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EN ISO 1461:2022




Nordic Galvanizers - nordic
branschorganisationen fér GALVANIZERS &
varmforzinkningsforetag i Norden

* Driver ett informationskontor for fragor relaterade till
varmforzinkning av stal

Ags av nordisk forzinkningsindustri tilsammans med
zinkproducenten New Boliden

- Jobbar med teknik, utbildning, marknadsforing och
miljofragor

« Ca 44 anlaggningar ar anslutna till foreningen




o
Viktiga standarder for varmforzinkning GALVrEIr\I ;CZEFIS (@

« ENISO 1461 ar den viktigaste och mest anvanda standarden nar det galler

varmforzinkning av stal “Oorganiska ytbeldggningar — Beldggningar bildade genom
varmférzinkning pa jdrn- och stalforemal — Specifikationer och provningsmetoder”

« En annan viktig och anvandbar standard ar EN ISO 14 713-2 Oorganiska
ytbeldaggningar — Zinkbeldggningar —-Rekommendationer for korrosionsskydd av jarn och stal i
konstruktioner —Del 2: Varmférzinkning

« Den reviderade utgavan av EN ISO 1461:2022 godkandes
15 September 2022 och skulle vara implementerad senast den
31 mars 2023

* Finns oversatt till svenska och danska
(samt manga andra europeiska sprak)
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Nagra av nyheterna i nya utgavan

 Ett antal termer som anvands i standarden finns
beskrivna, t. ex. “vitrost” och “duplexbehandling”

- Fortydligande nar det galler provningsomraden
« Fortydliganden gallande termiskt skurna ytor
« Hur hantera stal med utralag reaktivtet?

* Ny information om reparation och fargval

Nnordic
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Vitrost — korrosionsprodukt som kan
bildas pa nyférzinkade ytor

Duplex — varmférzinkning + farg —
vatlack eller pulver

* Informationen om korrosionsbestandigheten hos varmforzinkade
skikt har uppdaterats och inkluderar en referens till ISO 9224* (Bilaga E)

* Korrosion hos metaller och legeringar - Atmosfarers korrosivitet - Riktvarden for korrosivitetskategorierna (ISO

9224:2012).
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Vad paverkar skikttjockleken? G A._vrf.';f ;%ERS &

Stalets kiselhalt har stor inverkan pa reaktiviteten och darmed pa skikttjockleken
« Godstjocklek '
* Dopptid
« Zinkbadet
« Stalets kemi

Den hoga reaktiviteten i
intervallet 0.03-0.14 vikts- %
Si + P kallas Sandelineffekten

Si = 0,30 %

Vid gjutning av stal
tillsatts aluminium
och/eller kisel for att
binda syre. Stalen blir

Si = 0,25 %

“tatade”. Si=0,20 %

Hos kiseltatade stal Si = 045 %

okar reaktiviteten

med okande _

kiselhalt. S

Aluminiumtatade Z“kfl’“tﬂmpﬂrlm “f’ﬂ“f : : I | I I

stal har lagre T COETEENTEENTI

reaktivitet vid Doppringstid i min i -

forzinkning. b
Inverkan av stalets kiselhalt pa zinkskiktets Relationen mellan stalets kiselhalt och skiktets
tjocklek. tjocklek vid olika dopptider
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Skikttjocklek GALVANIZERS &
Tabell 3 - Minimumvérden for skikttjocklek och beldggningens massa pa foremal som inte ar
centrifugerade
Foremal och gods- | Lokal skikttjocklek | Beldggningens | Medelvérde skikt- Medelvirde
tjocklek (minimum)® lokala massa tjocklek beldaggningens
(minimum)® (minimum)® | massa (minimum)"’
Lm g:_;;’m2 Lm gfm2
Stal > 6 mm 70 505 85 610 ﬂ
Stal > 3 mm = £ 6 mm 55 395 70 505 ‘
Stal =1,5mm - <3 mm 45 325 55 395
Stal < 1,5 mm 35 250 45 325
Gjutgods = 6 mm 70 205 80 575
Gjutgods < 6 mm 60 430 70 505
ANM. Denna tabell &r for allmant bruk; individuella produkistandarder kan ha andra krav dven nar det galler skikitjocklek.
Siffrorna visande lokal- samt medelvarde for skikiets massa kan | sadana fall anvandas som referensvarden.
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Val av provningsomraden GALVANIZERS (5

» Ett provningsomrade for skikttjockleksmatning ska vara minst 10 cm?

