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HOLB/AK NY MASKINVZERKSTED A/S
smedearbejde 8 stalkonstruktioner

[BYGNINGSDELSKORT DRIFT & VEDLIGEHOLD | Side 1]
DATO . 28.08.2007
PROJEKT : Copenhagen Golfpark H-1 SUNSET
ENTREPRISE : 610-Smedeentreprisen
HNM SAGS NR, : 7903
Forventet levetid : | Vedligeholdsinterval : Efter behov
Entreprise del :
Altaner mv.
Beskrivelse :
Galvaniseret stal.
Leerketraesdask
Glasvearn
Placering: = @st- og vestfacade
Rengering :
Galvaniseret stal: Se bilag fra fa. DOT A/S
Leerketraesdask: Se bilag fra Roslev Trae
Glasveern: Se bilag fra HNM A/S
Produkt :
Leverandgr/Fabrikant : HNM/DOT/Roslev
Datablad : | Udfart af
Adresseliste :
DOT A/S
Industrivej 14
4600 Kgge
Roslev Tree
Bjgrnevej 1
7800 Sk ve
— Fejll Ukendt argument for parameter.
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Dansk Overflade Teknik

Holbask Ny Maskinvaerksted A/S
Tvaervej 4
4300 Holbaek

04.03.29

Vor ref.: Allan Juhl

Vedr. Retningslinier for tilsyn og vedligehold af varmforzinkede staloverflader.

1. Indiedning/problemstilling

Zinkoverfladen pa varmforzinkel stdl vil normalt vasre vedligeholdsfri i zinkbeleegning-
ens levetid, d.v.s. tiden indtil zinklaget begynder at blive borttasret p& dele af stalover-
fladerne.

Lang tids brug af varmforzinkning tit korrosionsbeskyttelse af stal har givet erfaringer
med zinks korrosionshastighed under forskellige atmosfaeriske forhold. Ud fra kend-
skab til zinklagets tykkelse, kan man séledes beregne korrosicnsbeskyttelsens levetid.

Informationsbladel "Varmforzinkning og korrosionskiasser” (ref. 1} angiver korrosions-
beskyttelsens levetid ved forskellige zinklagtykkelser i korrosionsklasserne 0-3. Infor-
mationsbladet "Méling af zinklagtykkelser® (ref. 2) angiver, hvordan malingerne udfares.
2, Besigtigelse/tilstandskontrol

2.1 Tidspunkt for kontrol

Tidspunkt for besigtigelse og tilstandskontrol fastizegges ud fra de pavirkninger zink-
overfladerne og stalkonstruktionerne er udsat for:

2.1.a:
Stélkonstruktioner, der ikke udsasttes for mekaniske pavirkninger, der kan resultere |
beskadigelse af zinkbelezgningerne.

Tidspunkt for 1. tilstandskontrot fastizegges ud fra stalkonstruktionens laveste zinklag
Tykkelse og forventet korrosionshastighed, jvf. ref. 1. Den efterfeigende tilstandskon-
trol udferes normalt med testtere tidsintervaller, aftheengigt af resultatet af 1, tilstands-
kontrol.
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2.1.b:
Stalkonstruktioner, der kan blive udsat for mere eller mindre forudsigefige mekaniske
pavirkninger i form af stad, slag eller deformation.,

De mekaniske pavirkninger kan resultere i beskadigelse, eventuelt afskalning af zink-
beleegningen pa dele af staloverfladen, hvorved stalet udsaettes for korrosion.

Tilstandskontrol bar derfor udfares efter regelmaessige tidsintervaller, der typlskt vil
variere fra 1 til 5 ar, afhaengigt af, hvilken grad af korrosion, der kan accepteres pa
staloverfladerne.

2.2 Udfarelse af besigtigelse/tilstandskontrol
Tilstandskontrotlen bar omfaite falgende punkter:

1, Visuet besigtigelse af zinkoverfladerne og reglstrering af rustangreb og skader.
Det bemaerkes, at den redbrune anlsbning af zinkoverfladerne, der kan forekornme pé stél med

hejere siliciumindhold, ikke ma forveksles med rustangreb pa stalet.
(se ref. 3, s. 25),

2. Eventuelt forstages maling af resterende zinklagtykkelse. Retningslinier for mélingerne er givet |
ref. 2.
3. Pa grundlag af tilstandskontrolien udarbejdes en konklusion, der angiver eventuelt behov for ved-

ligehold og tidspunkt for nzeste tilstandskontrol,

3. Mullgheder for vedligehold

Vedligehold af varmforzinkede stalkonstruktioner kan, afhaengigt af zinkbeleegningernes tilstand og grad af
nedbrydning, og af mulighederne med den akluelle stélkonstruktion, -udfares som falger:

1. Plefreparation

2. Delvis ombehandling

3. Levetidsforleengende vedligehold ved maling
4 Komplet ombehandling

Vedligeholdets udfarelse er kort beskrevet i det falgends.

