HAGAB - PROJEKTERING MATERIAL OCH YTBEHANDLING

PROJEKTERING

material och ytbehandling

Stora varden férstors arligen p g a att produkter tillverkas i
fel material eller att de inte ytbehandlas mot korrosion pa
ett korrekt satt.

GENERELLT OM MATERIAL
OCH YTBEHANDLING

Valet av material har stor betydelse fér produktens livs-
léngd. | luftbehandlingsbranchen anvénds néstan uteslutan-
de stalplat, men det férekommer dven aluminium, koppar
och plast i ringa omfattning.

I AMA VVS & Kyl 09 stélls féljande krav pa
metalliserad stalplat.

Typ Klass SIS-norm
Férzinkad stalplat 7200 SS-EN 10327
Aluzink AZ150* SS-EN 10327
Aluminium EN AW-3103*  SS-EN 485-2
EN AW-3105*
EN AW-4015*

* AlZn-belagd plat utan férgbeldggning med anliggning
mot puts, tegel e d ska isoleras med 0.2 mm plastfilm eller
férses med likvardigt skydd.

KORROSION (ROST)

Korrosion ar en oénskad materialférstorelse i form av
angrepp pa metallytan, som férstor eller fréter pa metallen.
En missfargning uppstar och i manga fall leder det till att
metallens egenskaper féréndras, sasom hallfasthet mm.
Korrosion uppstar nér metaller reagerar med det omgi-
vande mediet.

Korrosionsreaktioner kan uppdelas i:

m Kemiska reaktioner

m Elektrokemiska reaktioner

KEMISKA REAKTIONER:

Metallen reagerar med gas eller anga dar en beldggning
bildas pa kontaktytan mellan metall och dnga. Om den

nybildade beldggningen inte reagerar med den omgivande gasen,
bildar denna ett tatt skikt, som kan utgora ett skydd mot vidare
korrosion. Ett bra exempel pa detta &r aluminium och krom.

ELEKTROKEMISKA REAKTIONER:

Ett galvaniskt element bildas nar metaller med olika normalpoten-
tial kommer i kontakt med varandra i fuktig miljé. Adlare metaller
bildar en negativ elektrod (katod) och o&dla metaller bildar en
positiv elektrod (anod).

Metallen vid anoden |8ses upp och vate bildas vid den negativa
elektroden.

Nedan visas normalpotentialen f6r nagra vanliga metaller och hur
de foljaktligen skyddar varandra vid en eventuell elektrokemisk

reaktion.

Adlast (katkod) Guld +0,42
Silver +0,19
Koppar + 0,02
Tenn -0,26
Rostfritt -0,29
Bly -0,31
Stal -0,46
Aluminium -0,51
Forz. stalplat -0,86

Oddlast (anod) Zink -0,86

Exempel: Stal skyddas av zink men inte av tenn.

KORROSIONSSKYDD

En mangd metoder har utvecklats och vanligast &r att metallen
beldggs med nagon form av ytskikt av metall eller att den lackeras.

Exempel pa metallbeldggningar:

B Forzinkad stalplat = stalplat + zink

m Aluzinkplat = stalplat + aluminium + zink
m Rostfri stalplat = stalplat + krom
B Emaljerad plat = stalplat + féltspat + lera



KORROSIVITETSKLASSER

For att underlatta valet av material och ratt ytbehandling
har en klassificering av olika miljéer och dess paverkan,
korrosivitet pa metaller utforts. | tabellen nedan redovisas
korrosivitetsklasser enligt SS-EN 12944-2 med hansyn till
atmosfarens korrosivitet samt miljdexempel.

Kélla: AMA WS & Kyl 09

c1 Mycket lag Kontor, skolor eller affarer
Cc2 Lag Lantliga omraden Lagerlokaler, sporthallar
c3 Mattlig Néra kusten Tvatterier, mejerier eller bryggerier
Cc4 Hoég Industri eller Vary, simhallar eller kemisk industri
kustomraden
C5-1 Mycket hég | Aggressiv Utrymmen med néstan permanent
. industrimiljé fuktkondensation och stor méngd
(Industriell) froreningar
C5-M Mycket hég | Saltstankta Utrymmen med néstan permanent
3 omraden fuktkondensation och stor méngd
(Marin) luftfdroreningar.

| nedanstaende tabell redovisas vilka krav som stélls pa
korrosionsskyddsbeldaggningen av stalplat vid olika kor-
rosivitetsklasser eller vilka alternativa material som kan

anvandas.

c3 Z275 Rostfritt 1.4301

AZ150 (SS-EN10088-2)
Aluminium

c4 Z200/AZ150 + 25 pm Rostfritt 1.4301 (SS-EN10088-2)
plastbeldggning Aluminium

C5 Z200 + AG120 + AT120 Rostfritt 1.4436
AZ150 +AG100 + (SS-EN10088-2)
AM100 + AT100

FORKLARINGAR TILL FORKORTNINGAR | TABELL:
A = Tvédkomponent "high build” epoxi

B = Zinkrik epoxi enl SS-EN 1SO 12944-5

C = Epoxiisocyanatbaserad grundfirg

G = Grundfirg

M = Mellanfarg

T = Tackfarg

HAGAB - PROJEKTERING MATERIAL OCH YTBEHANDLING

EXEMPEL:

AB8O(G/T) betyder grundférg och téackférg av “high build” epoxi
med en total tjocklek av 80 um.

