Korrosion

Varfor rostar stal? De flesta material och foreningar som vi anvander ar i langden
inte bestandiga i de former som vi normalt utnyttjar dem. De bryts ned och 6vergar
till stabilare foreningar av de grundamnen de ar uppbyggda av.

Tra bryts ner genom paverkan av klimat och bakterier, och plaster
aldras, forsprodas och bryts slutligen ned under paverkan av sol,
temperatur och atmosfar. Nar det galler metaller och metalliska
material talar vi om att de korroderar, eller i vardagssprak: rostar.

Jarn och andra metaller utvinns ur naturligt forekommande mineral
som ar mer stabila féreningar an metallerna sjalva, varfor det ar
naturligt att korrosionsprocesser leder till att metallerna atergar till
produkter som ar mycket lika mineralerna. Jarn atergar t ex under
paverkan av syre till oxiderna FeO, Fe,O; och Fe;0,. Vilka oxidty-
per som bildas, och i vilka andelar, bestams till stérsta delen av
tillgangen pa syre och vid vilken temperatur korrosionen sker. Finns
det dessutom tillgang till vatten sker en hydratiseringsprocess.

For att minska eller forhindra korrosion av stalet behdver det skyddas, vilket kan géras pa flera olika satt med
manga olika typer av korrosionsskyddande produkter. Ett alternativ ar att skapa ett tatt skikt som foérhindrar
att stalet reagerar med omgivningen (syre eller elektrolyt). Ett annat satt ar att applicera ett eller flera @mnen
pa eller i kontakt med stalet som &r mindre &dla &n stalet, och darmed korroderar i stéllet. Amnet agerar
darmed offeranod.

Korrosivitetsklasser enligt SS-EN ISO 12944-2 med hansyn till atmosfarens korrosivitet samt milj6-

exempel.

Korrosivitets
klass

C1

C2

C3

c4

C5-l

C5-M

Miljéns
korrosivitet

Mycket liten |-

Lag

Atmosfarer med viss mangd salt eller
mattliga mangder luftféroreningar.

Mattlig  |Stadsomraden och latt industrialiserade
omraden. Omraden med visst inflytan-
de fran kusten.

Atmosfarer med mattlig mangd salt eller
Hog patagliga mangder luftféroreningar.
Industri och kustomraden.

Mycket hég |Industriella omraden med hoég luftfuk-
(Industriell) |tighet och aggressiv atmosfar.

Mycket hog Kust- och offshoreomraden med stor
(Marin)  |mangd salt.

Atmosfarer med laga halter luftférore-
ningar. Lantliga omraden.

Typiska utomhus exempel Typiska inomhus exempel

Uppvarmda utrymmen med torr luft
och obetydliga mangder féroreningar,
t ex kontor, affarer, skolor, hotell.

Icke uppvarmda utrymmen med vax-
lande temperatur och fuktighet. Lag
frekvens av fuktkondensation och lag
halt luftféroreningar, t ex sporthallar,
lagerlokaler.

Utrymmen med mattlig fuktighet och
viss mangd luftféroreningar fran pro-
duktionsprocesser, t ex bryggerier,
mejerier, tvatterier.

Utrymmen med hog fuktighet och stor
mangd luftféroreningar fran produk-
tionsprocesser, t ex kemiska industri-
er, simhallar, skeppsvarv.

Utrymmen med nastan permanent
fuktkondensation och stor mangd
luftféroreningar.

Utrymmen med nastan permanent
fuktkondensation och stor mangd
luftféroreningar.



