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0Varmférzinkningsprocessen

Mottagning av det Leverans av det
obelagda godset varmférzinkade
godset
Nedplockning

Upphéngning av av godset

godset

1 8

Avfettning " Kylning och kontroll
2 7

Skéljning Doppning i zink
3 i 4/

( Betning Torkning
4 5

Skdljning Flussning

Figur 1. Processtegen vid varmférzinkning. Vissa processteg
kan vara integrerade i varandra, t ex krdver viss typ av avfett-
ning inte skéljning innan betning. Vid den ’vata metoden”,
flyter flussen ovanpé zinkbadet istéllet for att utgéra ett eget
steg. Vattenkylning efter doppning i zinksméltan férekommer
inte i alla anldggningar utan kan vara ersatt med luftsval-
ning.



Figur 1 visar varmfdrzinkningsprocessens olika faser:

1. Rengdring av stalytan genom neddoppning av god-
set i olika vatskor for att sakerstalla att:

. Ytan ar avfettad
. Ytan ar betad och darmed fri fran oxider
. Ytan ar flussad for att forhindra ateroxidation

Efter avfettning och betning skéljs godset for att forhin-
dra att nasta processteg férorenas. Efter flussningen
torkas godset, antingen genom lufttorkning eller i ugn.

2. Varmférzinkning innebar att det férbehandlade god-
set doppas i flytande zink vid 450-460 °C. Dopptiden
varierar beroende pa godsets storlek. Godset kyls dar-
efter i luft eller vatten och genomgar kvalitetskontroll.

Principen for neddoppning och upptagning av godset

vid varmférzinkning visas nedan:

Neddoppning Upptagning

Il

Figur 2. Neddoppning och upptagning.



1 Val av stal

Avvikelser

‘Ré yta pa grnd av att stalet har Stal med en kiselhalt inom San-
en kiselhalt inom det sa kallade delinomradet. Zinkskiktet har blivit

Sandelinomradet. (0,03 - 0,14 mycket tjockt och sprott och flagar
viktsprocent kisel + fosfor.) av vid hantering. Den frilagda staly-
tan har rostat.

Bild 1 och 2. Dalig kvalitet pa grund av oldmplig kemisk sam-
manséttning hos stélet.

Grundférutséttningar

Bade ytans utseende och zinkskiktets tjocklek beror till
stor del pa stalens reaktivitet med zinken. Skillnaderna
i reaktivitet paverkas av stalens kemiska sammansatt-
ning, dar innehallet av kisel och fosfor har storst bety-
delse.

Lésningar
Pa konstruktionsstadiet

Rekvirera informationsbladet "Val av stal vid varmfor-
zinkning” fran Nordic Galvanizers. (Kan aven laddas
ned ifran www.nordicgalvanizers.com). | detta finns
mycket information som underlattar valet av ett Iampligt
stal for den aktuella konstruktionen.



Stal med en kemisk sammanséattning inom intervallet
0.03-0.14 viktsprocent kisel + fosfor (Sandelinomradet)
ar mycket reaktiva och ger ofta upphov till tjocka, raa
skikt med nedsatt vidhaftning och kvalitet, se bild 1 och
2. Dessa bor darfor undvikas.

Skillnader i fargnyans hos zinkskiktet kan paverkas av
godsets svalningsforlopp efter varmforzinkning, och f6-
rekommer framforallt hos stal med hogre kiselhalter.

Gra, matt belaggning uppkommer da den intermetal-
liska fasen (jarn-zinkskiktet) gar anda ut i zinkskiktets
yta. Om kiselhalten i stalet ar hég (>0.25 %) blir skiktet
vanligtvis jamngratt. For kiseltatade stal med kiselhal-
ter runt ca 0.20 % kan vissa delar pa godset, dar varme
halls kvar langre tider (dvs omraden dar balkar mats,
forstyvningar etc), bli mattgrda, medan resten av god-
set, som far ett snabbare svalningsférlopp, blir blankt.
Dessa fargnyanser ar dock tydligast nar godset ar ny-
forzinkat. Efter en tids exponering for vader och vind
har de blanka omradena mattats ned och godsytan
blir mer homogen till utseendet. Det bor papekas att
fargskiftningarna inte har nagon som helst inverkan pa
zinkskiktets korrosionsskydd, utan enbart ar en utse-
endefraga. Om en blank yta efterstravas pa godset ska
stal med lag kiselhalt valjas. (Se Nordic Galvanizers
broschyr "Val av stal vid varmforzinkning).

