryphallfastheten hos
blyplat innebdr att den med tiden
deformeras och att den slutligen
spricker. Ett blytak berdknas ha en
livslangd pa cirka 100 ar. Nar pla-
ten tjanat ut kan den smadltas ner
och gjutas om, for dédrefter aterldg-
gas pa taket.

Koppar

Koppar har utvunnits i bl.a. Falun
anda sedan medeltiden, men det
var forst under stormaktstiden pa
1600-talet som produktionen
okade till volymer som gjorde det
mojligt att forse landets hogre-
standsbyggnader med koppartak.
Riktigt gammal kopparplat, fram-
stalld under 1700-talet och tidiga-
re, dr inte raffinerad lika effektivt
som dagens plat och innehaller
déarfor en viss mangd guld och sil-
ver. Det gor att den betingar ett
hogre virde vid atervinning.
Utformningen av kopparbelagda
tak har genom arhundradena varit
ungefdr densamma. Kopparskivor-
na har i princip haft samma format
och platen har alltid dubbelfalsats.
Det vanligaste formatet pa svensk-
tillverkad kopparplat &r ett klipp-
matt pa 610 x 914 mm, vilket mot-
svarar 1 x 1%z aln. Det har
forkommit andra format, men da
har de oftast rort sig om utlands-
tillverkad plat. Tjockleken pa kop-
parplat har dock varierat, framfor
allt beroende pa vilken framstall-
ningsteknik som anvants. De smid-

da kopparplatarna var tjockare an
dagens valsade plat. De smidda
platskivorna var upp till en millime-
ter tjocka, men ut mot kanterna
blev de oftast nagot tunnare. Under
1900-talet har bade tjocklekarna
0,6 och 0,7 mm anvdnts, men mot
slutet av arhundradet har 0,6 mm
blivit allt vanligare och dr nu den
mest anvanda plattjockleken.

Kopparplat som anvénds for tak-
tdackning ar sa gott som alltid ole-
gerad, och den beldggs inte med
nagon annan metall eller farg. Med
tiden bildas en tat gron patina, be-
staende av kopparhydroxider och
sulfater, som minskar medelavfrat-
ningshastigheten. Man kan pa-
skynda patinabildningen med olika
kemikalier, vilket ibland gors for att
fa nya platar att smalta ini etti 6v-
rigt gammalt koppartak.

Ett koppartak kan halla i hundra-
tals ar. Eftersom koppar ligger
hogre upp i den elektrokemiska
spanningsserien dn alla andra me-
taller som anvdnds utomhus i
byggproduktion (undantaget for-
gyllda utsmyckningar), fungerar
koppar som katod och korroderar
darfor inte. Daremot kan kopparjo-
ner fran koppartak transporteras
med regnvatten och fallas ut pa
andra metalliska ytor, som da blir
da anoder som kan korrodera. Ska-
dor pa koppartak beror istallet of-
tast pa termisk utmattning, vilket
resulterar i bristningar i anslutning
till platfalsarna. Utmattningen
beror pa den upprepade material-

Det dr inte ovanligt att flera olika

metaller, utféranden och ytbehand-
lingar aterfinns pa ett och samma tak.
Pa det har tornet finns saval koppar-
plat, jarnplat och blyplat, som gjutjdrn

och smidesjarn.
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Kopparplat ligger hogt upp i den
elektrokemiska spanningsserien och
korroderar darfor inte i normala fall.
Dédremot brister falsarna till slut, pa
grund av termisk utmattning.

utvidgning och krympning som
uppstar nar utetemperaturen varie-
rar 6ver aren.

Koppar kan blandas med andra
metaller till kopparlegeringar, som
massing, brons och rodgods. Madss-
sing bestar av koppar och zink,
men kan dven innehalla en mindre
mangd bly. Brons bestar av koppar
i legering med andra metaller @n
just zink, till exempel tenn och alu-
minium. Den gula méssingen har
under arhundraden anvénts som
ett billigare alternativ till guld och
forgyllning, bland annat till dorr-
och fonsterbeslag. Bade ren kop-
par och dess legeringar har ocksa
anvants som underlagsmaterial vid
forgyllning.

