Forudsaetninger for et godt resultat ved varmforzinkning —
oplysninger fra varmforzinker til kaber

Rev. 1
Korrekt boring af huller i godset giver en sikker varmforzinkning, indvendig korrosionsbeskyttelse og god draening — kontakt din

1) Korrekt boring af huller
varmforzinker for at fa radgivning!

Relevante huldiametre for hule profiler med forskellige dimensioner:

Rund Kvadratisk Rektanguleer Diameter,
profil profil profile gennem- - +—
gaende hul - o,
(mm) (mm) (mm) (mm)
20 <20 30x15 10
X |
30 <30 40x20 12 — —
40 <40 50x30 14
50 <50 60x40 16
60 <60 80x40 20 R?r bor veere épne iobe'gge ender og dranhyllerne veere placeret
sé teet som muligt pa hjorner og svejsesamlinger.
80 <80 100x60 20
100 <100 120x80 25
X Bemaerk!! Indelukket veeske og luft udvider sig i det varme
120 <120 160x80 30 zinkbad og medferer risiko for eksplosioner, som kan skade
160 <160 200x120 30 bade godset og personalet pa forzinkningsanlaegget!

2) Porer og svejsefejl

Det er vigtigt, at der ikke dannes gennemgaende porer. Hvis syre fra forbehandlingen er
treengt ind i en spalte eller pore, kan den ikke fiernes efterfglgende. Zink er mere tyktflydende
end syre og leegger sig ved varmforzinkningen som et lag over abningen. Efter en tid setser
syre og jernsalte hul pa belsegningen over dbningen. Det medferer, at rustfarvet vaeske lgber
ud pa de underliggende overflader og skaemmer udseendet.

3) Smalle spalter

Konstruktionerne skal udformes pa en sddan made, at der ikke opstar smalle spalter pa

under 3 mm. Stuksvejsning er betydeligt bedre end overlapsvejsning til gods, der skal varm- Syrelommer, hvor syren og jernsal-

forzinkes. tene har setset hul pa zinklaget med
misfarvninger til falge.

4) Formandringer i godset pga. koldformning eller mindre velegnet konstruktionsudformning

Store konstruktioner kan, saerligt hvis de er sammensvejsede, sa der er opstaet mekaniske speendinger, i stedet med fordel varmfor-
zinkes i mindre segmenter, som sammenfgjes ved hjeelp af boltsamlinger. Spaendingerne kan mindskes i det varme zinkbad, hvilket
kan forarsage formaendringer. Risikoen for formaendringer geelder ogsa starre plane metaloverflader med en godstykkelse pa under
3-4 mm, som ber afstives. | Nordic Galvanizers’ "Handbog i varmforzinkning” findes billeder og beskrivelser af, hvordan konstruktio-
ner skal vaere udformet, for at de egner sig til varmforzinkning.

5) Godsoverfladerne skal vare tilstraekkeligt rene
Maling, fedt, svejseslagger og andre fremmedlegemer ma ikke veere til stede pa gods, der skal varmforzinkes! Disse urenheder fors-
vinder ikke under forbehandlingen, men bliver siddende pa overfladerne og forstyrrer reaktiviteten mellem stal og zink.

nordic
GALVANIZERS &