Bild 3. Skillnader i nyans.



PR ———
Bild 4. Nyférzinkat gods &r ofta blankt.

Bild 5. Efter en tids anvdndning har ytan paver-
kats av vader och vind och blivit lite mera matt
till utseendet.

2@

Pt o
Bild 6. | vissa fall ses ett cellformat ménster pa
godset, vilket beror pa legeringstillsatser i zink-
badet.
Vissa aluminiumtatade stal, speciellt de med ett alumi-
niuminnehall éver 0,035%, kan ha lagre reaktivitet an
forvantat. Detta innebar att zinkskikten pa dessa stal
efter forzinkning blir tunnare an vad som anges i varm-
forzinkningsstandarden SS-EN ISO 1461. En avvikel-
se fran standarden for sadana stal kan avtalas mellan
kund och varmférzinkare. Om en avvikelse inte kan
accepteras maste stalet blastras fére varmférzinkning.

| verkstaden

Kontrollera stalets egenskaper och sammansattning
vid leveransen. Det ar en stor férdel om materialda-
tablad finns. For ytterligare information se "Handbok i
varmférzinkning”, som kan rekvireras fran Nordic Gal-
vanizers.



2 Frammande dmnen pa stalets yta

Avvikelser

Rester av svetsspray Rester av fett

T

T 1

¥

Rester av lack Rester av skarolja

Bild 7, 8, 9 och 10. Utebliven reaktion beroende pa nérvaro
av frammande émnen pa stalytan.

Grundférutséttningar

Avfettning ar ett processteg som ar nédvandigt vid all
varmférzinkning. Stalet kan fére varmférzinkningen ha
omraden med frammande dmnen som kan harstamma
bade fran tillverkning och bearbetning. Under varmfor-
zinkningen faster inte zinken pa dessa omraden. En
utebliven avfettning resulterar alltsa i utebliven varm-
forzinkning.

Lésningar

For att undvika utebliven varmforzinkning pa omraden
med frammande amnen bor féljande atgarder vidta-
gas:



1. Valj produkter som ar latta att avlagsna och som
bestar av kemikalier som &r vattenlosliga.

2. Undvik anvandning av fett, silikonoljor, svets-
spray och lack.

Ta kontakt med er varmférzinkare for att fa reda pa
vilka produkter som kan anvandas.



3 Termisk skarning av stalet

Avvikelser

Fore varmférzinkning Efter varmf6rzinkning

Ra, rafflad kant pa stalplattan Avflagnad kant.
orsakad av termisk skarning.

Bild 11 och 12. Ytavvikelser orsakade av skérning av god-
set.

Bild 13. Otillrdcklig skikttiocklek pa skuren yta.

Grundférutséttningar

Skarningen av stalet kan medféra forandringar i ytan;
tex:

1. Ojamnheter, som syns aven efter varmforzinkning-
en. Skarning med skarbrannare genererar latt ojamn-



heter och rafflade skarytor.

2. Alltfér skarpa kanter, som kan medféra avflag-
ning av zinken. Laserskarning ar ofta orsaken till
alltfér skarpa kanter.

3. Forandrad reaktivitet mellan zink och stal, vilket
medfor att det kan vara svart att uppna 6nskad
skikttjocklek.

4. Svarbetade oxider, som kan ge upphov till obe-
lagda omraden.

Lésningar

Var alltid noga med att finputsa godset efter skar-
ningen:

1. Slipa och borsta eller sandblastra for att ta bort
ojamnheter och varmepaverkat omrade foére varm-
forzinkning.

2. Sakerstall att godsets kanter inte ar for skarpa.



4 Haltagning av ror och ihaliga konstruktioner

Avvikelser
Rost

Explosion

Bild 14 och 15. Avvikelser orsakade av felaktig haltagning.
Grundférutséttningar

Vid varmférzinkningsprocessen (se avsnitt 0) kan fel-
aktig haltagning av ihaligt eller rorformat gods orsaka
féljande:

1. Rost: vid férbehandlingen av stalets yta kan luftfick-
or bildas i konstruktionen (se figur 3). Luftfickorna for-
hindrar kontakt mellan zinken och stalets yta. Det dar-
igenom obelagda omradet blir sedan utsatt for rost.

