Forutsattningar for ett bra resultat vid varmférzinkning -
information fran varmférzinkare till kbpare

2015-02-16
1) Ratt haltagning i godset ger sdker varmférzinkning, invandigt korrosionsskydd, och god avrinning -
konsultera din varmfdrzinkare foér radgivning!
Rund Kvadratisk Rektangular Diameter,
profil profil profil genomgaende
hal
(mm) (mm) (mm) (mm)
20 <20 30x15 10
30 <30 40x20 12
40 <40 50x30 14
50 <350 60x40 16 R&r bér vara 6ppna i bada dndar och dréneringshélen placeras sa
60 <60 80x40 20 nédra som mdjligt intill hérn och svetsar.
80 <80 100x60 20
100 <100 120x80 25 OBS!! Innesluten véatska och luft utvidgas i det varma zinkba-
120 <120 160x80 30 det och medfor l:ls.l.( f(_)r ex_ploswper som bade skadar godset
och personalen i forzinkningsaldaggningen!
160 <160 200x120 30

Ladmpliga héaldiametrar for olika dimensioner hos ihaliga profiler.

2) Porer och svetsfel

Det ar viktigt att genomgaende porer inte bildas. Har syra fran forbehandlingen trangt in i en spalt eller
por kan den sedan inte avlagsnas. Zink ar mera trogflytande an syra och lagger sig vid varmforzink-
ningen som ett lock 6ver dppningen. Efter en tid frater syra och jarnsalter hal pa belaggningen over
Oppningen. Rostfargad vatska rinner da ut pa ytorna nedanfér och skammer utseendet.

3) Smala spalter

Konstruktioner ska utformas sa att smala spalter, mindre &n 3 mm, inte uppstar. Stumsvetsar ar betydligt
battre an Overlappssvetsar for gods som ska varmforzinkas.

4) Formforandringar hos godset pga kallformning eller mindre lamplig konstuktionsutformning

Stora konstruktioner, framférallt om de ar ihopsvetsade sa att mekaniska spanningar uppstatt, varmférzinkas med fordel istallet som
mindre segment som sammanfogas genom bultférband. Spanningar kan relaxera i det varma zinkbadet och ge upphov till formfor-
andringar. Risk for formférandring galler ocksa storre plana platytor med godstjocklekar under 3-4 mm, som bor forstyvas. | Nordic
Galvanizers "Handbok i varmférzinkning” finns bilder och beskrivningar pa hur konstruktioner lampliga fér varmforzinkning ska vara
utformade. Se aven lanken http://www.nordicgalvanizers.com/tankapa/tankapa.htm.

5) Godsytorna ska vara tillrackligt rena

Farg, fett, svetsslagg och andra frammande amnen far inte forekomma pa gods som ska varmférzinkas! Dessa fororeningar forsvin-
ner inte i forbehandlingen utan finns kvar pa ytorna och stor reaktiviteten mellan stal och zink.
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