Utdrattur Gr stadli um

HEITGALVANISERING A STALI

IST EN I1SO 1461

Heiti stadals & frummalinu og niUmer stadalsins

“Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel articles- Specification and
testmethods” IST EN ISO 1461:1999 Gildistaka 15.9.1999

Skjal petta er lausleg pyding & voldum koflum & stadlinum ST EN 1SO 1461:1999
gildistaka 15.9.1999 asamt innskotum til Gtskyringa. Rit petta telst & engan hatt koma i
stadinn fyrir stadalin,vardandi ndkvaema talkun a stadlinum visast i stadalinn sjalfan.

Adeins eru pyddar hér par greinar stadalsins sem framleidandi hefur metid sem
mikilveegar til ad varpa 1josi @ hvad og hvernig heitgalvanisering er framkvaemd,
eiginleikar galvaniseradrar voru og hvada kvadir stadallinn setur framleidanda og
atskyringar & hvada peettir hafa ahrif a framleidsluferlio og atlit og eiginleika vorunnar.

Vardandi nakvemari upplysingar um innihald stadalsins visast i stadalinn sjalfan a
ensku sem feest hja Stadlaradi Islands, Laugavegi 178.

1) Notkunarsvid og gildissvid stadalsins

Stadallinn neer yfir almennar framleidsluadferdir vid zinkhidun og préfunaradferdir a
haduninni par sem beitt er dyfingu i bradid zink p.e, heitgalvaniseringu & unnum jarn-og
stal hlutum. Einnig hvada peettir hafa ahrif & zinkhadina.

4) Almennar athugasemdir.

Efnasamsetning stalsins sem hudad er einkum po Si innihald (Kisil innihald) hefur ahrif &
bykkt zinkhudarinnar sem hledst utan & stalid. Einnig hefur yfirbordséferd stélsins fyrir
hadun og efnispykktir stalsins ahrif a Gtlitio & galvaniseringshudinni p.e.a.s. lita aferd
hadarinnar og pykkt hidarinnar og yfirbordsaferd.

Mispykkt stal i sama hlutnum leidir af sér mispykka zinkh(d a hlutnum.
Galvaniseringshudin getur verido misjafnlega gra (ljosgra og yfir i dokkgra) og stafar pessi

litamismunur af misjafnri efnasamsetningu stalsins vid yfirbord og einnig af yfirbords
aferd stalsins .



4.1 Zinkbadio - Galvaniseringsbadid

Zink karid inniheldur fljétandi zink sem haldid er heitu vid 450°C. Onnur efni en zink i
bradinni eru ekki meira en 1,5 % af pyngd. Algengt er ad hreinu &li ,, Al* er blandagd Gti
zinkbradid i mjog litlu magni og orsakar petta m.a ad nyhadadir hlutir hafa oft glja
glansandi yfirbord sem svo fljotlega mattast.

5. Urtak (Vegna gaedaeftirlits)

Steerd urtaks sem tekid er Ur framleidslu party til meelingar a hidunarpykkt akvardast af
toflu hér ad nedan. Urtak er tekid af handahofi ar framleidslu partyinu.

Fjoldi af stykkjum i Urtaks sterd
party steerd

1-3 oll
4-500 3
501-1200 5)
1200-3200 8
3201-10,000 13

6. Eiginleikar galvaniseringshudarinnar
6.1 Utlit
Vid skodun og yfirferd & hlutnum eftir dyfingu i zinkbadid er eftirfarandi metio.

Ekki méa vera hrudur eda gjalla sjaanlegt og ekki oddhvassir dropar og ekki 6hudud
sveedi.

Sveedi sem eru misjafnlega ljosgra eda mis dokkgra gefa ekki tilefni til ad hlutnum sé
hafnad vid gedaeftirlit. Asteedur litabreytinga & hidinni eru m.a breytileg
efnasamsetning & stalinu.

Einnig geta komid fram hvitar utfellingar & hlutnum eftir zinkhidun, um er ad raeda zink-
oxid Utfellingar sem setjast a hlutinn ef hann er i roku umhverfi eftir hidun og gefa pessar
atfellingar ekki tilefni til ad hlutnum sé hafnad vid gaeda eftirlit.