Jarn

Jarn har utvunnits i Sverige sedan
1000-talet f. Kr, men f6rst pa 1500-
talet borjade jarnplat anvandas
som taklaggningsmaterial. Innan
dess anvdndes jdrnet i férsta hand
till smidesprodukter, som las samt
dorr- och fonsterbeslag. De forsta
arhundradena var det mycket fa
byggnader som forsags med jdrn-
platstak. | huvudsak rorde det sig
om kyrkor och hégrestandsbygg-
nader. Forst mot 1800-talets mitt
kom mer ordindra hus, i forsta
hand i staderna, att forses med
skivtackta plattak och vid 1900-ta-
lets borjan hade bruket att ldgga
skivtdckta plattak blivit allt mer f6-
rekommande.

Inledningsvis smiddes jarnpla-
ten fram, men efterhand kom vals-
ning att bli den dominerande fram-
stdllningsmetoden. De forsta
kdnda svenska forsoken att valsa
plat gjordes pa 1670-talet vid jarn-
bruk i Gastrikland. Under 1700-

talet valsades plat pa ett flertal
platserilandet, men det skulle
dr6ja en bit in pa 1800-talet innan
den valsade platen pa allvar kunde
konkurrera med den smidda. | prin-
cip all smidd plat, liksom fyrkant-

och plattjarn, framstdlldes i vatten-

drivha hammare och sa ldnge
jarnplaten smiddes fram, begrén-
sades takplatarnas dimensioner av
hur stora dmnen man kunde hante-
ra i hammaren.

Nar plat varmvalsas, vilket var
den gdngse metoden langt in pa
1900-talet, uppstar en svartfargad
valshud. Darfor kallades den varm-
valsade platen for ’svartplat’.
Sedan 1960-talet kallvalsas all
tunnplat i svensk produktion. Vid
kallvalsning uppstar ingen valshud
och platen har istéllet en ren och
blank yta. Trots det, kallas obe-
handlad jarnplat an idag ofta for
svartplat.

Den fortenta jarnplaten, bleck-
platen, som idag ar mycket ovanlig,
kallades till skillnad mot svartpla-
ten for ’vitplat’. Bruket att rost-
skydda jarnplat genom fortenning
inleddes troligen redan pa medelti-
den. Bleckplat anvdndes i forsta
hand till hushalls- och bruksfore-
mal, men har i enstaka fall dven
forkommit i byggnadssamman-
hang, framfor allt ndr det funnits
anledning att forhdja rostskyddet
eller ndr man inte velat tackmala
platen med skyddande oljefarg.

Normalt anvdnds idag 0,6 mm
plat fér byggnadsplatslageriarbe-
ten i Sverige. Ndr platen falsas ma-
nuellt anvdnds sa kallad platslage-
rikvalitet, en plat som &r mjuk och
nastan inte aterfjddrar alls. Plat for
byggnadsplatslageri levereras som
fardigklippta plana formatplatar

eller som 670 mm breda band pa
rulle.

Stal

Grunddmnet jarn anvdnds sallan i
ren form. Den metall som vi dagligt
tal kallar f6r jarn bestar av jarn
med l3g kolhalt. Ar kolhalten
hogre, mellan 0,5% och 2,0%, kall-
las materialet for stal. Stal legeras
dven med andra @mnen, som man-
gan, kisel, krom, nickel, molybden
och vanadin. Med hjalp av fram-
stallningsmetod, legeringshalt, typ
av legering och varmebehandling
styrs egenskaper som korrosions-
troghet, smidbarhet, pressbarhet,
hog hallfasthet eller duktilitet,
slagseghet, erosionstalighet, var-
metalighet, svetsbarhet och gjut-
barhet.

