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BRANSCHSTANDARD — SKIKTTJOCKLEKSKONTROLL

Gallande for skikt bildade vid varmforzinkning

Foljande branschstandard for skikttjocklekskontroll (méatning) vid varmfoérzinkning ar en praktisk
tilampning av SS-EN 1SO 1461, som tillfredsstaller rimliga krav frdn kunden samtidigt som omfatt-
ningen av matningarna blir éverkomliga fér varmforzinkaren.

1. Val av kravyta och provningsomrade

P& detaljer eller konstruktioner, som skall varmforzinkas till viss skikttjocklek, skall kund och varm-
forzinkare komma Gverens om kravyta och ange dem eller dessa pa ritning eller annan specifikation.
P& dessa kravytor véljs gemensamt ut provningsomraden for matning. Vid val av provningsomraden
tar man da hansyn till eventuella variationer, som kan forekomma pga konstruktionens utformning.
Detta kan testas med utfallsprover.

2. Betydelsen av "min lokal skikttjocklek”
Standard SS-EN ISO 1461 ger tva varden pa minsta tjocklek, "medelskikttjocklek hos varje provfore-

mal” och "min lokal skikttjocklek”. Min lokal skikttjocklek betyder medelvirdet av de métningar, som
utférs inom ett litet provningsomréde.

Kravytor inom intervallet 10-100 cm? skall innehalla ett provningsomrade. Féremal med kravytor >100
cm?2 och upp till 2 m? kraver minst ett provningsomrade. For foremal med kravytor > 2 m2 skall minst
tre provningsomraden tas pa varje foremal.

Medelskikttjockleken hos varje provdetalj & medelvardet for alla provomraden inom kravytan. Bilden
nedan &skadliggor ovanstaende.
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Egszaka mBtpualks

Skikttjocklekskravet for min lokal skikttjocklek far alltsa ej jamforas med resultatet fran enskilda mat-
ningar. Skikten kan bli tunnare eller tjockare i enskilda punkter beroende pa stalytans samman-
sattningstruktur.

3. Matmetod
Normalt anvands den magnetiska metoden enligt SS-ISO 2178 som, ratt anvand, ger noggranna

matresultat pa ett snabbt och enkelt satt. PA sma detaljer, utan bra matpunkter, kan vagning utféras.
(Se standard SS-1SO 1460.)
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4. Kalibrering

Beroende pa matarens alder kan man behdéva ta hansyn material - tjocklek, avstand till kant eller hal -
och detaljytans krokning vid kalibrering (folj fabrikantens anvisningar). | sddana fall skall denna géras
pa en obelagd men rengjord och polerad yta av liknande detalj, som maétningen utfors pa.

Nyare matare ar sékrare och hér gors kalibrering mot ett antal referenser, som motsvarar de flesta de-
taljer, vilka varmforzinkas. For alla kolstdl med kolhalt under 0,5 % och tjocklek t = > 1,5 mm kan
samma kolstalsbit anvandas for nollstalining. Matomradesinstéllning gors mot folie, som har liknande
skikttjocklek, som detaljen vantas ha.

5. Matstrategi

Som framhallits under 1 ovan, bor provningsomradena laggas fast i samrad mellan kund och varmfor-
zinkare. Dessa anvands vid matningarna och resultaten registreras enligt punkt 2. Om inga gemen-
samma provningsomraden bestamts, sprids alla enskilda méatningar ut 6ver detaljens kravyta. Medel-
vardet registreras och jamfors med kravet pd medelskikttjocklek. Skulle nagot av de enskilda mat-
vardena understiga kravet pa min lokal skikttjocklek, gors ytterligare tio matningar runt denna punkt
(provningsomrade max 100 cm?). Medelvardet av dessa matvarden jamfors med min lokal skikt-
tjocklek. Godkant eller ej godkéant varde registreras.

6. Provuttag

Nedanstaende tabell, som &terfinns i SS-EN ISO 1461, anger minsta provuttag for ett parti. Onskar
kunden ett stdrre provuttag skall detta dverenskommas vid order.

Tabell for provuttag enligt SS-EN 1SO 1461.

Antal foremal i partiet Antal provféremal
1-3 Samtliga
4-500 3
501-1200 5
1201-3200 8
3201-10 000 13
10 001 - 20

Forutom ovanstdende, som galler slutkontroll, utférs méatningar dar inriktningen ar att kontrollera
resultat och funktion sa att stallda krav uppfylls.

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