2. Deformation: vid upphettning av luften i luftfickan
(se figur 3) uppstar ett tryck, som kan deformera god-
set. Tunnvaggigt rérgods ar speciellt kansligt.



3. Explosion: vid forgasning av vatska, som kvarstar i
godset fran forbehandlingen, uppstar en explosion vid
neddoppningen i zinkbadet. Trycket &r sa hogt att god-
set flaks upp. En liter vatten, som kvarstar inuti godset,
kan orsaka att 10 ton zink tillsammans med stalsplitter
slungas ur zinkbadet.

2. Innesluten
luft

1. Innesluten
vatska

Figur 3. Risk fér inneslutning av vétska och luft.

Lésningar

Pa konstruktionsstadiet

Som framgar av ovanstaende ar halens placering
mycket viktigt for resultatet och sakerheten vid varm-
forzinkningen. For att haltagningen ska bli korrekt ar
det en fordel att kontakta varmférzinkaren for att kom-
ma dverens om lampliga positioner som dokumenteras
pa ritningsunderlaget.

Foéljande bor beaktas:

1. Halens positioner

« Godshangning: halens positioner bor valjas med han-
syn till doppriktningen och att godset hangs snett.

« Cirkulation av luft, vatska och flytande zink: réren bor
vara Oppna i bada andar och halen placeras sa nara
som majligt intill hdrn och svetsar.



Figur 4. Halpositioner.

Halen far inte vara igensatta.

2. Haldiametrar

For att sékerstélla en god varmforzinkning bér haldia-
metrarna motsvara de som anges i nedanstaende ta-

bell.

Tabell 1. Haldiametrar

Rund Kvadratisk Rektangular Diameter,

profil profil profil genomgéende

(mm) (mm) (mm) (rl:;:)
20 <20 30x15 10
30 <30 40x20 12
40 <40 50x30 14
50 <50 60x40 16
60 <60 80x40 20
80 <80 100x60 20
100 <100 120x80 25
120 <120 160x80 30
160 <160 200x120 30




| verkstaden

Om halens diametrar ar kansliga ur hallfasthetssyn-
punkt, kan tva hal borras med samma totalarea som
ett. Under alla omstandigheter ar det lampligt att ni
diskuterar igenom haltagningen med er varmférzinkare
innan tillverkningen borjar.

For att undvika problem hos varmférzinkaren bor ratt
antal hal borras upp i lampliga positioner enligt de rad
som givits tidigare i detta avsnitt. Réren bor vara 6pp-
na i bada andar och halen placeras sa nara som mojligt
intill hérn och svetsar.

Oléamplig héltagning, for  Ré&tt placerad haltagning,
langt ifran hornet. nara hornet.

Bild 16 och 17. Exempel pa haltagning intill hérn.



Eventuell deformation av godset paverkas ocksa av
hastigheten med vilken godset sanks ned i zinkbadet.
Hastigare nedsankning minskar risken for problem,
medan langsammare nedsankning kan oka risken.

Storre hal i godset kan ge en positiv effekt, genom att
zinkens cirkulation underlattas.

Bild 18. Exempel pa hal nédra svets. Halet &r borrat genom
profilens bada sidor, se &ven figur 4.

Exempel pa konstruktion dar ut- Med ett lampligt placerat drane-
formningen medfér att flussres-  ringshal undviks problemet.

ter och oxid som finns pa zinba-

dets yta latt fastnar i hérnen.

Bild 19 och 20. Ladmpligt placerade hal i konstruktioner som
ska varmférzinkas héjer kvaliteten pa ytbehandlingen, dven
hos konstruktioner som saknar slutna héalrum.