Rostfritt stdl bestar av stal som
legerats med krom och ofta dven
med nickel. Legeringen uppfanns i
England under forsta varldskriget
och staltypen presenterades for
svenska ldsare i Tekniskt tidskrift
1921. Rostfri plat dr inte sdrskilt
vanlig i byggnadssammanhang,
men anvdnds bland annat vid
takavvattning ddr lutningen ar be-
gransad.

Cortenstdl, eller rosttrogt stal
som det ocksa kallas, bestar av
stal som legerats med koppar, fos-
for, nickel och krom. Det rosttréga
stalet utvecklades i USA under
1900-talets forsta decennier och
COR-TEN &r den patenterade pro-
dukt som kommit att ge namn at
staltypen. Rosttrogt stal ar bestdn-
digt mot hdga temperaturer och
kan, till skillnad mot det kolhaltiga
gjutjarnet, valsas ut till tunn plat.
Det kan ocksa svetsas och bockas.
Karaktdristiskt for det rosttroga
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stalet ar den rostiga ytan som upp-
star genom en patineringsprocess
som strécker sig dver cirka tva ar.

Gjutjdrn har hogre kolhalt an
stal, vanligen mellan 3,5% och
4,5%. Darfor kan det inte valsas
eller smidas eftersom det ar for
sprott. | stéllet far det sin form
genom att stelna i en gjutform.
Gjutjdrn har anvénts till bland
annat sattugnar sedan 1700-talet
och vid 1800-talets slut var vedspi-
sar av gjutjarn en stor produkt i
den svenska industrin. Under
1800-talets senare del och nagot
decennium in pa 1900-talet fick
gjutjdrnet en viktig byggnadstek-
nisk roll i den samtida arkitektu-
ren. Tack vare stora fénsterbagar
av gjutjarn mojliggjordes generdsa
ljusintag i kyrkor och industribygg-
nader och hoga gjutjarnskolonner,
smdckra trappracken och genom-
brutna monumentaltrappor mojlig-
gjorde luftiga interidrer och stora
rum.

Zink
Zink har anvdnts bade som massiv
zinkplat och som ytbehandling av
stalplat. Massiv zinkplat bérjade
anvdndas for taktdckning i mitten
av 1800-talet och blev relativt van-
lig mot slutet av seklet. Det berod-
de bland annat pa zinkens korro-
sionstréghet och pa det sena
1800-talets gestaltningsideal, dar
savdl stenstadens bebyggelse som
fristaende villor och privatpalats
gdrna forsags med konstfullt utfor-
made horntorn och spiror. For detta
dndamal passade gjutna zinkspiror
och pressade zinkfjall utmarkt. De
sistnamnda lades framfér allt pa
horntorn och mindre ytor, ofta med
valvd form. Zinkfjéllen fungerade

snarare som ett beklddnadsmateri-
al, an som ett taktackningsmateri-
al. Efter att ha fort en tynande till-
varo som tak- och
fasadbekladnadsmaterial under
ndstan hela 1900-talet fick zinkpla-
ten en rendssans pa 1980-talet, da
som en legering med koppar och
titan, vilket gor platen mer lattbe-
arbetad.

Under 1800-talets slut och nagra
arin pa 1900-talet producerades
dven gjutna zinkdetaljer som deko-
rationsmaterial, bade fér utomhus-
och inomhusbruk. | en tid ndr varje
fasad och rum skulle ha sin egen, i
forvag faststdllda stildrakt [6nade
det sig att prefabricera listverk och
rosetter av gjuten eller pressad
zink i sa stora kvantiteter att de
kunde standardiseras och presen-
teras i tillverkarnas produktkatalo-
ger. Byggmadstare och byggherrar
kopte listverk pa [6pmeter och ro-
setter pa dussin. Det var aldrig me-
ningen att zinkmaterialet som sa-
dant skulle vara synligt i det
fardiga resultatet, tvartom. Ndr ut-
smyckningsdetaljerna kommit pa
plats, malades de med oljeférg for
att fa samma ytbehandling som
omgivande ytor eller for att efter-
likna andra, mer exklusiva materi-
al, som till exempel ek eller mar-
mor. Dessa prefabricerade
zinkprodukter kunde dven vara for-
kopprade, det vill sdga elektrolyt-
behandlade med koppar. Nar sa var
fallet, malades detaljerna forstas
inte in i den omgivande ytans mal-
ningsbehandling eftersom det var
kopparyta man ville ha.