3.1 Pletreparation

Pletreparation med maling anvendes fortrinsvis til mindre omrader, hvor zinkbelaegningen er boritaeret eller
skallet af p.g.a. mekanisk beskadigelse, og udfgres direkte pa stalkonstruktionen uden nedtagning og adskil-

else,

Der kan anvendes en egnet zinkstavmaling, der pafares i flere lag il minimum 100 my lagtykkelse, elfer et
malingssystem af flere lag helst omfattende en zinkrig primer. Afrensning af stéloverfladen i skaden udferes
efter malingsfabrikantens anvisninger.

Normalt anvendte afrensningsmetoder er slibning til metallisk renhed (med groft slibepapir og langsomt
roterende slibevesrkiej) eller sandblessning. Ved sandbleesning bar der foretages afdeekning med f.eks.
gummiplade, s& beskadigelse af zinkbelsegningerne pa de tilstedende overflader undgas. Afrensning med
stalbarste giver et usikkert resultat og bar Ikke anvendes.
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Tit lidt sterre flader - f.eks. svejsesamlinger, der er udfert efter varmforzinkning - kan reparationen eventueit
udferes ved metalsprajtning med zink elier zink/aluminium 85/15 efter en forudgéende sandblzesning.
Metoden er seerligt egnet til reparationsarbejder, der skal have leengst mulig holdbarhed.

Vejledning i valg af reparationsmetode og malingssystem er givet i ref. 4 og 5.

3.2 Delvis ombehandling

Delvis ombehandling udfares pa stalkonstruktioner, hvor zinkbelaegningen pa afgreensede konstruktionsdele
begynder at borttzeres, mens den svrige del af konstruktionen endnu har god zinklagtykkelse med lang leve-
tid. Dette kan forekomme i konstruktioner, hvor der er starre forskelle i zinklagtykkelse pa de forskellige stal-
dele, f.eks. hvis der er anvendt stal med store forskelle i siliciumindhold.

Konstruktionsdele, der umiddelbart kan afmonteres, sendes til omforzinkning som beskrevet i afsnit 3.4.
Konstruktionsdele, der ikke kan afmonteres, kan sandblaeses og malebehandles eller metalsprojtes pa

stedet.
3.3 Levetidsforleengende vedligehold ved maling

Varmforzinkede stalkonstruktioner, der p.g.a. udfarelsen eller brugsforhold tkke kan nedtages og ombehand-
les, kan malebehandies for at forleenge korrosionsbeskyttelsens levetid. Malebehandlingen ber udfares,
medens zinkbelaegningsn endnu er intakt pa sterstedelen af overfladerne.

Malingsfabrikanterne og leverandarerne giver vejledning i valget af malingssystem og specifikationer for den
forudgaende afrensning af zinkoverfladerne. Overflader, hvor zinklaget lokalt er boriteret, afrenses normalt
ved sandblaesning og péfares en zinkrig grundmaling fer overmalingen.

Malebehandlingen af zinkoverfladerne medfarer en korrosionsbeskyltelse, der kan opnd meget lang levetid,
men det ma paregnes, at der skal foretages malingsvedligehold med regelmaessige tidsintervaller.

3.4 Komplet ombehandling

Stalkonstruktioner, der kan nedtages og adskilles, ombehandles mest hensigtsmaessigt ved fornyet varmfor-
zinkning. Alle boltesamlinger adskilles, staldelene afsyres for rust og resterende zinkbelsegning og
varmforzinkes. Stalkonstruktionen opnédr herved en korrosionsbeskyttelse, der er figesa effektiv som oprinde-
lig og vedligeholdsfri i lang tid, som angivet i ref, 2.

Stalkonstruktioner, som p.g.a. brugsforhold efler udferelse ikke kan nedtages, kan afrenses ved sandblzss-
ning og paferes et egnet malingssystem. Ref. 4 giver forslag hertil. Det ma paregnes, at der herefter skal
foretages regelmaessigt malingsvedligehold for at opretholde korrosionsbeskyttelsen.

Dog bemeerkes, at der | varmforzinkede konstruktioner kan forekomme overflader, der lkke er tilgeengelige
(f.eks. indvendigt | rar eller delvist fukkede profiler) - eller vanskeligt tiigesngelige for malebehandlingen, hvis
der ikke oprindeligt er taget hensyn hertil i konstruktionens udformning.

4. Rengering
Varmforzinkede stélkonstruktioner, der anvendes udendars, rengeres normalt ikke.

Zinkoverflader, der er udsat for seerlig kraftig besmudsning, kan afvaskes med vand, eventuelt varmt og tilsat
et ikke-korrosivt rensemiddel, jvf. fabrikantens anvisninger/oplysninger. Stearkt sure og steerkt basiske rense-
midler kan ikke anvendes.
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Til starre konstruktioner kan hajtryksspuling med varmt vand anvendes. Spuletrykket skal tilpasses, s zink-
laget ikke slas af.

Flernelse af maling, lak, f.eks. sakaldt "grafitti", kan foretages mekanisk ved forsigtig stéiberrstr}ing med en
blad rustfri stalberste, men striber fra barsterne kan vanskeligt undgas, Afrensningen kan ogsa foretages
med Jakfjernere, forudsat, at disse ikke er korrosive over for zink eller stal.

Fabrikanten eller leverandaren bar oplyse herom.

Med venlig hilsen
Dansk Overflade Teknink A-S

e o

Sgren Sohne Wiliadsen

Fabrikschef
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