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Klargering af jern- og stalemner til

varmforzinkning

Stalemnernes overflader er oftest belagt med gledeskal og
eventuelt rust. Disse belaegninger fjernes sammen med syre-
og vandoplgselige salte ved den bejdsning i fortyndet syre,
der gar forud for flusning og dypning i zinksmelten i et normalt
procesforlgb ved varmforzinkning.

Overfladerne kan desuden have en lang raekke andre fo-
rureninger eller belaegninger, som maling og lak, olie, fedt,
svejseslagge eller svejsesprgijt, der ikke fiernes i et normalt
procesforlgb. Sadanne belaegninger eller forureninger forud-
saettes fiernet inden indlevering af stalet, hvis der ikke pa for-
hand er truffet aftale om afrensning med varmforzinkningsvirk-
somheden.

Der ber ogsé treeffes forhandsaftale ved indlevering af stal
med gamle zinkbeleegninger, da fjernelse er forbundet med
ekstra omkostninger. Stal med seerlig sveer rust (gravrust),
maling, lak og diverse maerkefarver skal afrenses ved sand-
blaesning eller anden mekanisk afrensning, hvilket ogsa er for-
bundet med ekstra omkostninger.

I Nordic Galvanizers/FDV Erfa’s leveringsbetingelser er der
taget forbehold mod fejl i zinkbelaegningen, safremt der ikke
pa forhand er aftalt afrensning af urenheder eller belaegninger
ud over rust og glgdeskal. Dansk Standard DS/EN ISO 1461
angiver, at kaber over for varmforzinkningsvirksomheden skal
oplyse om seerlige krav til forbehandlingen. Det vil sige, at ka-
ber skal oplyse om saerlige behandlinger, der er nadvendige,
for at afrense belaegninger og urenheder, der ikke fjernes ved
bejdsningen i et normalt procesforlgb ved varmforzinkning.

Stebegods stiller ogsa seerlige krav til forbehandlingen ved
varmforzinkning. Arsagen er, at stgbegodsets indhold af grafit
ikke oplgses af bejdsesyren, men ligger tilbage pa stebegod-
sets overflade efter en normal udfert bejdsning, hvilket kan
resultere i pletter uden zinkbelaegning. | stedet for bejdsning-
en afrenses stgbegods derfor ved en kraftig sandbleesning
umiddelbart inden flusning og varmforzinkning. Der anvendes
eventuelt en kortvarig dypning i bejdsesyren, hvis godset ikke
kan varmforzinkes umiddelbart efter sandbleesningen.

Hajstyrkestal (stal med brudstyrke over 1000 N/mm?) med-
farer risiko for brintskarhed, hvis det afrenses ved bejdsning i
det normale procesforlgb. Afrensningen kan ogsa her foreta-

ges ved sandbleesning, der umiddelbart efterfalges af flusning
(kortvarig) og dypning i zinksmelten, men behandlingen bar
pa forhand aftales med varmforzinkningsvirksomheden.

Klargering af stal til varmforzinkning

Udfgres af varmforzinker | Udferes for
levering til
varmforzinker

Generelt Efter aftale

(beregnes
ekstra)
Fjerne rust og gladeskal X
Fjerne gammelt zinklag X
eller seerligt sveer rust
Fjerne maling og lak X
Sandblee stgbegods X
eller hgjstyrkestal
Fjerne olie og fedt X
Fjerne grater og lign X
Fjerne svejseslagge og X
svejsesprgjt
Bore udluftningshuller X X
Afdaekke flader, der ikke X
gnskes zinkbelagt
Oprense gevind X

Maling og andre overfladebelagninger

» Undga at anvende maling som maerkefarve pa konstruk-
tionsdele. | stedet kan anvendes indhamrede meerker eller
lose meerkeskilte, der bindes med staltrad. Eventuelt kan
kridtmeerkning benyttes.

» Undga at pasvejse malede og lakerede dele i en ellers uma-
let konstruktion. Varmforzinkningsvirksomheden kan da blive
ngdt til at behandle hele konstruktionen som om den er ma-
let.

» Sandblaesning kan anvendes til fiernelse af alle typer ma-
ling, ogséa pa starre arealer.

« Slibning eller flammerensning (med bruse breender eller fler-
dysebraender) anvendes fortrinsvis til mindre omrader.

» Malingsfjernere kan anvendes til mindre malede og lake-
rede omrader, men er ikke lige effektive til alle malingstyper.

Udgivet av Nordic Galvanizers i samarbejde med FORCE Instituttets Korrosionsafdelning, Danmark.



En hyppigt forekommende fejl pa varmforzinkede emner. Mangelfuld
afrensning af svejseslagge for varmforzinkning.

Olie og fedt

» Det er vigtigt, at olie og kgle-smgremidler, der bruges ved
stalets forarbejdning, kan afrenses af de vandige affedtnings-
midler, der anvendes ved stalemnernes forbehandling far
varmforzinkning. Det er vigtigt, at smgremidlerne ikke inde-
holder silicone, men det kan anbefales, at konsultere varm-
forzinkeren, da denne ofte har kendskab til, hvilke midler, der
kan afrenses.

« Olie eller fedtforurening kan, alt efter omfang, afrenses med
oplagsningsmidler, affedtere eller varmt vand tilsat affedtnings-
midler, men hvis szerlig afrensning er pakreevet, ber det i alle
tilfeelde aftales med varmforzinkeren.

Svejseslagge

» Svejseslagge og svejsesprgjt forudsaettes fjernet i forbin-
delse med svejsningen. Rensning kan foretages med slag-
gehammer, nalepistol eller slibning. Veer isser opmaerksom pa
rensningen af kratere ved svejsestrengens afslutninger.

* Svejsning med beskyttelsesgas (MIG, TIG, CO,) kan efter-
lade en tynd oxidhinde efter svejsesgmmen, som kan vaere
vanskelig at fierne ved bejdsning. Det anbefales derfor at ren-
se sgmmen, f.eks. med stalbarste.

Yderligare information ved henvendelse til:

Anden klargering

Et godt resultat ved varmforzinkning forudsaetter, at grater og
kanter, f.eks ved borede huller ved klippekanter m.v., er fier-
net fgr indlevering af stal til varmforzinkning. Lukkede hulrum
skal, pa grund af eksplosionsfaren under varmforzinkningen,
have tilstreekkelige store udluftnings- og gennemstremnings-
huller. Hullerne skal veere sa store som muligt og skal place-
res i hulrummets top og bund, ved den orientering emnet har
under varmforzinkningen. Hullernes placering bgr aftales med
varmforzinkeren og kan bores inden indlevering af stalet - eller
kan bores af varmforzinkeren efter aftale. | f.eks. rarkonstruk-
tioner vil det ofte vaere hensigtsmaessigt at lave hullerne inden
sammensvejsning.

Varmforzinkeren kan efter aftale ogsa foretage oprensning af
gevind efter varmforzinkning.

Vejledende starrelse af udluftnings- og gennemstrgmnings-
huller i rar- og stalkonstruktioner.
Geelder for godstykkelse 0-15 mm og laangde 0-3000 mm.

Dimension (mm) Aflgbshuller (mm) | Udluftningshul
diameter (mm)
0-25 8 8
25-40 10 10
40-60 15 15
60-80 20 15
80-100 30 20
100-150 50 30
150-200 80 50
200-300 100 60

* Ved godstykkelser over 15 mm anvendes samme hulstar
relse for bade udluftning og aflgb.

* VVed leengde 3000-8000 mm gges hulstarrelse med 50%.

* Ved leegnde over 8000 mm ages hulsterrelse med 75 %.
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