Livslangden for 0,7 mm tjock
zinkplat berdknas till cirka 100 ar,
men kan vara kortare om kondens
och darmed korrosion uppstar pa

Detta statliga avtrade i Bergianska
tradgarden dr belagt med plat, och
dven lambrekdngen under takspranget
artillverkad av plat. Daremot saknar
fasaderna platgarneringar och bleck,
vilket dr karaktdristiskt for 1800-talets
arkitektur.

platens undersida. Zinkplat har en
stor langdutvidgning vid tempera-
turforandringar och dr ddarmed
kénslig for expansionsskador. Ska-
dor uppstar i forsta hand i anslut-
ning till falser och byte av skadade
platar kréver hog hantverksskick-
lighet. Zinkplat &r relativt sprod
och bor inte bearbetas vid laga
temperaturer. Zink dr en oddel me-
tall och anodisk i forhallande till
manga andra metaller. Zink &r
kénsligt for bade sura och basiska
miljoer och @mnen, och dven bitu-
men kan orsaka skador pa zinkplat.

Idag finns zinklegerad valsad
plat, dar legeringen vanligtvis be-
star av zink, titan och koppar. Pro-
dukten, som brukar kallas for titan-
zink malningsbehandlas séllan
eftersom platen, som inledningsvis
ar blank, mattas ner nédr ett skikt av
zinkkarbonathydroxid bildas pa
ytan och korrosionshastigheten
minskar.

Aluminium

Aluminium utvanns redan pa 1820-
talet, da i form av ett gratt pulver,
och pa 1840-talet lyckades man ut-
vinna aluminium i fast form. 1897
tacktes den nyuppférda kupolen pa
S:t Gioacchinos kyrka i Rom med
aluminiumplat, men forst ett par
decennier in pa 1900-talet bérjade
aluminium att anvandas pa allvar i
byggproduktionen. Da ofta som
gjutna byggnadsdetaljer och som
silverfargat pigment i specialfarg
pa framfor allt jarn. Pa 1970-talet
blev takttdackning med aluminium,
utfoérd enligt samma principer som
kopparplat, relativt vanlig.
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Fakta om ytbehandlingar

Linoljebrénning

Linoljebranning, som anvants
under mycket lang tid, innebdr att
smidesjdrn upphettas till cirka 300
°C, for att darefter doppas i linolja.
Det ger en sidenmatt svart yta. Det
har dven forekommit att man tjar-
brant smide pa ett liknande sétt.
Vid utomhusbruk méste linolje-
branning kompletteras med mal-
ningsbehandling for att man ska fa
ett fullgott rostskydd. Pa grund av
den hdga varme som kravs vid lin-
oljebranning maste befintliga smi-
desdetaljer pa en byggnad forst
demonteras innan de behandlas.

Fortenning

Fortenning av jarnplat har anvants
som rostskydd sedan lang tid till-
baka, troligen sedan medeltiden. |
byggnadssammanhang har forten-
ning varit ganska ovanligt, men har
anda féorekommit i viss utstrack-
ning. Fran 1820 alades platverket
vid Kloster i Dalarna att producera
hela Sveriges behov av fortent plat.
For att skydda den inhemska pro-
duktionen var import av fortent
plat férbjuden fram till slutet av
189o0-talet.

