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Prosedyre for reparasjon

Hensikt:

Sikre at oppstatte skader pa varmforzinket gods repareres etter anbefalte og forsvarlige metoder.

Omfang:
Alt gods der skader har oppstatt under eller etter varmforzinkingen. Det totale ubelagte omradet skal ikke overstige 0,5%
av den totale overflaten og hvert ubelagte omrade skal ikke overstige 10 cm2. Hvis ubelagt omrade er stgrre skal

gjenstanden reforzinkes.

Ansvar:

Omradeansvarlig

Prosedyre:
Overflate
Zinkoverflate og stal ma vaere ren og tarr. Overflaten kan eventuelt tarkes med forsiktig bruk av gassflamme til max 50°

C.

Rengjgring

Skader pa zink eller fierning av eventuell aske kan utferes med en av falgende metoder, eller en kombinasjon av dem:
- Stalbgrsting

- Sandpapir

- Ubelagte omrader som ruster vaskes med Ferro-Bet. (rustfierner)

Merk: Anvend kun ikke-korrosive materialer til rengjgring av zink

Rengjegring av stal

Rengjares til metallisk ren overflate.

Pafgring av maling.
Zinkrik maling paferes med kost pa de rengjorte flatene, til standard tykkelse (minimum 100 um)
(Eks. Zink 300 sinkrik maling Art.nr. 0892 200 fra Wurt Norge AS)

DuoZink AS, Borgeskogen 67, 3160,0rg.nr: 985853304.
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