* Om inte annat 6verenskommits ska provningsomraden inte valjas fran s.k.
"kompletterande element” nar dessa ar betydligt mindre an huvuddelarna i ett storre
foremal

Anmarkning 1: Kompletterande delar kan vara tunnare eller mindre reaktiva under
forzinkningen och omfattar till exempel forstarkningsringar, andplatar och konsoler.
Tjockleksmatningar ska inte utforas pa dessa delar

Provningsomraden ska viljas pa delar som
ar representativa for konstruktionen
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Antal provningsomraden GALVANIZERS &

Tabell 2 — Antal provningsomraden fér méatning

Kategori | Storlek hos kravyta | Antal provningsomraden per féremal
a >2m? =3
b > 100 cm till < 2 m? > 1
c > 10 cm’ till < 100 cm? 1
d <10 cm? 1 pa varje av N st detaljer

ANM. 2m® =200 c¢m x 100 cm: 100 cm® = 10 cm x 10 cm




Termisk skarning paverkar nordic
reaktiviteten GALVANIZERS &

Varmen vid termisk skarning andrar stalets kemiska sammansattning i
ytan och ger aven en hardning, vilket paverkar reaktiviteten vid
varmforzinkningen.

Ytavverkning av skurna ytor bor alltid goras fore varmforzinkning

. gérs ingen ytavverkning alls sa ar vidhaftnigen ofta valdigt dalig
« Aven om ytan avverkas sa blir skikttjockleken vanligtvis tunnare pa
den skurna ytan

« For att fa samma tjocklek som pa godset i 6vrigt sa maste all
varmepaverkad zon avlagsnas - svart att utfora - och svart att veta
hur djupt den gar

Pa ett tjockt material med stor tvarsnittsyta har det tillforts mycket varme under skarprocessen
och att avverka allt detta material ar inte mojligt.

Det skulle ta for lang tid att «kallbearbeta» allt detta stal och med andra tekniker sa tillfors ju
ytterligare varme...
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Fortydligande nar det galler skurna GALVr}SIr\I ;%ERS &

ytor

Tjockleksmatningar ska inte goras pa skurna ytor eller omraden mindre an 10 mm fran
kanter, termiskt skurna ytor eller horn (se ISO 14713-2 [8]).

NOT 2 "Gasskarning, laserskarning och plasmaskarning forandrar stalets sammansattning
och strukturen i zonen pa och runt den skurna ytan, sa att den forvantade skikttjockleken
kan vara svarare att uppna och det bildade skiktet kan ha forsamrad vidhaftning.”

For att uppna de erforderliga skikttjocklekarna pa ett mer tillforlitligt satt och for att
sakerstalla god kvalitet och vidhaftning bor gasskurna, laserskurna och plasmaskurna ytor
ha slipats av och skarpa kanter bor ha tagits bort under tillverkningen, fore leverans till
varmforzinkaren. (Se aven punkt A.2, b och ISO 14713-2:2019, 6.6.1.)

PR R E W "k
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Ofta foremal for diskussion... GALVANIZERS (5

Som kund kan det tyckas markligt att skikttjocklekskravet inte behover
uppfyllas ens nar den skurna ytan utgor en «stor yta» pa godset, men
det ar oftast inte praktiskt mojligt att uppfylla detta krav, och det beror
pa fysikaliska fenomen som inte gar att styra over.

Det ar betydligt lattare att uppfylla kravet om godset ar tunt, da ar det
lattare att fa bort allt varmepaverkat material med hjalp av slipning.

Alternativ skarmetod

En mojlighet ar att vattenskara godset istallet for att skara det med
gas, plasma eller laser, det gor vissa kunder och da har man inte alls
det har problemet.
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Stal med ultralag reaktivitet GALVANIZERS (&

 Aven de aluminiumtatade stalen innehaller laga halter av kisel, vilket har en
gynnsam inverkan reaktiviteten

« Pa senare ar har aluminiumtatade stal med valdigt l1ag kiselhalt, under 0.01 %,
och istallet hogre aluminiumhalt, dver 0.035 %, blivit allt vanligare pa
marknaden (Kallas ibland ”laserplat”)

- Dessa stal har manga positiva egenskaper nar det galler t ex skar- och
formbarhet, men den laga kiselhalten i kombination med den hoga
aluminiumhalten, gor att zinkskikten kan bli tunnare an vad som anges i
skikttjocklekstabellerna i standarden

« Om varmforzinkningen dessutom utfors i ett nickellegerat bad, vilket ar vanligt
idag da nickel anses tillfora flera positiva egenskaper, minskar detta
reaktiviteten ytterligare med tunnare skikt som foljd
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Ultralag reaktivitet GALVANIZERS &

« Varmforzinkaren kan inte paverka reaktiviteten hos dessa stal
- Okad dopptid hjalper inte

- Blastring ar en mojlighet men alla kunder accepterar inte
den kostnadsokning som da tillkommer

* | den nya versionen av standarden beskrivs hur dessa
stal ska hanteras, sa att tunnare skikt anda uppfyller standardens krav
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Andra krav gallande skikttjocklek GALVANIZERS &

Det ar svarare att uppna de standardiserade skikttjocklekarna
for dessa stal pa grovre gods, eftersom dessa har hogre
skikttjocklekskrav enligt tabell 3.