Forzinkning

Forzinkning har sedan slutet av
1800-talet haft stor betydelse som
rostskydd for jarnplat. Forzinkning
(galvanisering) som ytskiktsbe-
handling borjade anvdndas redan i
mitten av 1800-talet. Det forsta
svenska galvaniseringsverket star-
tades i Karlskrona pa 1860-talet,
men det tog nagra decennier innan
ytbehandlingsmetoden blev allmdn
och riktigt vanlig blev den forzinka-
de platen forst en bit in pa 1900-
talet. Aven om flera svenska tunn-

platsbruk producerade
galvaniserad plat mot slutet av
1800-talet, var den utlandska im-
porten stor, framférallt fran Eng-
land.

Inledningsvis utfordes galvani-
seringen genom att svartplaten
doppades i smilt zink, sa kallad
doppfdrzinkning. Zinkbadet bestod
av en legering av zink, bly och
kisel. Metoden gav varierande
tjocklek pa zinkskiktet och darmed
dven ett ojamnt rostskydd. Den for-
sta anldggningen for elférzinkning
av tunnplat i Sverige stod fardig i
mitten av 1920-talet och metoden
fick en mer allmén utbredning pa
1930-talet. Elférzinkningen gjorde
att processen kunde styras nog-
grannare dn tidigare och zinkskik-
ten fick darmed en jamnare tjock-
lek och struktur. Pa 1930-talet
uppfanns varmférzinkningen, som
ger ett battre rostskydd an de bada
tidigare metoderna. Till skillnad
fran doppfdrzinkning och elgalva-
nisering, som bada innebar att ett
zinkskikt dras dver jarnet, sker det
vid varmférzinkning en kemisk re-
aktion som leder till att zinken rea-
gerar med stalet. Nu, pa 2010-talet
finns bade varmf6rzinkning och el-
forzinkning som parallella tillverk-
ningsmetoder. Vid tillverkning av
takplat varmforzinkas platen.

Zinkbeldggningen ger stalplaten
ett katodiskt skydd vid klippkanter
och dér det uppstar skador i zink-
skiktet. Nar platen utsatts for syre
och fukt, bildas ett galvaniskt ele-

ment med stalet som katod och zin-

ken som anod. Darmed offrar sig
anoden och det bildas korrosions-
produkter som lagger sig 6ver ska-
dan i zinkskiktet. Man brukar dar-

for sdga att zinkbelaggningen ar
sjalvldkande.

Aluzink dr en ytbehandling som
bestar av en legering av aluminium,
zink och kisel. Ytbehandling har
anvdnts i Sverige sedan bdrjan av
1980-talet. Aluzinkskiktet ger ett
katodiskt skydd for stalplaten pa
samma sdtt som vid férzinkning.
Avfrdtningen av aluzinken har ett
langsammare forlopp &n vad zink-
en har, varfor aluzinken i allmanhet
ger ett bdttre skydd mot korrosion
arvarmforzinkning. Aluzinken ar
dock kansligare for mekaniska ska-
dor, varfor det lattare kan repas. Pa
grund av sitt aluminiuminnehall
har den ocksa vissa egenskaper
som paminner om aluminium. Om
vatten blir stdende pa ytan kan
sma korrosionsaar, krustor, uppsta
och ytan dr mer kdnslig mot galva-
nisk korrosion vid kontakt med
andra ddlare metaller, som till ex-
empel koppar

Forgyllning

Genom aren har flera olika metoder
anvdnts for att forgylla metaller
eller forse dem med en gyllengul
yta. Akta guldytor f&r man genom
brannforgyllning, galvanisk forgyll-
ning och oljeférgyllning. Gyllengu-
la ytor, tankta att efterlikna forgyll-
ning, far man med hjalp av
slagmetall och bronsering.
Forgyllning dr en gammal konst
som praktiserades redan av egyp-
tierna. | Sverige har férgyllning
forekommit atminstone sedan lan-
det kristnades, vilket man kan se i

Denna laskista av brons brédnn-

forgylldes nar den tillverkades pa
1740-talet. Ddrefter har inga ytter-
ligare ytbehandlingar genomférts och
laskistan uppvisar idag en enastaende
patina.
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Kungens namnchiffer av brons, till-
verkat 1996, dr dels bladguldsforgyllt,
dels patinerat. Pa sa satt haren
héllbar och tydlig kontrastverkan
erhallits.

