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EFTERBEARBETNING OCH REPARATION

Gallande for skikt bildade vid varmforzinkning

Denna branschstandard har tagits fram for efterarbete - rensning samt lagning av skador i zinkskiktet - vid
varmforzinkning. Informationen grundar sig pa erfarenheter samt gallande varmférzinknings-standard, SS-
EN ISO 1461:2009.

Branschstandarden galler for gods som varmférzinkats i lag temperatur (450-460 °C). Basta resultat och lag-
sta kostnad i forhallande till krav erhalls vid samverkan mellan varmférzinkare och kund.

Visuell bedomning av godset

Efterbearbetningskraven vid visuell beddmning av godset indelas i tre klasser enligt tabell 1, dar E = efterbe-
arbetning och siffran = efterbearbetningsklass.

Tabell 1. Efterbehandlingskrav
E1 Vassa taggar atgardas sa att det varmforzinkade godset kan hanteras utan risk for handskador.

E2 Vid visuell beddmning av godsytorna pa ett avstand av minst 1 meter ska de vara fria fran synliga
fel sasom blasor, taggar, zinkaska, flussmedelsrester (savida inte konstruk-tionen har fickor utan
drénerings- och luftningshal). Detta ar den normala klassen for efterbehandlingskrav enligt SS-EN
ISO 1461:2009.

E3 Enligt E2 men med angivna ytor aven fria fran mindre defekter sasom klumpar, droppar och rin-
ningar. Lamplig efterbearbetningsklass for varmforzinkat gods som skall malas.

Klass E1 uppfyller ej standardens (SS-EN ISO 1461:2009) fordringar men kan anvandas fér gods, som skall
ingjutas och endast har krav pa tackning och hanterbarhet.

Klass E2 och E3 kan innebara ett visst férsamrat korrosionsskydd i de omraden dar atgarder har utférts — om
de inte gjorts pa ett korrekt satt. Klass E3 kan inte hallas 6ver hela ytan hos storre konstruktioner utan avse-
vart merarbete. HOg ytfinish pa mindre detaljer kan erhallas med hdgtemperaturforzinkning (Badtemperatur
ca 550 [IC).

Atgérder vid skador i skiktet

Tabell 2 har tre atgardsklasser - 1, 2 och 3 - dar olika lagningsmetoder, beroende pa ytans storlek samt
de aktuella kraven, rekommenderas. Kraven pa reparationen beror till stor del pa vilken korrosionsmiljé som
produkten ska exponeras i. | figuren anges vilka maximala ytor som galler for respektive lagningssatt. Det bor
observeras att den storsta obelagda ytan som varmférzinkaren ar tillaten att laga enligt standarden EN ISO
1461:2009 uppgar till 0,5 % av féremalets totala yta, eller 10 cm2. Om det obelagda omradet ar storre an sa
ska féremalet omforzinkas, om inte annat éverenskommits mellan kdpare och varmférzinkare. Av praktiska
skal kan dock storre skador behdva lagas ute pa installationsplatsen, t ex da de uppstatt i samband med
transport.

Repor och avlanga flackar smalare an 1.5 mm atgardas som flackar enligt yta 1.



Tabell 2. Olika stora skador samt férslag pa atgérd (enhet: cm).

Yta 1 Yta 2 Yta 3 Yta 4 Yta 5
(0.22x0.22) (0.7x0.7) (2.23 x 2.23) (3.16x3.16) (5.0 x 5.0)

Skadorupptilldenna
storlek far repareras
av varmforzinkaren.
Omforzinkning kravs
ej.

Krav Yta 1 Yta 2 Yta 3 Yta 4 Yta 5

1 1A IA/MA MA MA/ZL MA/zL
2 IA/MA MA/zL  MA/ZL MA/ZL ZL/ISFZ
3 ZL ZLISFZ OFZ OFz OFZ

* dock max 0.5 % av hela godsytan

IA = ingen &tgard MA = malning med zinkrik farg, min 92 % Zn
ZL = battring med lagsmaltande 16dzink SFZ = sprutforzinkning
OFZ = omférzinkning

Rengoring fore reparation:
MA - rengéring med rostfri stalborste.

ZL - pafores pa varmt gods direkt vid zinkbadet eller uppvarmes vid paféring. Skadeytan slipas forsiktigt
ren. Lédzink pafores foretradesvis pa varmt gods vid grytan.

SFZ - rengéring med blastring. Vid blastring ar det viktigt att se till att zinkskiktet inte reser sig i kanterna.
Det bor observeras att sprutforzinkning inte ar lampligt for mindre skador, da blastringen under sa-
dana omstandigheter innebar att zinkskiktet avverkas pa ett omrade som ar betydligt stérre an vad
den ursprungliga skadan ar.

Skikttjockleken pa reparerade omraden ska vara minimum 100 ym om inte képaren anvisar varmférzinkaren
annat. Om skikttjockleken ar bestalld enligt den nationella bilagan NA till standarden SS-EN ISO 1461:2009
ska skikttjockleken pa det reparerade omradet dverstiga "min. medelvarde”enligt tabell NA.1 med 30 um.

Sarskild bearbetning

Forutom ovanstaende klasser kan specialbearbetning forekomma, t ex rensning av gangor (galler gangor,
som ej kan centrifugeras), skydd av ytor dar zink ej far férekomma, kontroll och uppbearbet-ning av hal,
vitrostskyddsbehandling, férpackning, transport m.m.

Upplysningar lamnas av Nordic Galvanizers, Drottning Kristinas vag 48,114 28 Stockholm,
Tel +46 (0) 8 446 67 60 , www.nordicgalvanizers.com, mailadress: info@nordicgalvanizers.com



