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• Driver ett informationskontor för frågor relaterade till 
varmförzinkning av stål

•Ägs av nordisk förzinkningsindustri tillsammans med 
zinkproducenten New Boliden

• Jobbar med teknik, utbildning, marknadsföring och 
miljöfrågor

• Ca 44 anläggningar är anslutna till föreningen

Nordic Galvanizers –                     
branschorganisationen för                      
varmförzinkningsföretag i Norden



• EN ISO 1461 är den viktigaste och mest använda standarden när det gäller 
varmförzinkning av stål “Oorganiska ytbeläggningar – Beläggningar bildade genom 
varmförzinkning på järn- och stålföremål – Specifikationer och provningsmetoder”

• En annan viktig och användbar standard är EN ISO 14 713-2 Oorganiska 
ytbeläggningar – Zinkbeläggningar –Rekommendationer för korrosionsskydd av järn och stål i 
konstruktioner –Del 2: Varmförzinkning 

• Den reviderade utgåvan av EN ISO 1461:2022 godkändes                                      
15 September 2022 och skulle vara implementerad  senast den                             
31 mars 2023

• Finns översatt till svenska och danska                                                                 
(samt många andra europeiska språk)    

Viktiga standarder för varmförzinkning



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

• Förtydligande när det gäller provningsområden

• Förtydliganden gällande termiskt skurna ytor

• Hur hantera stål med utralåg reaktivtet?

• Ny information om reparation och färgval

• Informationen om korrosionsbeständigheten hos varmförzinkade          
skikt har uppdaterats och inkluderar en referens till ISO 9224* (Bilaga E)

* Korrosion hos metaller och legeringar - Atmosfärers korrosivitet - Riktvärden för korrosivitetskategorierna (ISO 
9224:2012). 

Några av nyheterna i nya utgåvan

Vitrost – korrosionsprodukt som kan 
bildas på nyförzinkade ytor

Duplex – varmförzinkning + färg – 
våtlack eller pulver 



Stålets kiselhalt har stor inverkan på reaktiviteten och därmed på skikttjockleken

Inverkan av stålets kiselhalt på zinkskiktets 
tjocklek.

Relationen mellan stålets kiselhalt och skiktets 
tjocklek vid olika dopptider

Al-tätat

Si-tätat

Vid gjutning av stål 
tillsätts aluminium 
och/eller kisel för att 
binda syre. Stålen blir 
”tätade”.

Aluminiumtätade 
stål har lägre 
reaktivitet vid 
förzinkning.

Hos kiseltätade stål 
ökar reaktiviteten 
med ökande 
kiselhalt.

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

Vad påverkar skikttjockleken?

• Godstjocklek
• Dopptid
• Zinkbadet
• Stålets kemi



Skikttjocklek



• Ett provningsområde för skikttjockleksmätning ska vara minst 10 cm2

• Om inte annat överenskommits ska provningsområden inte väljas från s.k. 
”kompletterande element” när dessa är betydligt mindre än huvuddelarna i ett större 
föremål 

Anmärkning 1: Kompletterande delar kan vara tunnare eller mindre reaktiva under 
förzinkningen och omfattar till exempel förstärkningsringar, ändplåtar och konsoler. 
Tjockleksmätningar ska inte utföras på dessa delar 

Provningsområden ska väljas på delar som 
är representativa för konstruktionen 

Val av provningsområden



Antal provningsområden

Övrig information angående krav på skikttjocklek 
är flyttad till kapitel 6.5 Godkännandekriterier



Värmen vid termisk skärning ändrar stålets kemiska sammansättning i 
ytan och ger även en härdning, vilket påverkar reaktiviteten vid 
varmförzinkningen. 

Ytavverkning av skurna ytor bör alltid göras före varmförzinkning

• Görs ingen ytavverkning alls så är vidhäftnigen ofta väldigt dålig
• Även om ytan avverkas så blir skikttjockleken vanligtvis tunnare på 

den skurna ytan

Termisk skärning påverkar 
reaktiviteten 

• För att få samma tjocklek som på godset i övrigt så måste all                                               
värmepåverkad zon avlägsnas - svårt att utföra - och svårt att veta                                            
hur djupt den går

På ett tjockt material med stor tvärsnittsyta har det tillförts mycket värme under skärprocessen 
och att avverka allt detta material är inte möjligt.

Det skulle ta för lång tid att «kallbearbeta» allt detta stål och med andra tekniker så tillförs ju 
ytterligare värme...



Tjockleksmätningar ska inte göras på skurna ytor eller områden mindre än 10 mm från 
kanter, termiskt skurna ytor eller hörn (se ISO 14713-2 [8]). 

NOT 2 ”Gasskärning, laserskärning och plasmaskärning förändrar stålets sammansättning 
och strukturen i zonen på och runt den skurna ytan, så att den förväntade skikttjockleken 
kan vara svårare att uppnå och det bildade skiktet kan ha försämrad vidhäftning.”

För att uppnå de erforderliga skikttjocklekarna på ett mer tillförlitligt sätt och för att 
säkerställa god kvalitet och vidhäftning bör gasskurna, laserskurna och plasmaskurna ytor 
ha slipats av och skarpa kanter bör ha tagits bort under tillverkningen, före leverans till 
varmförzinkaren. (Se även punkt A.2, b och ISO 14713-2:2019, 6.6.1.) 

