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Rad og vejledning om varmforzinkning

Klargering af jern- og stalemner til

varmforzinkning

Stalemnernes overflader er oftest belagt med gledeskal og
eventuelt rust. Disse belaegninger fiernes sammen med sy-
re- 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 forure-
ninger eller beleegninger, som maling og lak, olie, fedt, svej-
seslagge eller svejsespraijt, der ikke fiernes i et normalt pro-
cesforlgb. Sadanne belaegninger eller forureninger forud-
saettes fiernet inden indlevering af stélet, hvis der ikke pa
forhand er truffet aftale om afrensning med varmforzink-
ningsvirksomheden.

Der ber ogsa treeffes forhandsaftale ved indlevering af stal
med gamle zinkbeleegninger, da fiernelse er forbundet med
ekstraomkostninger. Stal med seerlig sveer rust (gravrust),
maling, lak og diverse meerkefarver skal afrenses ved sand-
bleesning eller anden mekanisk afrensning, hvilket ogsa er
forbundet med ekstra omkostninger.

| Foreningen af Danske Varmforzinkeres leveringsbetingelser
er der taget forbehold mod fejl i zinkbeleegningen, safremt
der ikke pa forhand er aftalt afrensning af urenheder eller
beleegninger ud over rust og gledeskal. Dansk Standard
DS/EN ISO 1461 angiver, at kaber over for varmforzink-
ningsvirksomheden skal oplyse om szerlige krav til forbe-
handlingen. Det vil sige, at kaber skal oplyse om szerlige
behandlinger, der er ngdvendige, for at afrense belaegning-
er og urenheder, der ikke fiernes ved bejdsningen i et nor-
malt procesforlab ved varmforzinkning.

Stebegods stiller ogsa seerlige krav til forbehandlingen ved
varmforzinkning. Arsagen er, at stebegodsets indhold af
grafit ikke oplases af bejdsesyren, men ligger tilbage pa
stebegodsets overflade efter en normal udfert bejdsning,
hvilket kan resultere i pletter uden zinkbeleegning. | stedet
for bejdsningen afrenses stabegods derfor ved en kraftig
sandblaesning umiddelbart inden flusning og varmforzink-
ning. Der anvendes eventuelt en kortvarig dypning i bejdse-
syren, hvis godset ikke kan varmforzinkes umiddelbart efter
sandbleaesningen.

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

ges ved sandblaesning, der umiddelbart efterfalges af flus-
ning (kortvarig) og dypning i zinksmelten, men behandlingen
ber pa forhand aftales med varmforzinkningsvirksomheden.

Klargering af stal til varmforzinkning

Udferes af varmforzinker

Efter aftale
Generelt
(beregnes ekstra)

Fjerne rust og gledeskal X

Udfares for
levering til
varmforzinker

Fjerne gammelt zinklag
eller seerlig sveer rust

Fjerne maling og lak X

Sandblaese stobegods
eller hgjstyrkestal

Fjerne olie og fedt X
Fjerne grater og lign. X

Fjerne svejseslagge og
svejsesprojt

Bore udluftningshuller X X
Afdaekke flader,

der ikke gnskes zinkbelagt X

Oprense gevind X

Maling og andre overfladebelaegninger

* Undga at anvende maling som meerkefarve pa konstruk-
tionsdele. | stedet kan anvendes indhamrede meerker eller
|lose maerkeskilte, der bindes med staltrad. Eventuelt kan
kridtmaerkning benyttes.

* Undga at pasvejse malede og lakerede dele i en ellers
umalet konstruktion. Varmforzinkningsvirksomheden kan
da blive nadt til at behandle hele konstruktionen som om
den er malet.

e Sandbleaesning kan anvendes til fiernelse af alle typer
maling, ogsa pa sterre arealer.

e Slibning eller flammerensning (med bruse braender eller
flerdysebraender) anvendes fortrinsvis til mindre omrader.

* Malingsfjernere kan anvendes til mindre malede og lakere-
de omrader, men er ikke lige effektive til alle malingstyper.
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En hyppigt forekommende fejl pa varmforzinkede emner. Mangelfuld afrens-
ning af svejseslagge for varmforzinkning.

Olie og fedt

e Det er vigtigt, at olie og kele-smgremidler, der bruges ved
stalets forarbejdning, kan afrenses af de vandige affedt-
ningsmidler, der anvendes ved stalemnernes forbehand-
ling fer varmforzinkning. Det er vigtigt, at smegremidlerne
ikke indeholder silicone, men det kan anbefales, at konsul-
tere varmforzinkeren, da denne ofte har kendskab til, hvil-
ke midler, der kan afrenses.

¢ Olie eller fedtforurening kan, alt efter omfang, afrenses
med oplasningsmidler, affedtere eller varmt vand tilsat af-
fedtningsmidler, men hvis seerlig afrensning er pakraevet,
bor det i alle tilfeelde aftales med varmforzinkeren.

Svejseslagge
* Svejseslagge og svejsesprajt forudsaettes fiernet i forbin-
delse med svejsningen. Rensning kan foretages med slag-

gehammer, nélepistol eller slibning. Veer isaer opmaerksom
pa rensningen af kratere ved svejsestrengens afslutninger.

e Svejsning med beskyttelsesgas (MIG, TIG, CO,) kan efter-
lade en tynd oxidhinde efter svejsessmmen, som kan vee-
re vanskelig at fjerne ved bejdsning. Det anbefales derfor
at rense semmen, f.eks. med stalbgrste.

Anden klargering

Et godt resultat ved varmforzinkning forudszetter, at grater
og kanter, f.eks ved borede huller ved klippekanter m.v., er
fiernet for indlevering af stél til varmforzinkning. Lukkede
hulrum skal, pa grund af eksplosionsfaren under varmfor-
zinkningen, have tilstraekkelige store udluftnings- og gen-
nemstrgmningshuller. Hullerne skal veere sa store som
muligt og skal placeres i hulrummets top og bund, ved den
orientering emnet har under varmforzinkningen. Hullernes
placering ber aftales med varmforzinkeren og kan bores
inden indlevering af stalet - eller kan bores af varmforzinke-
ren efter aftale. | f.eks. rarkonstruktioner vil det ofte veere
hensigtsmeaessigt at lave hullerne inden sammensvejsning.

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

Vejledende storrelse af udluftnings- og gennemstrem-
ningshuller i ror- og stalkonstruktioner.
Gzlder for godstykkelse 0-15 mm og laengde 0-3000 mm.

Dimension Aflgbshuller Udluftningshul

(mm) diameter (mm) 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 hulstor-
relse for bade udluftning og afleb.

¢ Ved leengde 3000-8000 mm @ges hulstarrelse med 50%.

* Ved leegnde over 8000 mm gges hulstarrelse med 75%.
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