vdra dldre kyrkor. Efter reformatio-
nen kom kungamakten att bli den
stora bestdllaren av forgyllningsar-
beten, varfor forgyllda byggnads-
detaljer dr relativt vanliga inom
SFV:s fastighetsbhestand.
Brannforgyllning dr den over tid
mest hallbara férgyllningsmeto-

den. Det beror pa att det dr en ke-
misk forening mellan guldet och
den underliggande metallen.
Dessutom blir guldskiktet, jam-
fort med andra metoder, forhallan-
devis tjockt. Det vanligaste under-
laget for brannforgyllning ar brons
och silver, men dven massing och
koppar forekommer. Pa grund av
de ytterst giftiga kvicksilverangor
som uppstar vid produktionen for-
bjods metoden i Sverige redan
1850. Under strangt kontrollerade
férhallanden kan brannférgyllning

utforas dven idag och hantverket
praktiseras i t. ex. Danmark.

Nar brannforgyllningen forbjods
ersattes den av galvanisk forgyll-
ning, dar metallforemalen doppas i
ett bad. Till skillnad fran brannfor-
gyllningshantverket sker galvanisk
forgyllning genom storskalig pro-
duktion. Guldskiktet blir mycket
tunt och det ligger som ett skikt
runt det underliggande materialet,
varfor det slits ner snabbare och
har samre vidhaftning mot under-
laget.

For att avgora vilken av ovansta-
ende forgyllningsmetoder som an-
vants pa ett foremal, besiktigar
man de ytor som inte dr avsedda
att exponeras. Vid brannforgyll-
ning dr enbart de synliga delarna
guldbelagda, medan samtliga sidor
pa ett galvaniskt forgyllt foremal ar
guldoverdragna.

Det vanligaste sdttet att forgylla
ett foremal eller en byggnadsdetalj
ar att oljeforgylla det med blad-
guld. Metoden anvands dven pa
andra material an metall, till exem-
peltrd, sten, glas, gips och stucka-
tur. Bladguld tillverkas genom att
guld slas ut till extremt tunna ark,
med matten 83 x 83 mm. Genom att
arken dr sa tunna dr bladguld inte
sa dyrt som det later. De tunna
guldarken faster pa underlaget
genom att man forst applicerar en
torkande olja pa den yta som ska
forgyllas. Nér oljan blivit precis
lagom klibbig, laggs guldarken pa
av en tranad hand. Oljeférgyllning-
ar med bladguld kédnns igen pa de
tunna skarvarna som bildas vid
guldarkens dverlappningar. Ju
skickligare den forgyllare varit som
utfort forgyllningen, desto tunnare
dr overlappningarna.

Tekniska anvisningar — Byggnadspldt och -smide

86 (92)



Oljeforgyllning kan dven utforas
med odkta metaller. Den vanligaste
ar slagmetall, dven kallat for tom-
bak, som dr en mdssingslegering
av koppar och zink. Slagmetall har
genom aren anvants som "fattig-
mansforgyllning”. Slagmetallarken
ar dubbelt sa stora som arken av
bladguld. Liksom vid bladférgyll-
ning kan man se skarvarna mellan
arken, men eftersom slagmetall ar
tjockare dn bladguld, kan oljan inte
fasta upp dubbla lager ark. Darfor
blir det inga dverlappande skarvar
pé oljeforgyllning med slagmetall.
En nackdel hos slagmetallen, forut-
om att den inte har samma lyster
som bladguld, ar att den oxiderar
och maorknar. Darfor ar slagmetall
endast ldmplig for inomhusbruk
och den maste alltid skyddsfernis-
sas om man vill forhindra oxida-
tion.