Förtydligande när det gäller skurna 
ytor



Som kund kan det tyckas märkligt att skikttjocklekskravet inte behöver 
uppfyllas ens när den skurna ytan utgör en «stor yta» på godset, men 
det är oftast inte praktiskt möjligt att uppfylla detta krav, och det beror 
på fysikaliska fenomen som inte går att styra över.

Det är betydligt lättare att uppfylla kravet om godset är tunt, då är det 
lättare att få bort allt värmepåverkat material med hjälp av slipning. 

Alternativ skärmetod

En möjlighet är att vattenskära godset istället för att skära det med 
gas, plasma eller laser, det gör vissa kunder och då har man inte alls 
det här problemet. 

Ofta föremål för diskussion...



• Även de aluminiumtätade stålen innehåller låga halter av kisel, vilket har en 
gynnsam inverkan reaktiviteten 

• På senare år har aluminiumtätade stål med väldigt låg  kiselhalt, under 0.01 %, 
och istället högre aluminiumhalt,  över 0.035 %, blivit allt vanligare på 
marknaden  (Kallas ibland ”laserplåt”)

• Dessa stål har många positiva egenskaper när det gäller t ex skär- och 
formbarhet, men den låga kiselhalten i kombination med den höga 
aluminiumhalten, gör att zinkskikten kan bli tunnare än vad som anges i 
skikttjocklekstabellerna i standarden

• Om varmförzinkningen dessutom utförs i ett nickellegerat bad, vilket är vanligt 
idag då nickel anses tillföra flera positiva egenskaper, minskar detta 
reaktiviteten ytterligare med tunnare skikt som följd 

Stål med ultralåg reaktivitet



• Varmförzinkaren kan inte påverka reaktiviteten hos dessa stål

• Ökad dopptid hjälper inte 

• Blästring är en möjlighet men alla kunder accepterar inte                                
den kostnadsökning som då tillkommer

• I den nya versionen av standarden beskrivs hur dessa                                 
stål ska hanteras, så att tunnare skikt ändå uppfyller standardens krav

Ultralåg reaktivitet



Det är svårare att uppnå de standardiserade skikttjocklekarna 
för dessa stål på grövre gods, eftersom dessa har högre 
skikttjocklekskrav enligt tabell 3. 

För artiklar med godstjocklekar större än 3 mm, tillverkade av 
stål med sammansättningen ≤0,01 % kisel, som även har 
aluminiuminnehåll > 0,035 %, och som uppvisar ultralåg 
reaktivitet vid förzinkning och därför inte kan uppfylla ordinarie  
skikttjocklekskrav i tabell 3, ska kraven i nästkommande 
godstjocklekskategori som anges i kolumn 1 i tabell 3 användas. 

I de fall en försäkran om överensstämmelse efterfrågas     
(Kapitel 7) ska det anges att skikttjocklekskravet är justerat. 

Andra krav gällande skikttjocklek



Kompensation för ultralåg reaktivitet

Kolumn 1



Vid reparation av skador i zinkskiktet ska någon av följande färger användas:

•  En lämplig zinkhaltig färg med ett zinkpulverpigment;

• En lämplig zinkhaltig färg med ett lamellärt zinkpigment;

• En lämplig zinkpastaprodukt eller zinklegeringssticks;

• Termisk sprutning (se ISO 2063-2[2]), i de fall det är praktiskt möjligt

Beläggningen på de reparerade ytorna ska kunna skydda stålet katodiskt. 

Förbehandlingen innan reparation ska inkludera borttagning av lösa flagor, rengöring och all 
nödvändig förbehandling för att säkerställa god vidhäftning.

• Skadan får utgöra max 0,5 % av ytan och max vara 10 cm2 stor (som tidigare)

• Krav: Minst 100 µm medeltjocklek på reparerat område (som tidigare)  

Reparation



C.1 Zinkhaltiga färger

En torr färgfilm som är kapabel att leda elektricitet och som är i elektrisk kontakt med 
grundmetallen säkerställer att ett galvaniskt skydd erhålls.

Det katodiska skyddet ökar med ökande metallisk zinkhalt i den torkade filmen, men 
ökar inte ytterligare över cirka 94 viktprocent zink för färger som innehåller zinkstoft. 

En zinkhaltig färg där halten zinkstoft är lika med eller större än 80 viktprocent i den 
torra filmen anses lämplig för reparation av obelagda eller skadade ytor. 

Överensstämmelse med standarden ISO 3549 [4] är ytterligare en indikation på 
lämplighet. 

(Zinkpulverpigment för färg - Specifikationer och provningsmetoder (ISO 3549:1995))

Annex C Informativt



Avsnitt 6.3 ger information om  vilken tjocklek som krävs på zinkskiktet vid 
mottagningskontroll.

Samma tekniker används för reparationer av skadade områden på installationsplatsen. 

Storleken på områden som är acceptabla för reparation bör vara liknande de som är 
acceptabla för obelagda områden efter varmförzinkning, dvs:

• Skadan får utgöra max 0,5 % av produktens totala yta och max vara 10 cm2 stor 

• Krav: Minst 100 µm i medeltjocklek på reparerat område

C.2 Reparation på 
installationsplatsen 



Fler frågor om varmförzinkning? 

Kontakta Nordic Galvanizers; 

info@nordicgalvanizers.com

www.nordicgalvanizers.com

+ 46 (0)8 446 67 60

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