5 Smala spalter

Avvikelser

Rostrinningar

Bild 21. Féljderna av fér smal spalt.

Grundférutséttningar

Zinken kan inte, beroende pa sin viskositet, tranga in i
smala spalter (£ 3 mm). Godset blir darfér inte varm-
forzinkat i dessa omraden utan kommer att utsattas for
rostangrepp.

Lésningar

Pa konstruktionsstadiet

Undvik att utforma gods med smala spalter, speciellt
mellan tva plana ytor.

>

-

’

o 23 mm

\

Figur 5. Utformning av évergang.



| verkstaden

Fore varmforzinkning: Tata den smala spalten med en
sammanhangande svets utan porer.

E& Smal spalt

.H.__./

Figur 6. Svetsning av smal spallt.

For att sakerstalla att svetsen utforts sa att den ar lamp-
lig att varmférzinka, Ias informationen i avsnitt 6!

Vid férstyvningar eller pasvetsningar dar den 6verlap-
pande ytan 6verstiger ca 70 cm? ska luftningshal tas upp
pga explosionsrisken, se kapitel 4. Halets storlek beror
pa hur stora de 6verlappande ytorna ar. Mer an ett hal
kan behdvas, beroende pa formen hos 6verlappet. Det
ar inte nddvandigt att borra igenom bada bitarna som
ar i kontakt, men det underlattar det fria flodet av metall.

Figur 7. Exempel pa halupptagning i éverlappande ytor.




6 Svetsning

Avvikelser

Det ar viktigt att svetsarna ar fria

fran porer, da dessa kan verka

som syragémmor och senare ge

upphov till missfargning av god-

set i form av rostfargad vatska.
F 3re

Grundférutséttningar

infor varmfor-
zinkning klarar inte av att aviagsna
svetsslagg. Rester av svetsslagg
innebar utebliven reaktion, vilket
ger svarta flackar pa godset.

Foérbehandlingen

Proer i svetsar, liksom smala
spalter, kan ocksa ge upphov till
att kemikalier fran férbehandling-
en, som samlats i dessa, “blaser”
ut pa godsytan i samband med
férzinkningen och orsakar avvi-
kelser i zinkskiktet.

Bild 22, 23 och 24. Avvikelser orsakade av dalig svetsning.

Eventuella defekter i svetsarna framtrader tydligare

efter varmforzinkning.
Lésningar

| verkstaden

Svetsning fére varmforzinkning:

Gor en sammanhangande svets som ar tat och utan
porer! Slagga av svetsen noga, eller anvand en slaggfri
svetsmetod. Undvik dverlappande ytor och 6ppna



platandar, som till vénster nedan, da férbehandlings-
vatskor kan trénga in, se kapitel 4 och 5.

Figur 8. Konstruktionsutformningen till héger &r béttre ur
varmférzinkningssynpunkt.

Bild 25. Utseendet hos en sammanhé&ngande svets efter
varmférzinkning.

For ytterligare information hanvisar vi till var "Handbok
i varmforzinkning”, som kan rekvireras fran Nordic
Galvanizers.

Svetsning efter varmférzinkning:

Om det blir n6dvandigt att svetsa godset efter att det
varmforzinkats, maste féljande utforas:

« ta bort zinkskiktet med fil eller sliprondell i den
blivande svetszonen,

* rengOr svetszonen noggrant

° lagg pa nytt korrosionsskydd efter svetsningen enligt
de metoder som beskrivs i avsnitt 13.



7 Val av fastelement

Avvikelser

Rost ‘
Bild 26. Icke varmférzinkade bultar i varmférzinkat gods.

Grundférutséttningar

Bultar, muttrar och andra fastelement maste fungera
val tillsammans med det varmférzinkade godset. Att
ocksa dessa ar korrosionsskyddade ar mycket viktigt
och detsamma galler fér andra detaljer som monteras
pa konstruktionen.

Lésningar
Anvand varmforzinkade fastelement och undvik elfor-

zinkade, som har mycket kort livslangd i korrosiva mil-
joer. )

Bild 27 och 28. Varmférzinkade
bultférband.