Korrosivitetsklasser for vatten och jord samt miljéexempel

Korrosivitets klass |Omgivning/Anvandningsmiljo |[Exempel

Im 1 Sott vatten Vattenkraftsanlaggningar
Im 2 Havsvatten eller brackt vatten |Hamnanlaggningar
Im3 Jord Nedgravda tankar, rérledningar

Medelavfratning per ar for stal och zink i olika korrosivitetsklasser

Medelavfratning per ytenhet och ensidig tjockleksreduktion (ettarig exponering)

Korrosivitets Stal Zink
klass
Medelavfratning | Tjockleksreduktion Medelavfratning Tjockleksreduktion
(9/m?) (um) (9/m?) (pm)
C1 <10 <1,3 <0,7 <0,1
Cc2 > 10 till 200 >1,3ill 25 >0,7till5 >0,1till 0,7
C3 > 200 till 400 > 25 till 50 >5till 15 > 0,7 till 2,1
C4 > 400 till 650 > 50 till 80 > 15 till 30 >2,1till 4,2
C5-1 > 650 till 1500 > 80 till 200 > 30 till 60 >4,2till 8,4
C5-M > 650 till 1500 > 80 till 200 > 30 till 60 > 4,2t 8,4

Val av rostskyddssystem

Valet av rostskyddssystem styrs i forsta hand av féreskrifter och anvisningar. De viktigaste anvisningarna for
rostskydd i Sverige ar SS-EN ISO 12944 och SSG-standarden (Skogsindustrins Anlaggningstekniska Sam-
arbetsgrupp). Dessa, tillsammans med Vagverkets BRO 2002, publikation 2002:47 samt Vattenfalls gene-
rella malningsanvisning for vattenkraftsstationer, styr en mycket stor andel av rostskyddsmalningen. Viktigast
ar dock SS-EN I1SO 12944 och dar finns rekommenderade rostskyddssystem angivna i del 5.

For korrosivitetsklass C1, dvs inomhus i torra lokaler, finns inga system angivna i SS-EN ISO 12944. Stal
rostar inte inomhus i torra lokaler. Under byggtiden kan dock rostvatten missfarga andra byggnadsmaterial.
Om man vill undvika detta, kan man med férdel anvanda angivna system enligt korrosivitetsklass C2 och
eventuellt reducera skikttjockleken. Pelare och balkar i fasad kan i vissa fall fa en temperatur, vilken ar lagre
an daggpunkten. Kondens kan uppsta och aven har kan det vara befogat med ett rostskydd enligt korrosivi-
tetsklass C1.



Rostskyddsmalning

Den vanligaste rostskyddsmetoden for stalkonstruktioner &r malning. Moderna farger ger lang livslangd. Det
ar dock viktigt att man valjer ratt fargsystem och att arbetet utfors pa ratt satt. Valet av rostskyddssystem har
en stor ekonomisk betydelse, dels med hansyn till initialkostnaden, dels med hansyn till livslangd och framti-
da underhall. Exempelvis har ett rostskyddssystem pa en bro — ratt utfért — en livslangd pa 30 ar.

Stalytans rostgrad, forekomsten av ytféroreningar inklusive salter, damm, olja och fett, hur noggrant ytan
forbehandlats, ytprofil/ytrahet i stalytan, vilken fargkvalitet man valjer, fargsystemets totala skikttjocklek samt
miljdbetingelser kring sjalva malningen ar alla parametrar som paverkar rostskyddssystemets kvalitet och
livslangd.

Rostskyddsfargers skyddsmekanism
Rostskyddsfarger kan férhindra korrosionsangrepp pa tre olika satt:

— Isolerande skydd. Korrosion forhindras genom belaggning med ett tjockt tatt skikt, vilket hindrar fukt,
syre och andra gaser att na stalytan. Skiktet utgors oftast av epoxibelaggningar.

— Katodiskt skydd. Genom att belagga stalytan med en metall som ar oadlare an stal, oftast zink, férhind-
rar man korrosionsangrepp pa stalet. Ett exempel ar att behandla ytan med en zinkrik farg. Detta kombi-
neras ofta med isolerande skydd.

— Passiverande skydd. Stalet omvandlas med passiverande pigment till en mindre korrosionsbenagen
yta. Zinkfosfat ar exempel pa pigment som anvands. Passiverande skydd kombineras nastan alltid med
isolerande skydd.