Athugasemd

pad er ekki haegt ad gefa eina einhlita skilgreiningu & hvernig (utliti og yfirbordsaferd &
galvaniserudum hlutum a ad vera sem neer yfir 61l pau tilvik sem upp geta komid. Flux
leyfar mega ekki vera & hlutnum. Kogglar af zinki mega ekki vera & hluthum.

6.2 bykktir
6.2.1 Almennt

Zinkhadin sem sest utan & hlutinn vid heitgalvaniseringu er varnarhid sem ver stal-
hlutinn gegn teeringu. S& timi sem galvaniseringshldin virkar sem teeringarvorn fyrir
stalid (hvort sem huan er ljésgréa eda dokkgra) er had pykkt hudarinnar & stalinu. Fyrir
umhverfi sem er séstaklega teerandi og krafa er um séstaklega langan liftima & hlutnum
umfram pad sem vanalegt telst kann ad purfa pykkari zinkhudun en pessi stadall kvedur a
um.

6.2.2 Profunaradferdir

Skadlausar proéfanir

Algengasta adferdin vid pykktarmalingu par sem kerfsibundid er verid ad mela

framleidsluvorurnar og hinn hidadi hlutur skemmist ekki vid préfunina eru

magnetiskar og electro magnetiskar adferdir samkvaemt ISO 2178 og I1SO 2808
Hudunarpykktir samkvaemt 1SO 1461

Efni og pykktir Lagmarks hudunarpykkt Medaltals hadunar

i einstokum meaelipunktum pykktir
(meelisvaedum)

pm pm
| Stal > 6 mm 70 85
| Stal > 3 mm to <6 mm 55 70

| Stal > 1,5 mmto <3 mm 45 55




Stal < 1,5 mm 35 45

Stélsteypa > 6 mm 70 80
| Stélsteypa < 6 mm 60 70
6.3 Vidgeradir

Heildar flatarmal bletta eda svaeda sem ekki hafa hidast méa ekki fara yfir 0.5 % af heildar
flatarmali hlutarins. Hver blettur ma ekki vera sterri en 10 cm?. Ef farid er yfir pessi
mork er hlutur endurhtdadur.

Vidgerd er framkveemd med “ zink thermal spraying™ eda med zinkrikri malningu sem
hentar.

Notkun & “ zink alloy stick * er einnig moguleg.

Hudunarpykktin a vidgerdarblettum & ad vera ad lagmarki 30 pm meiri en stadallinn
kvedur a um vid heitgalvaniseringu & hlutnum sjalfum.

Ef hlutur & ad eftirmedhodndlast og t.d. yfirmalast & pykktin a vidgerdarsvaedinu ad vera su
sama 0g annars stadar a hlutnum ekki meiri.

Almennt & hudunarpykktin a stodum par sem vidgerdir eru framkvemdar ad vera
neegjanleg til ad gefa stalinu pa teeringarvorn sem naudsynleg er med tilliti til notkunar.

6.4 Vidlodun — Binding

Enginn I1SO stadall er til um profun a vidlodun a heitgalvanhudun vid stal og jarn.
Bindingu milli zink og grunnméalmsins parf ekki ad profa par sem nagjanleg binding &
hadinni vid grunnmalminn er eitt af einkennum heitgalvanhidunar og hadin flagnar ekki
né brotnar svo fremi sem varan feer edlilega medhondlun.

Beyging og volsun a hlutnum eftir galvaniseringu telst ekki i skilningi stadalsins vera
edlileg medhondlun. Einnig telst grof medhoéndlun hlutar eins og fall & hart undirlag ekki

vera edlileg medhondlun i skilningi stadalsins.

Ef hudunarpykktir fara yfir peer viomidanir sem pessi stadall gefur um pykktir parf ad
medhondla hlutinn af ennpa meiri varfeerni. Ef zinkpykktir eru umtalsvert meiri en



stadallinn krefst geta ystu zinkldgin haft minni bindingu og brotnad af ef hluturinn faer
sleema medhondlun.