BG40 + AT80 betyder grundfirg bestdende av 40 um zinkrik epoxi
enl SS-EN 12944-5 och téckfarg av 80 ym "high build” epoxi.

ROSTSKYDDSMALNING

Fargskiktet erhalls genom en strykning med grundfarg och tack-
farg. Fargskiktets tjocklek paverkar korrosionsskyddet.
Grundfargens uppgift ar att med god vidhaftningsférmaga hindra
vatten och syre att trénga in till stalytan. De vanligaste rostskydds-
fargerna innehaller blymdnja, zinkakromat eller zink. De kan ocksa
vara etsande.

Tackfargen skall vara vaderbesténdig och ge god vidhaftning

mot grundférgen. Vanliga téckfarger ar pansarfarger, alkydférger,

epoxi-uretanfarger och bitumenfarger.

FARGER

Farger bestar i huvudsak av bindemedel, pigment och [8snings-
medel. Bindemedlet, som ar den storsta bestandsdelen, skall halla
ihop det fardiga skiktet och ge god vidhaftning mot underlaget.
Pigmentet skapar tackférmagan och ger lackskiktet dess kulér.
Dessutom paverkas de mekaniska egenskaperna av pigmentet.
Lésningsmedlet |6ser bindemedlet och avdunstar i samband med
torkningen. Torkning kan ske genom avdunstning, oxidation eller
héardning. Avdunstning ger ett lattl&sligt fargskikt medan torkning
genom oxidation ger bindningar i lackskiktet som &r svara att |6sa.

Lacker som far torka genom hardning gér inte att ldsa.



LACKERINGSMETODER

VATLACKERING:

Innebar att farger med I6sningsmedel anvénds. Det &r en
traditionell metod dér den I6sta fargen paféres genom
sprutning eller penselmalning som sedan far torka genom
avdunstning, hardning eller oxidation.

Vatlackering lampar sig bast fér platsmalning i liten skala
eftersom anvandningen av |8sningsmedel kréver stora

investeringar ur miljdskyddssynpunkt.

PULVERLACKERING:

Motoden utférs pa metaller och sker antingen elektrosta-
tiskt med pulversprutning eller genom virvelsintring. Vid
uppvarmning i ugn smalter (sintrar) pulvret och bildar en
homogen film. Vid pulverlackering méaste det finnas tillgang
till en ugn varfér denna metod inte lampar sig som plats-
malning utan nastan uteslutande sker pa den tillverkande
fabriken. Pulverlackering har dock manga férdelar jamfort
med vatlackering.
Miljévanligare Inga I6sningsmedel anvands.
Battre tackformaga  Biter battre runt hérn och skarpa
kanter.
Langre livslangd
Hardare Mindre repningsbenégen.

FARGSYSTEM

Olika méanniskor uppfattar farger (kuldrer) pa olika satt. For
att undvika missférstand finns ett antal standardiserade
fargsystem framtagna som bygger pa hur manniskan ser
farger. | Sverige anvénder vi oss huvudsakligen av de tva
systemen NCS och RAL.
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NCS-SYSTEMET

De sex rena fargerna, som ar grunden fér ménniskans
inbyggda formaga att karakterisera olika férger, ar vitt W,
svart S, gult, rétt R, blatt B och gront G - de sex elemen-
tar-fargerna. NCS fargbeteckningar grundar sig pa hur
mycket en viss férg ser ut att likna dessa sex elementarfar-
ger.

Utges av: Scandinavian Color Institute AB

EXEMPEL, BETECKNING: NCS S 1080 - Y?0R

S = Second edition

10 = Svérta, grahet, har 10% svart

80 = Kulértéthet, fargintensitet, hdr 80%
Y= Yellow, gul, har fargsticket

90 = Blandad med 90 % ...

R= Red, réod

[Y=Yellow, gul] [S=Black, svart] [B=Blue, bla] [R=Red, réd]
[W=White, vit] [G=Green, grén]

RAL-SYSTEMET

RAL Systemet utvecklades 1972 fér att skapa ett enkelt och
|&tt system for att visa olika kuldrer. RAL Deutsches Institut
fur Gitesicherung und Kennzeichnung e.V startade med
40 olika kuldrer som sedan utdkats till nastan 1900 olika

variationer.
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