Forbehandling

Forbehandlingen ar av avgérande betydelse for ett gott rostskydd. Bristfallig eller felaktig férbehandling goér
att aven de basta fargmaterial och -system ger ett daligt rostskydd. Med férbehandling avses rengoring av
stalytan fran rost, glodskal, fett, olja, fukt, salter och andra féroreningar. Forbehandlingen ska dels avlagsna
korrosionsframkallande féroreningar, dels ge underlag for god vidhaftning mellan férg och stalyta. Stalytans
utseende fore forbehandlingen, den férbehandlingsmetod man valjer och hur den utférs, samt ytans renhet
och ytprofil efter forbehandlingen ar avgérande for rostskyddets livslangd.

Viktiga punkter vid forbehandlingen ar:
— Fore blastring eller manuell/maskinell férbehandling maste ev olja, fett och andra féroreningar avlags-
nas, lampligast genom att ytan tvattas med fettemulgerande tvattmedel och att ytan sedan hégtrycksspo-

las med farskvatten for att avlagsna rester av rengéringsmedlet samt ev klorider.

— Svetsar hackas rena fran eventuell slagg. Fickor eller diken i svetsen tatas. Stank fran svetsningen, sa
kallade svetsloppor och porer i svetsen avlagsnas.

— Kanter avrundas fére férbehandlingen.

— Forbehandlingen ska utforas vid torr vaderlek eller inomhus. Stalets temperatur ska vara 3°C hogre an
daggpunkten.

— Tiden for férbehandlingen ska véljas sa, att man kan méla omedelbart efterat. En blastrad yta aterrostar
snabbt.

— Efter forbehandlingen skall ytan avdammas.
— En tidigare malad yta (férbehandlad yta), som ska malas, befrias fran fett, damm, sot, salter mm Detta

sker effektivast genom hogtryckstvattning. Det ar ocksa viktigt att svetsar, skador etc. forbehandlas pa
ett korrekt satt innan vidare malning sker.



Ytbehandling — Malning

En stalkonstruktion ytbehandlas for att ge skydd mot korrosion. Syftet kan aven vara att ge materialet en
estetiskt mer tilltalande yta. Om ett fargsystem ger avsett skydd beror bl a pa skikttjocklek, appliceringsme-
tod och forhallanden vid appliceringen.

Skikttjocklek

Ett malningssystem bestar av olika skikt med farg. Ratt val av skikttjocklek ar en forutsattning for att syste-
met ska ge avsett skydd. Alltfor tunna skikt ger forkortad livslangd och alltfér tjocka skikt leder ofta till att man
stanger inne I6sningsmedel, vilket kan leda till férsamrad vidhaftning. Detta i sin tur leder till spjalkning fran
underlaget eller mellan skikten. For de flesta malningssystem ar granserna for acceptabel skikttjocklek rela-
tivt vida och systemen klarar de praktiska variationerna. Val av skikttjocklek beror pa vad konstruktionen ska
utsattas for, i vilken korrosivitetsklass den ar exponerad, malningssystemets uppbyggnad samt krav pa ytans
utseende. Rekommenderade skikttjocklekar for olika malningssystem finns bl a i SS-EN ISO 12944-5.

Det finns flera olika metoder for att efterat kontrollera uppnadd skikttjocklek. For kontroll av torr skikttjocklek
anvands i Sverige oftast SS 184160. Andra vanligt fdrekommande skiktimatningsmetoder for torr fargfilm ar
ISO 2808 samt SSPC-PA2.

Appliceringsmetoder
De vanligast forekommande appliceringsmetoderna ar pensel- och rullmalning, konventionell sprutmalning
samt hogtryckssprutning.

Penselmalning ar en tidskravande, men ofta anvand metod. Den ar sarskilt [amplig fér applicering pa ytor,
oatkomliga for sprutmalning, eller for ytor, dar sprutmalning skulle leda till stora fargforluster. Moderna farger
ar ofta stallda i viskositet for hdgtryckssprutning och ger tunnare skikt vid penselmalning. Allimant fordras ofta
tva till tre skikt med pensel for att fa lika tjocka skikt som vid hoégtryckssprutning.