Ef hlutur er settur saman ar mérgum ihlutum med mismunandi stalpykktum skal lita &
hvern hlut sem sjélfsteedan hlut og skulu zink pykktir & hverri stal pykkt vera i samraemi
vid stadalinn.

Pannig mun hlutur sem er samsettur ar stal hlutum sem eru 15 mm, 5 mm , 2,5 mm og
1,25 mm hafa eftirfarandi zinkpykktir ef hann er hidadur samkvemt ISO 1461
stadlinum 70pm -55um -45um -35um.

Vidbot C
Peir eiginleikar vorunnar sem a ad hida sem hafa ahrif & galvaniseringuna.
C.1.1 Efnasamsetning hlutarins

Oblandad kolefnisstal og lagblandad stal ( low-alloy steel) og steypujarn ( gré) eru
venjulega vel haf til heitgalvanhidunar. Ef um adrar staltegundir er ad raeda etti
verkkaupi ad leggja til synishorn af stalinu svo malmhudunar fyrirteekid geti gert profanir
a pvi hvort haegt se ad hida stalid. Stal sem inniheldur brennistein i einhverju magni er
venjulega oheeft til hudunar og parf sérstakrar athugunar vid hvort haegt er ad hlda.

C.1.2 Yfirbordsastand hlutarins

Yfirbord méalmsins & ad vera hreint &dur en malminum er dyft i fljotandi zinkid. Dyfing i
saltsyru er algengasta adferdin vid hreinsun fyrir dyfingu.Y firbords éhreinindi sem ekKi
er haegt ad hreinsa af i syrunni s.s. fita, olia, malning og sudugjall parf ad fjarleegja fyrir
syrumedhondlun.

Malmsteypur purfa ad vera lausar vid yfirbords holur og parf ad hreinsa
malmsteypustykki eftir par til geroum adferdum.

C.1.3 Anrif yfirbordshrjufleika stalsins & pykkt heitgalvaniserings hudarinnar.
Yfirbords grofleikistalsins hefur ahrif & pykkt zinkhadarinnar.

Groft yfirbord stalsins sem hefur verid sandblasid eda grofslipad fyrir syrumedhdndlun
feer pykkari zinkhud en stal sem fer 6medhéndlad i syrubad.

Eldskurdur breytir efnasamsetningu stalsins i yfirbordi skurdarins og getur pvi verid erfitt
ad na peim hadunarpykktum sem stadallin kvedur a um. Til ad na areidanlegum pykktum
ber framleidanda ad slipa burtu svaedi par sem eldskurdur hefur verid framkvaemdur.



C.1.4 Anrif ibléndunarefna i stalinu & zinkpykktir og Gtlit.

Flestar almennar staltegundir er haegt ad zinkhida. Samt sem adur eru ymis efni sem
notast i stal ibléndun sem geta haft afgerandi ahrif vid heitgalvaniseringu t.d. kisill (Si)
og fosfor ( P). Efnasamsetning i yfirbordi stalsins hefur ahrif & zinkpykktirnar og Gtlit.
Akvedin hlutfoll af kisil og fosfor i yfirbordi stalsins geta orsakad 6jafna ljosa eda dokk
graa hud sem getur verid brothett og pykk.

C.1.5 Spennur i grunnmalminum

Spennur i grunnmalminum sem hafa orsakast vid vinnslu efnisins svo sem formun,
beygingu og vdlsun geta vid heitgalvaniseringu losnad, pessi spennu utlosun i hlutnum
getur breytt 16gun og malsetningu hans.

Einnig getur stal sem er buid ad herda og “ high tensile stell “ sem inniheldur innri
spennur i miklu magni verid Utsett fyrir sprungumyndun vegna pess ad hatta a
sprungum i malminum eykts verulega pegar hann er settur i 450°C heitt zinkbadid.
C.1.7 Storir hlutir pykkt stal

Langur dvalartimi i zinkbadinu er naudsynlegur ef hlutir eru stérir og pykkir petta getur
einnig orsakad pykka zinkhud .

C.2 H6nnun

Radlegt er ad leita til hadunarfyrirteekja um hénnun hluta vegna utloftunar og fleiri patta
sem hafa ahrif & pA moguleika ad zinkhada hlutinn .



