Konstruktionsutformning for varmforzinkning.

Grunden for bra kvalitet vid varmforzinkning laggs redan da en produkt konstrueras. Normalt géller
att god konstruktions- och svetspraxis skall iakttagas, men vissa detaljer kraver dock en speciell
uppmarksambhet.

Konstruktionsutformning vid varmfoérzinkning

Storleken pa varmforzinkningsbaden ar viktiga for mojligheten att varmforzinka en konstruktion,
framforallt vid tredimensionell utbredning. Ofta klaras konstruktioner, som ar langre an zinkbadet,
genom dubbeldoppning. Det dr en férdel att anvanda skruvforband istéllet for att svetsa. Vid
svetsning forstors zinkskiktet och extra atgarder kravs for att ateruppréatta korrosionsskyddet.

Ratt haltagning viktigt

Varmforzinkning innebar doppning i flera forbehandlingsbad samt i ett bad av smalt zink, antingen
vid temperaturen 460 eller 560 °C. Detta medfor att ihaliga konstruktioner, t ex rér och behallare
eller svetsade forstarkningar, maste forses med hal for dréanering och utluftning. Haltagning &r ocksa
en forutsattning for att halrum skall fa likvardigt korrosionsskydd pa insidorna.

Om hal saknas eller ar underdimensionerade innebér detta att konstruktionen kan spréngas sonder i
zinkbadet, da intrangande betsyra i kombination med utvidgad luft hojer trycket 6ver
hallfasthetsgransen for materialet. Vid spréangning ar ocksa risken stor for allvarliga personskador av
kringflygande smalt zink.

Rekommenderade halstorlekar anges i tabell nedan.

Observera, att om halen kan goéras storre utan att hallfastheten férsamras, framjar detta kvaliteten
pa varmforzinkningen. Halen maste placeras sa att utluftningen blir total och sa att betsyra och zink
latt kan rinna in och ut.

Om man som konstruktor eller kund ar osdker pa hur haltagningen skall géras, ar det en fordel att
kontakta varmforzinkaren for diskussion av halstorlekar och placering. Haltagning bér inga som en
naturlig del av tillverkningen men kan ocksa utféras efterat genom borrning, slipning eller
gasskarning.

Inre rordiameter Halstorlek
under 13 5-6
13-25 6-8
25-40 8-10
40-50 10-15
>50 >15

Tabell 1 Lampliga halstorlekar for luftning av rérkonstruktioner.




Hanteringsmajligheter.

En konstruktion bor helst utformas med latthanterliga delar, som sedan monteras ihop
eftervarmférzinkningen, garna med skruvforband. Delarna eller konstruktionen bor férses med
lyfthal eller lyftoglor dar varmfoér- zinkningsverktyg kan kopplas.

Inbordes rorlighet.

Delar, som skall vara rérliga i férhallande till varandra, bér monteras ihop efter varmférzinkning. Ar
detta inte majligt skall delarna ha ett spel pa min 1 mm per sida, dvs ett axelhal skall vara 2 mm
storre dn axeln. Ytbehandlingen fordyras vid montering fore varmforzinkning.

Undvik konstruktioner som kan deformeras.

Material med olika tjocklekar bor inte kombineras. For stor skillnad medfor olika uppvarmning i
zinkbadet och nagon del kan sla sig. Langa slanka konstruktioner liksom stora plana platytor i tunnare
plat utan forstyvning kan deformeras. Fraga varmforzinkaren om rad.

Undvik olika yttillstand och materialtyper.

Nyvalsat stal skall inte svetsas ihop med stal angripet av gravrost eller med gjutjarn. Sddana material
maste behandlas pa olika satt, vilket inte 4r mojligt efter sammansvetsning. Utan anpassad
forbehandling och doppning kan det uppsta variationer i bade utseende och skikttjocklek.

Olika staltyper, t ex aluminiumtatat och kiseltatat stal som har olika reaktivitet i férzinkningsbadet,
bor inte svetsas ihop. Bade utseende och skikttjocklek efter férzinkning kan variera.

Undvik syragdmmor.

Konstruktioner skall utformas sa att smala spalter inte uppstar. Stumsvetsar ar betydligt battre an
Overlappssvetsar for gods som ska varmforzinkas. Maste 6verlappssvetsar anvdndas skall de svetsas
runt hela fogen, bild 1. Det ar viktigt att genomgaende porer inte uppstar.

Ar spalten mellan anliggningsytorna stdrre dn ca 70 kvadratcentimeter méaste luftningshal tas upp
pga explosionsrisken.

Har syra trangt in i en spalt kan den inte avlagnas under varmforzinkningsprocessen. Zink ar mer
trogflytande an syra och lagger sig vid som ett lock 6ver 6ppningen. Efter en tid frater syra och
jarnsalter hal pa beldaggningen 6ver 6ppningen. Rostfargad vatska rinner da ut pa ytorna nedanfor
och skdmmer utseendet. Detta &r speciellet vanligt i porer i svetsar. Ar spalten stor kan korrosionen
bli sa svar att konstruktionen havererar efter en tid.

Bild 1.



Markning.

Temporar markning skall géras med vattenldsliga farger eller pahangda markbrickor. Permanent
markning kan géras med instansning eller svetsmarkning. Instansningen bor vara relativt djup sa att
den kan avlasas efter férzinkning.

Svetsning.

Svetsar skall vara fria fran porer da dessa verkar som syragommor. Vid dubbelsidig kdlsvets skall man
svetsa Over platandarna sa att syra inte kan tranga in i den eventuella spalten, bild 6. Det &r en férdel
att anvanda svetsmetoder som inte ger nagon slagg. Anvands belagda elektroder skall svetsarna
slaggas av val. Kvarvarande slagg ger svarta flackar vid férzinkning eftersom de ej kan betas bort.
Svetsspray innehallande silikon skall undvikas.

Ovrigt.

Ett gott resultat vid varmforzinkning fordrar rena stalytor. Féarg, olja, fett och tjara far ej finnas pa
stalytan. Dessa fororeningar kan ge svarta flackar pa godset efter varmforzinkning. Att ta bort sadana
fororeningar fordyrar behandlingen hos varmforzinkaren. Ibland &r de dessutom svara att upptacka
och ger sig inte tillkdnna forran varmforzinkningen ar utférd. Om man da maste géra om
behandlingen blir det sjadlvklart ocksa dyrare.
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