Rullmalning med sa kallad roller, ar en snabbare metod an penselmalning och kan anvandas foér de flesta
jamna ytor. Det ar dock svart att kontrollera och styra skikttjockleken. Liksom vid penselmalning &r det svart
att uppna tjocka skikt. Det ar viktigt att valja ratt rulle for att fa bra resultat. Vid applicering med rulle blir oftast
resultatet bast om man efterslatar med flat pensel.

Malning med rulle och pensel férekommer ofta som ett komplement till sprutmalning. Detta sker t ex vid krav
pa extra kantmalning eller for att mala delar av ett objekt som inte lampar sig for sprutmalning, sadsom kanter,
invandiga horn och notchar.

Konventionell sprutmalning ar en allmant accepterad, snabb
metod foér malning av ytor, dar stora krav pa utseendet stalls.
Fargen finfordelas med hjalp av en luftstrom. Det ar viktigt att
ratt kombination av lufttryck, vatskeflode och munstycke an-
vands. Konventionell sprutmalning anvands sallan vid rost-
skyddsmalning, eftersom det ar svart att applicera tjocka skikt.

Vid hogtryckssprutning, till skillnad frén konventionell sprutning,
blandas inte luft och farg vid appliceringen. Finférdelningen
astadkoms genom att fargen under hogt tryck pressas genom
ett specielll munstycke och darefter expanderar.
Hogtrycksprutning ar lamplig for storre objekt, dar man kan
utnyttja den snabbhet, som metoden ger, samt fér applicering

av tjocka skikt, dar man inte har hdga krav pa ytfinish.

Applicering med hogtrycksspruta. Hogtryckssprutning ar den vanligaste appliceringsmetoden vid

rostskyddsmailning.

Forhallanden vid applicering

Applicering ska ske vid torr vaderlek eller inomhus. Vid fuktig vaderlek eller om stalets temperatur ar lagre an
daggpunkten, dvs fukt falls ut pa ytan, ar det helt forkastligt att mala. Man far pa detta viset ett daligt rost-
skydd.



Rostskyddsfarger

Ett komplett fargsystem ar uppbyggt av tva eller flera skikt farg som kompletterar varandra. Man skiljer mel-
lan grund- och tackfarg. Ibland har man aven en mellanfarg.

Grundfargens funktion ar:

— att vata underlaget och ge vidhaftning

— att ge passiverande eller katodiskt skydd

— att tillsammans med tackfargen isolera stalet fran den aggressiva omgivningen.
— att folja blasterprofilen

Mellanfargens funktion ar:

— att bygga upp skikttjockleken

— att skapa en férbattrad vidhaftning mellan grund- och tackfarg.

— att ge systemet forbattrad isolering mot fukt och féroreningar

Ofta anvands ett andra skikt grundfarg som mellanfarg. Mellanfargen kan aven ersattas med ytterligare ett
skikt tackfarg.

Tackfargens funktion ar:

— att ge kulér, glans och utomhusbestandighet at systemet
— att skydda grundfargen fran yttre paverkan

— att tilsammans med grund- och mellanfarg isolera stalytan

— att ge en slat och blank yta, vilket underlattar vid rengdring av objektet och minskar smutsupptagningen

Arbetsmiljo

Rostskyddsfarger innehaller amnen som utgor halsorisker. Det ar darfor viktigt att man vidtar nédvandiga
skyddsatgarder vid malning. Malningsavdelningen i en stalbyggarverkstad ska vara avskild fran évriga delar
och férsedd med ett ordentligt ventilationssystem. En fargs risker framgar av produktens sakerhetsdatablad
(MSDS) och av férpackningens etikett. Produktens sékerhetsdatablad ska alltid finnas, dar fargen anvands.