Det avrads bestamt ifran att varmforzinka redan, med
nit- eller bultférband, ihopmonterat gods.



8 Mekaniskt montage

Avvikelser

Igensatt ganga

Bild 29. Génga igensatt med
Zink.

Grundférutséttningar

Vid varmforzinkningen bildas ett skyddande lager av
zink pa godset, som i vissa fall kan medféra svarigheter
vid monteringen (igensattningar, tjocka belaggningar
etc). For att forebygga dessa avvikelser kan de aktuella
ytorna pa olika satt skyddas fran belaggning.

Lésningar

Pa konstruktionsstadiet

Undvik dalig passning mellan detaljer genom att se till
att det ar ett spel mellan de obelagda detaljerna pa mi-

nimum 2 mm, med tanke pa de tjockare skikt som alltid
bildas vid andytor och hal.

Spel, minimum 2 mm.

Figur 9. Exempel pa en enkel koppling — snittad muff.



| verkstaden

Fore varmférzinkningen: In- och utvandiga gangor, icke
genomgaende hal och andra ytor som man inte vill ha
zinkbelagda ar méjliga att skyddas med nagot av ol-
jande:

1. vattenolosligt fett

2. silikon

Var noga med att endast tdcka de omraden som skall
undantas fran varmférzinkning.

& Bild 30. Téckning
med en propp av
' silikon.

3. en svart stalbult, som sedan enkelt avldgsnas
med svetsbrannare och skiftnyckel efter varmfor-
zinkningen, eller

4. en hatta eller en bult av plast.

Bild 31, 32 och 33: Tackning med en plasthétta.

Efter varmforzinkningen: Ganga om, om det ar nédvan-
digt.

Diskutera alltid eventuell maskering med varmforzinka-
ren. Vissa produkter for maskering kan kladda och ge
ytproblem pa andra delar av godset.



9 Godsmarkning

Avvikelser

Markning med fetkrita - ger vanligtvis problem
vid férzinkningen.

Markning med filtpenna - synligt aven
efter varmforzinkning.

Bild 34 och 35. Mérkning med fetkrita och filtpenna med out-
planligt black.

Bild 36. Mérkning med etikett.
Grundférutséttningar

Forbehandlingen av godsets yta fore varmférzinkning
klarar inte av att ta bort markningsprodukter sasom
fetkrita, outplanligt black, malarfarg och etikettlim. Folj-
aktligen faster inte zinken pa de markta ytorna, vilket
resulterar i en kvalitetsavvikelse.



Lésningar

| verkstaden

Anvand inte markning med:
« outplanligt black,

» malarfarg eller

* sjalvhaftande plastetiketter

Anvand i stallet:

- Stansning till tillrackligt djup for att forhindra
total igensattning med zink,

Bild 37. Stansning.

« fastsattning med jarntrad av en markt stal-
bricka, eller

* svetstrad

Tank pa att placera markningen diskret. Vid fragor, ta
kontakt med er varmforzinkare for konsultation.



1 0 Kontroll av godset fore varmférzinkning

Avvikelser

Dalig avskaggning fore varm- Rinningr

forzinkning medfér extra rens-
ningsarbete efter forzinkningen.

Bild 38 och 39. Overskott av zink.

Grundférutséttningar

Skaggbildning orsakas redan vid tillverkningen av det
svarta godset och resulterar i att ett dverskott av zink
bildas pa den varmférzinkade ytan. Problemet ar spe-
ciellt uttalat vid godsets kanter.

Rinningar pa godset orsakas av en felaktig upptagning
av godset som inte givit zinken mdgjlighet till en natur-
lig avrinning. Beroende pa konstruktionens utformning
kan dock rinningar ibland vara svara att undvika aven
om upptagningen utfors korrekt.

Om konstruktionen har spalter fickor kan rinningar av
zink uppsta da godset tas upp ur badet. Se éver kon-
struktionen fore forzinkning for att kontrollera att hang-



ning och avrinningshal medfér basta maojliga 16sning for
att minimera risken for rinningar.