For artiklar med godstjocklekar storre @an 3 mm, tillverkade av
stal med sammanséttningen <0,01 % kisel, som dven har
aluminiuminnehall > 0,035 %, och som uppvisar ultralag
reaktivitet vid forzinkning och darfor inte kan uppfylla ordinarie
skikttiocklekskrav i tabell 3, ska kraven i nastkommande
godstjocklekskategori som anges i kolumn 1 i tabell 3 anvédndas.

| de fall en forsakran om overensstammelse efterfragas
(Kapitel 7) ska det anges att skikttjocklekskravet ar justerat.
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Kompensation fér ultralag reaktivitet GALVANIZERS &

Tabell 3 — Minimumvéarden fér skikttjocklek och beldggningens massa pa féremal som inte ar

centrifugerade
Kolumn 1
Foremal och gods- Lokal skikttjocklek Belaggningens Medelvarde skikt- Medelviarde
tjiocklek (minimum)® lokala massa tjocklek beldaggningens
(minimum)® (minimum)® massa (minimum)”
Lm g:fm2 LLm g;fmE
> N
Stal > 6 mm l ( 70 ) 505 l E- 610
Stal > 3 mm - < 6 mm | 395 | 8 505
Stal = 1,5 mm - <3 mm v 325 16 395
o
Stal < 1,5 mm 35 250 45 325
Gjutgods = 6 mm 70 505 80 575
Gjutgods < 6 mm 60 430 70 505
ANM. Denna tabell &r for allmant bruk; individuella produktstandarder kan ha andra krav dven nar det galler skikitjocklek.
Siffrorna visande lokal- samt medelvarde for skikiets massa kan i sadana fall anvandas som referensvarden.
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Reparation GALVANIZERS &

Vid reparation av skador i zinkskiktet ska nagon av foljande farger anvandas:

En lamplig zinkhaltig farg med ett zinkpulverpigment;

En lamplig zinkhaltig farg med ett lamellart zinkpigment;

En lamplig zinkpastaprodukt eller zinklegeringssticks;

Termisk sprutning (se ISO 2063-2[2]), i de fall det ar praktiskt mojligt
Belaggningen pa de reparerade ytorna ska kunna skydda stalet katodiskt.

Forbehandlingen innan reparation ska inkludera borttagning av I6sa flagor, rengoring och all
nodvandig forbehandling for att sakerstalla god vidhaftning.

« Skadan far utgéra max 0,5 % av ytan och max vara 10 cm? stor (som tidigare)

« Krav: Minst 100 um medeltjocklek pa reparerat omrade (som tidigare)
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Annex C Informativt GALVANIZERS &

C.1 Zinkhaltiga farger

En torr fargfilm som ar kapabel att leda elektricitet och som ar i elektrisk kontakt med
grundmetallen sakerstaller att ett galvaniskt skydd erhalls.

Det katodiska skyddet okar med okande metallisk zinkhalt i den torkade filmen, men
okar inte ytterligare over cirka 94 viktprocent zink for farger som innehaller zinkstoft.

En zinkhaltig farg dar halten zinkstoft ar lika med eller storre an 80 viktprocent i den
torra filmen anses lamplig for reparation av obelagda eller skadade ytor.

Overensstimmelse med standarden 1SO 3549 [4] ar ytterligare en indikation pa
lamplighet.

(Zinkpulverpigment for farg - Specifikationer och provningsmetoder (1SO 3549:1995))

oy
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C.2 Reparation pa GALVANIZERS &

installationsplatsen

Avsnitt 6.3 ger information om vilken tjocklek som kravs pa zinkskiktet vid
mottagningskontroll.

Samma tekniker anvands for reparationer av skadade omraden pa installationsplatsen.

Storleken pa omraden som ar acceptabla for reparation bor vara liknande de som ar
acceptabla for obelagda omraden efter varmforzinkning, dvs:

« Skadan far utgéra max 0,5 % av produktens totala yta och max vara 10 cm? stor

« Krav: Minst 100 um i medeltjocklek pa reparerat omrade

oy
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Fler fragor om varmforzinkning?

Kontakta Nordic Galvanizers;

info@nordicgalvanizers.com

www.nhordicgalvanizers.com

+46 (0)8 446 67 60



mailto:info@nordicgalvanizers.com
http://www.nordicgalvanizers.com/
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