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BRANSCHSTANDARD — VIDHAFTNINGSPROVNING

Gallande for skikt bildade vid varmforzinkning

Allmant

Det finns ett antal faktorer som paverkar stalets reaktivitet vid varmforzinkning och darmed &aven skik-
tets egenskaper samt vidhaftning. Dessa ar bland annat stélets kemiska sammansattning, genom-
gangna varmebehandlingar samt ytans rahet. Generellt kan sagas att skiktets tendens till ett sprott
beteende, och darmed férsamrad vidhaftning, ékar med andelen jarn-zinkfas i skiktet samt med
skiktets tjocklek.

Att kontrollera vidhaftningen mellan stal och zinkskikt &r ingen latt uppgift. Denna branschstandard har
utarbetats for att ge en enhetlig metod for bestamning av vidhaftning, och bygger pa den basta teknik-
en som finns tillganglig pa marknaden idag.

Omfattning

Branschstandarden galler for kontroll av vidhaftningen hos zinkskikt bildade vid varmférzinkning, som
utférts enligt standard SS-EN ISO 1461. Vidhaftningskontrollen gérs med en slagmejsel, som ar ut-
formad i enlighet med tysk standard DIN 50978, oktober 1985. Eftersom vidh&ftningen &r beroende av
stalkvalitet och skikttjocklek, dvs av zinkskiktets uppbyggnad, skall hansyn tagas till detta vid
utvarderingen.

Provningens upplaggning och omfattning kan antingen avtalas med kunden eller utféras som rutin-
kontroll.

Provverktyg

Slagmejseln bestar av slagdel med en vinkel pa 90 grader, en tryckfjader, styrhylsa och avfyrnings-
mekanism, se bild. Slagmejseln ansatts vinkelrat mot provobjektet innan avfyrning. Anslagsenergin ar
0,60 J + 3 % och massan 0,2 kg + 3 %. Detta uppnas med en tryckfjader 1,6 x 12,5 x 115 mm enligt
DIN 2098. Det &ar viktigt att provningen sker mot stadigt underlag eftersom en fjadring hos
provféremalet (eller underlaget) kan leda till felaktigt resultat.

Slagmejsel for vidhaftningsprovning.
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Genomférande
a) Plana detaljer eller cylindriska delar lika med eller stérre &n 200 mm:

Pa en gemensam linje (som avséatts med hjalp av medféljande stampeldyna) utférs inom ett avstand
av 12 millimeter minst 3 stycken slagprov per provningsomrade. Provning far inte utféras narmare
andytor an 12 mm. Provningen skall utféras pd stadigt underlag med vinkelrat anséttning av
slagmejseln. Det ar av storsta betydelse att avstandet 12 mm innehalls eftersom detta ligger till grund
for utvarderingen. Siktskara pa slagmejseln underlattar att folja de stamplade avstanden.

b) Cylindriska detaljer < 200 mm

P& en gemensam axel i cylinderns langdriktning utfors minst 3 stycken slagprov med 12 mm
mellanrum. Hér ar den vinkelrata ansattningen av slagpistolen av storsta betydelse for provresultatet. |
Ovrigt enligt a).

Krav

Det bor observeras att strackta eller bockade ytor i regel uppvisar sémre vidhaftning an évriga plana
ytor. For att erhdlla en bra bild av vidhaftningen bor helst 3 men minst 2 provningsomraden med 3
slagprov utféras.

Generellt galler féljande vid beddmning av vidhaftningen:

o Zinkskikt med renzinkskikt langst ut (blanka skikt) — Ett smalt och kort méarke, med eller utan
mindre upplyftning av zinken, forekommer i zinkskiktet. Om skiktet slapper pa stérre yta an 2
millimeter fran slagmarket ar vidhaftningen forsamrad.

e Zinkskikt med blandning av blanka och morka skikt (melerade) — Zinken kan slappa nagot
mer kring slagmarket, speciellt pa morkare partier. Slapper zinken pd mer an 50 % (6 mm) av den
yta, som ligger mellan slagmarkena, ar vidhéftningen férsamrad.

e Zinkskikt med grda, matta ytor (endast zetafas i ytan) — denna fas ar mycket hardare an
renzinkfasen och pa sa vis kansligare for slag. Om zinkskiktet slapper pa mer an 75 % (9 mm) av
den yta, som ligger mellan tva slagmarken p& 12 mm avstand, betraktas vidhaftningen som
forsamrad. Man bor dock ta hansyn till om flagningen sker mellan stalet och zinkskiktet eller
mellan jarnzinkfaserna. | det senare fallet ar vidhéaftningen till stalet battre (kvarvarande legerings-
skikt kan métas for verifiering).

Krav pa material

Eftersom zinkskiktets uppbyggnad beror pa stdlets kemiska sammanséattning, genomgangna
varmebehandlingar, yttillstdnd mm, galler denna branschstandard endast varmforzinkat material dar
stalets lamplighet for varmforzinkning kan styrkas och eventuella forbehandlingar verifieras. Det maste
ocksa papekas att stalets bulkanalys endast utgor ett riktvarde. Det ar stalets legeringsinnehall i den
yttersta ytan, pa nagra mikrometers djup, som bestammer zinkskiktets tjocklek och dess legerings-
faser.
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Kalibrering

Slagmejseln skall kalibreras en gang varje kalenderar. Vid kalibreringen skall ett giltigt intyg fran utfor-
ande provningsanstalt utfardas, som visar att gallande krav pa slagmejseln innehalls.
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