Lésningar
| verkstaden

Kontrollera godset efter tillverkningen genom att saker-
stalla att:

* de bearbetade ytorna ar val slipade. | handelse av
avvikelse, slipa och polera godset,

« upphangningshalen ar borrade i vinkel for att under-
[atta avrinning vid upptagning av godset ur baden.

-

Figur 10. Upphéngning av gods.



1 1 Lagring

Avvikelser

Lagring utan mellanlagg Gods huller om buller

Bild 40 och 41: Dalig lagring 6kar risken fér skador pa det
varmférzinkade godset.

Avflagning Deformation

>

Bild 42 och 43. Féljderna av dalig lagring.

Grundférutséttningar
Gods lagrat huller om buller ger ofta upphov till:

» deformation genom trycket fran ovanpa liggande
gods,

- avflagnad zink genom stétar eller friktion mellan
godsdelarna vid transport.



Dalig lagring hos varmférzinkaren kan leda till att god-
set maste varmforzinkas om, med hdga kostnader for
bristande kvalitet som féljd.

Lésningar

For att begransa deformationer och belaggningsavvi-
kelser bor féljande undvikas:

* lagring huller om buller
» kontakt mellan godsdelarna
 kontakt med marken

Bild 44. Mellanldgg hindrar godsytorna fran att skava mot
varandra och ger god luftvéxling, vilket motverkar bildandet
av vitrost, se avsnitt 12.

| avsnitt 13 beskrivs de méjligheter som finns att efter-
behandla och reparera skadat varmférzinkat gods.



1 2 Vitrost

Avvikelser

Vitrost

Bild 45. Varmférzinkad yta angripen av vitrost.
Grundférutséttningar

Nar zinkytan exponeras mot luft bildas under de for-
sta veckorna en patina som ytterligare forstarker kor-
rosionsskyddet. Vid stillastdende vatten pa godsytan
bildas dock en produkt med motsatta egenskaper. Den
kallas vitrost och har dalig vidhaftning och daliga kor-
rosionsskyddande egenskaper.

Dalig lagring kan fororsaka stillastdende vatten, speci-
ellt om godsdelarna lagras tatt och horisontellt.

Lésningar
Innan vitrost bildas

* Undvik stillastdende vatten vid lagring av varmfoér-
zinkat gods. Lagringen bor ske pa ett sadant satt att
plana ytor far en latt lutning sa att vattnet rinner av
(Se figur 10).



Figur 11. Ldmplig lagring av varmférzinkat gods.
Nar vitrost har bildats

Om vitrost har bildats kan den avldgsnas med nagon
av foéljande metoder:

* torrt, med en styv nylonborste

* vatt, med en mjuk nylonborste och citronsyra i en
koncentration av 25-50 g/l vatten. Skélj noga med
vatten och torka.

* vatt, med en mjuk borste och ammoniak i en koncen-
tration av 5-10 g/l vatten. Skdlj noga med vatten och
torka.

Var forsiktig vid hanteringen av ovan namnda kemiska
produkter och folj leverantérens foreskrifter vad galler
hantering och anvandning.

Det bor noteras att vitrost inte ar reklamationsgrun-
dande enligt varmfdérzinkningsstandarden SS EN I1SO
1461, forutsatt att skiktjockleken uppnar det specifice-
rade minimivardet. Vitrost har en mycket stor volym i
forhallande till den zink som atgar da den bildas, vil-
ket gor att angreppet kan se allvarligt ut. Férekomst
av vitrost paverkar dock vanligtvis inte produktens livs-
langd, utan det ar ett rent estetiskt problem.



1 3 Efterbehandling och reparation

Avvikelser

Avflagning

Bild 46. Avflagad yta.

Grundférutséttningar

Avflagat zinkskikt orsakas ofta av stétar och friktion vid
lagring och transport av daligt packat gods (se avsnitt
11).

Lésningar

Det ar viktigt att avliagsna all 16s beldggning och ren-

gora det obelagda omradet noga. Déarefter repareras

det obelagda omradet med nagon av foljande tva me-

toder:

* Zinklod - pafores foretradesvis pa varmt gods vid
grytan

* Zinkrik farg - appliceras till en tjocklek > 100 ym

Om det varmférzinkade godset skall malas, var obser-
vant pa att fargsorterna fungerar tillsammans. Vi avra-
der fran anvandning av aerosolfarg i sprayflaska.

