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@ Krav til konstruktionern hvorfor?

Stalkonstruktioner designes og bygges efter
bestemte krav til styrke og holdbarhed

Stal er desveerre et forgaengeligt materiale — Det
ruster og bliver til jernmalm

Korrosionsbeskyttelse er vigtig, og maling er en
af de mest anvendte metoder tii beskytteise.

For at opna lang levetid skal maling haefte
ordentlig og skabe en barriere mod vand og ilt.

85% af for tidlig nedbrudte malingsystemer
skyldes en darlig forbehandling

! Standarder for stalkonstruktionens,
~ udformning og overfladekrav

= 1SO 12944-3:2000
Maling og lak - Korrosionsbeskyttelse af stalkonstruktioner
med malin
Del 3: Overvejelser vedrgrende konstruktionsudforming

1SO 8501-1 (Visuel standard)
Rustgrader og rensningsgrader for ubehandlede
staloverflader. Sandblaesning og mekanisk afrensning.

1SO 8503
Overfladeruhed af sandbleeste stéloverflader
visuel og méalbare metoder

@ Standarder for svejsninger og
overflader

= 1SO 5817:2007
Smeltesvejste samlinger i stal, nikkel, titanium og deres
legeringer — Kvalitetsniveauer for svejsefejl D, C og B

= 1SO 8501-3:2007
Visuel vurdering af overfladens renhed
Del 3: Forbehandlingsgrader i forhold til svejsninger,
kanter og andre omrader med mangelfulde overflader

= NACE RP 0178-2003
WELD REPLICA NACE RP 0178 (Plastik afstgbning)




|@ Generelle krav til overfladen

Malingen skal kunne heefte ordentligt pa overfladen

Renhed: Ruhed:
Rust, olie, stgv, vand overfladeprofil
salt mv.
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|@ Forurening ved svejseproces

= Svejsergg (vandoplgseligt)
= Antispatter (vand el. fortynder)

I@ Generelle krav til overfladen

Maling skal kunne deekke overfladen incl. huller

Design: Overfladebeskaffenhed:
Adkomstforhold, Skarpe kanter/svejsninger
Korrosionsfaelder, Huller

Vand- og skidtsamler Grove strukturer

Galvaniske teering

17.06.2009 | 9

I@ Overfladens beskaffenhed / fejl

= Typiske fejl pa svejsninger:
= Svejseperler
= Slagger
= Ujesevnheder (grov profil)
= Indebraendinger/sidekeerv
= Overfladeporer

= Typiske fejl pa stéloverfladen
= Skarpe kanter
= Lamineringer
= Indtrykninger / sar
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I@ Konstruktionens overfladefejl

1SO 8501-3 anvender 3 grader af
forbehandling

= P1: Let forbehandling
= P2: Grundig forbehandling (ballasttanke)
= P3: Meget grundig forbehandling

Tabel med beskrivelse og illustrationer opdelt i
1. Svejsesgmme

2. Kanter

3. Overfladefejl generelt
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I@ Vurdering af fejl

1SO 8501-3 angiver ikke altid eksakte krav fx.

= Overfladen skal bearbejdes (fx slibes) for at
fjerne ujeevnheder og skarpe kanter

= Porehuller skal &bnes tilstreekkeligt s& maling kan
penetrere

Overfladen bedgmmes
Visuelt og bergring med fingre (er kanten skarp)

Veerktgjer:
Kniv, spartel
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|@ Krav til svejsesgmmen |§ Svejseperler

Beskrivelse | Illustration ‘ P1 ‘ P2 P3
1.1 Welding spatier @ a - Surface shall be | Surface shall be free | Surface shall be
- fres ofsfiznse  [of ot innss and Bohily dus of 3N malding
i ngueking | spatar
a) b} ) [s02 all spatter [sen a) and B
Wakiing spatter
ahown in ¢} may
remain
2 Wed O Al i Y SeaTimia wiiai Loy
rpplafprotio drastad (o Rty dressed, i e
orindingl b ramave | amenth
ireguiar and shesp-
edgad profiles
1.3 Weiding slag Surface shal be | Surtoce shall be free | Surface shal e
fress from wlding | from welding slag free from wokding
slag slag

Korrektion:
Svejsning og perler: Slibning og mejsling
Slagger: Pighammer
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I@ Slagge ikke fjernet I@ Krav til svejsesgmmen

Beskrivelse | Illustration P1 P2 P3

1.4 Undeecut Mo proparaion | Surface shall be free | Surface shall be

from sharp o deep | frea from

1.5 Weld porosity

Suriace shail be
cpantn  |fea from el

Korrektion: svejsning og slibning
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I@ Indebreending efter maling
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|":§ Kanter typisk krav (P2)

= Valsede kanter
Typisk ingen ekstra
behandling

7

= Skarne kanter
M4 ikke veere skarpe

= Flammeskarne kanter
Ujeevnheder slibes
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|":§ Bearbejdning af kanter

BURR Remain

S Edge Grinding "1C"
Edge Grinding "3C"

Edge Grinding "2R"
‘with Edge Rounding Machine

e

E

Suppuss 23p3 fo uopnafod L

@ Slibekrav runding kontra 45°
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@ Staloverflade - typisk krav (P2)

= Sar /krater

Abnes s& maling kan
komme ind

= Indvalsede fejl = £
Synlige fejl ikke tilladt

= Indesluttede fejl
ikke tilladt

@ Overfladefejl - Sar/laminering

@ Indesluttet matrik




[ [&5 God forbehandling af stélemne
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