Det hander att man guldbrons-
malar, bronserar, ytor som man vill
ska vara guldfargade. Bronsering
ger dock inte samma lyster som
brannforgyllning eller oljeforgyll-
ning. Bronseringen utfors med mal-
ningsfarg, dar pigmentet bestar av
bronspulver. Pigmentet gar attfai
flera olika gyllengula kulérer, men
med tiden mattas bronseringar all-
tid av och de moérknar sa smaning-
om. Det dr ocksa vanligt att de
efter ett tag antar en nagot gronak-
tig ton.

Malning

Malning av plat och smide har
under de senaste arhundradena
och langt in pa 1900-talet skett ma-
nuellt. Oftast har malningsbhehand-
lingen utforts pa byggarbetsplat-
sen, i samband med eller en tid
efter att platen och smidesdetaljen

kommit pa plats. Malningsfargerna
har under hela denna tid varit ba-
serade pa torkande oljor. Pa grund
av sina goda egenskaper har linolja
varit det allt igenom dominerande
bindemedlet, dven om andra oljor
har férekommit. Under 1700-talet
och forsta halvan av 1800-talet an-
vandes dven trd- och stenkolstjdra
som ythehandling pa plattak. | mit-
ten av 1800-talet bdrjade blymdnja
att anvandas som grundfarg och
darmed uppstod bruket att anvén-
da olika fargtyper till grund- res-
pektive tackmalning.

I bérjan av 1960-talet borjade fa-
briksbelagd plat produceras i Sve-
rige och ungefdar samtidigt ersattes
linoljefargen vid platsmalning suc-
cessivt med alkydoljefdrg och @nnu
senare med akrylatfédrg och klor-
kautschukfarg. Den fabrikslackera-
de platen levererades med farg-
skikt som Pvf2, polyuretan och
organosoler, som innehaller PVC
och klor. Under 2000-talet har yt-
terligare andra fargsystem introdu-
cerats. Beldggningarna pa fabriks-
belagd plat, liksom fargtypsvalet
vid platsmalning, har saledes va-
rierat mer &n nagon sin tidigare
under det senaste halvseklet. Det-
samma gadller for hur dessa ytbe-
handlingar aldras och beter sig.
Darfor ar det bra att kdnna till
deras respektive egenskaper, dven
for ytbehandlingar som inte langre
anvdnds i nyproduktion.

PVC-belagd plat var under lang
tid den mest anvdnda ytbehand-
lingen pa fabrikslackerad plat.
Plastisol, den dominerande PVC-
produkten, introducerades pa
marknaden 1980. PVC-beldggning-
arna visade sig dock efter nagot
decennium flaga av i stora sjok fran

underlaget och eftersom férgtypen
innehaller mjukgorare var den
ocksa besvaérlig att underhalla. Or-
ganosolfdrgen, som anvandes un-
gefdr samtidigt som Plastisolen,
har battre vidhaftning mot underla-
get, men kuldrerna bleks kraftigt.
Ar 2002 introducerades den po-
lyesterbaserade beldggning som
redan efter nagra ar kom att ersat-
ta PVC-beldggningen. Fabrikslacke-
rad plat levereras idag (2014) i hu-
vudsak med polyester- eller
polyuretanbeldggning. Bada be-
laggningarna har visat sig ha goda
aldringsegenskaper, men det ge-
staltningsmadssiga uttrycket hos fa-
briksbelagd plat &r en annan &@n vid
byggplatsmalad plat, vilket man
bor ha med i berdkningarna vid val
mellan fabriksbelagd och platsma-
lad ytbehandling. Polyesterbeldagg-
ningen kan évermalas med de fles-
ta fargsystem. Det har dock visat
sig att vissa kuldrer innehaller vax,
vilket férsvarar vid 6vermalning.
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Aven sjilva platen kan fungera som dokument och férmedlare
av kunskap till kommande generationer. Pa kopparplaten
narmast i bild har en platslagare ristat in en mattsatt till-
verkningsskiss, som kanske medvetet fatt félja med in i fram-

tiden. Stockholms slott.
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