Storre skador kan lagas med hjalp av sprutforzink-
ning, men obeservera att ytan da maste rengéras med
blastring. For ytterligare information om reparation av
zinkskikt se branschstandarden "Efterbearbetning och
reparation” (www.nordicgalvanizers.com lank “Stan-
darder”). Dar ges ocksa rad om vilken reparationsme-
tod som ar lamplig beroende pa skadans storlek.



14 Galvanisk korrosion

Avvikelser

Accelererat korro-
sionsforlopp.

varmférzinkat stal och golvarmering. Korrosionsangreppet
uppstar dér elektrolyten finns, &ven om kontaktpunkten &r pa
ett helt annat stélle.

Grundférutséttningar
Om tva olika metaller kopp-
las samman och en elektrolyt '3 _ | Suld.

(vatska, fukt) finns narvaran- .§§ msktgiﬂsfélﬁsls)
de, uppstar en galvanisk cell. &9 | Monel(2/3Ni1/3Cu)
. . 58 Aluminiumbrons

Vilken av metallerna som blir 23 | (95%Cu,5%Al)

anod respektive katod bestams ;‘;;gg;‘::g

av deras elektrodpotential i den o
aktuella elektrolyten. | havsvat-

ly
GJUTJARN, olegerat
STAL, laglegerat
ten, som motsvarar de flesta

KOLSTAL, valsat

Lagre potential
Oadlare metall

praktiska forhallanden, ser den o

galvaniska spanningsserien for ﬂ?;,esium

ett antal olika metaller och le-

geringar ut som i figur 11. Figur 12. Galvaniska
spénningsserien.

Galvanisk korrosion hos varmférzinkat stal har framfo-
rallt uppmarksammats i tva fall, vag- och stallmiljéer.
Har har det forzinkade stalet avsiktligt eller oavsiktligt
kommit i kontakt med kolstalsarmering i betong, som
da den ar ingjuten har en korrosionspotential motsva-
rande rostfritt stal. Korrosionsangreppet kommer dar
elektrolyten finns, och kan ga mycket snabbt.



Lésningar

« Undvik att kombinera zink med adlare metaller i mil-
jéer dar elektrolyt finns nérvarande. Finns ingen elek-
trolyt sker ingen galvanisk korrosion. Forhallandet
mellan torr- och vattid ar ocksa av betydelse. Korta
vattider dar konstruktionen har méjlighet att torka upp
brukar vanligtvis fungera bra.

« Forandra konstruktionsutformningen sa att zinken
inte kommer i kontakt med elektrolyten.

* Isolera metallerna ifran varandra med hjalp av farg
eller genom att anvanda mellanlagg av icke ledande
material.



nordic
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Praktiska rad vid varmforzinkning

Avsikten med denna handbok ar att underlatta for saval
kunder som varmforzinkare att uppna ett gott resultat
vid varmforzinkning. Boken tar upp en rad olika exem-
pel dar avvikelser ifran det dnskade resultatet kan upp-
sta, t ex till foljd av olampligt stalval, felaktig hantering
eller ogenomtankt konstruktionsutformning.

Med hjalp av kortfattad text och manga bilder hoppas
vi kunna undvika manga onddiga problem och istallet
skapa det resultat som bade kund och leverantor efter-
stravar; ett bra och kostnadseffektivt korrosionsskydd
med lang, underhallsfri livslangd.

Nordic Galvanizers ar branschféreningen for varm-
forzinkningsforetag i Norden. Pa var hemsida www.
nordicgalvanizers.com finns en lista Over vara med-
lemsaféretag i Danmark, Finland, Norge och Sverige.
Pa hemsidan finns ocksa mer detaljerad information
gallande val av stal, standarder, skikttjocklekar med
mera.

Vid specifika fragor gar det bra att véanda sig till bransch-
féreningens informationskontor, som nas via kontakt-
uppgifterna nedan:
Nordic Galvanizers
+ 46 (0)8 446 67 60
www.nordicgalvanizers.com,
info@nordicgalvanizers.com



