Drift og vedligeholdelse

Sagsnavn: Thors Have
Ordre: 12982

Entreprisen: Altaner samt pyntestal.

Bygningsdelen omfatter fglgende emner:

1. Varmforzinkede emner Side 2
2. Thermowood Side 6
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g HB Trapper



Varmforzinkede emner

Renggrings- og vedligeholdelsesvejledning for varmforzinkede emner

Driftsoplysninger : Eftersyn 1 gang pr. ar / efter behov

Vedligeholdelse : Skader skal udbedres saledes at:

¢ Holdbarheden bliver ssmmenlignelig med den intakte beleegning
eller giver tilstraekkelige og lange vedligeholdelsesintervaller.

¢ Reparationsmaterialet forringer ikke resultatet af en efterfglgende
malebehandling.

e At reparationen ikke fremtraeder tydeligt, selvom fuld farve- og
glansoverensstemmelse med den intakte belaegning ikke kan
paregnes.

Erfaringerne viser, at flg. metoder kan anvendes, selvom de ikke kan anses
for jeevnbyrdige:

e Maling med zinkstgvmaling

¢ Metalsprgjtning med zink.

e Pafgring af lavtsmeltende loddezink

Midlerne til forbehandling kan vaere: affedtere, vand, nalepistoler,
stalbgrster, groft slibepapir eller sandblaesningsudstyr.

Forbehandling

Uanset metode ma det beskadigede omrade og tilgraensninger afrenses.
Saledes ma man fjerne olie, fedt, svejsesprgjt, svejseslagger og
korrosionsprodukter.

Behandling
Maling med zinkstgvmaling
Zinkstgvmalinger er malinger med indhold af metallisk zinkpulver i egnede
bindemidler. Zinkstgvmidler kan opdeles efter deres bindemidler, f.eks.
saledes:

* én-komponent organiske zinkstgvmalinger: f.eks. cykliseret

kautsjukl, epoxyester, urethanalkyd.
¢ to—komponent organiske zinkstgvmalinger: epoxy
* to-komponent uorganiske zinkstgvmalinger: silikat, ethylsilikat.

Malingstyperne er her opstillet efter stigende beskyttelsesvaerdi, men ogsa
med stigende krav til forbehandling.

Efter fjernelse af olie, fedt, salte m.v. skal reparationsstedet renses til
metallisk renhed

Sandblaesning anbefales til alle malingstyper. To — komponentmalingerne
skal helst rense til minimum Sa 2%. For (ethyl) silikatmaling skal ruheden
opnaet ved sandblaesning yderligere vaere mindst R 12,5 um. For én-
komponent organiske materialer malingstyper kan rensningen foretages
med slibning med groft slibepapir (korn 24 eller 40).

Reparationens holdbarhed forbedres dog ved sandblasning
Zinkbelaegningen omkring beskadigelsen matteres i forbindelse med
slibningen eller sandblaesningen.



Tykke zinkbelaegninger, som man f.eks. far pa visse silicumberoligede stal,
kan skalle ved brud i selve zinkbelaagningen. Hvis lagtykkelsesmaling viser,
at der pa afskalningen stadig findes 30 — 50 um. zink, kan forbehandlingen
ske ved letslibning.

Malingen kan pafgres med pensel. Bade beskadigelsen og den
omkringliggende zink behandles. Malingstykkelsen bygges op svarende til
tykkelsen af zinkbelzegningen, dog helst mere end 100 um. En undtagelse er
(ethyl-) silikatmalinger, hvor lagtykkelsen bgr ligge mellem 60 og 80 um.
Aluminiumspigmenterede malinger bgr ikke anvendes som
reparationsmulighed.

Metalsprgjtning med zink

Metalsprgjtning med zink er en fremragende beskyttelsesmetode. Normalt
er den kun egnet for stgrre reparationsomrader og den kraever samme
forbehandling som (ethyl-) Silikatmalinger, dvs. sandblaesning til min. SA
2%, ruhed minimum R 12,5 um.

Sprgjtningen kan udfgres enten ved flamme- eller lysbuesprgjtning.
Lagtykkelsen bringes let op pa samme lagtykkelse som den intakte
belaegning i samme sprgjteoperation.

Da belaegningen er brugsklar efter endt pafgring, kan metoden veere
hurtigere at benytte end maling med silikat.

Den metalsprgjtede belaegning er serdeles egnet for maling med samme
malingstyper, som benyttes pa varmforzinkning.

Pafgring af lavtsmeltende loddezink

En reekke lavtsmeltende legeringer med zink kan anvendes til reparationer.
Reparationernes holdbarhed synes at veere begraenset, og metoden bgr
derfor kun anvendes pa sma beskadigelser.

Pa konstruktionsdele, der er udsat for treekspaendinger, er der set
eksempler pa revnedannelser pa grund af korngraense indtraengning af
loddemetallet. Metoden ma derfor frarades pa speendingsbelastede dele,
herunder pa svejsespmme, hvor det ellers er neerliggende at anvende
svejsevarmen til smeltning af loddematerialet.

| Danmark er loddezinklegeringerne begraenset til legeringer uden cadium.

Pafgring af loddezink sker saledes:

¢ Reparationsstedet renses for olie og fedt.

e Omradet opvarmes til loddets arbejdstemperatur

e Der stalbgrstes pa det opvarmede omrade og der tilfgres evt.
separat flusmiddel, f.eks. ammoniumchlorid (salmiak).

¢ Loddet gnides mod den varme overflade.

¢ Det smeltede lod fordeles f.eks. med spartel.

e Rester af flusmiddel fjernes med fugtige klude eller skylning med
vand.

Det er ikke ualmindeligt, at der ved forespgrgsel pa varmforzinkning
udtrykkes gnske om garanti pa holdbarheden i f.eks. 5 ar. Og argumentet er
ofte, at en tilsvarende garanti kan opnas ved korrosionsbeskyttelse med
maling. Varmforzinkeren vil normalt svare, at der kan garanteres en
konditionsmaessig behandling, s varmforzinkningen overholder de aftalte
krav, men at der ikke gives garantier pa holdbarheden. Arsagen hertil
belyses i det fglgende:



Varmforzinket stal anvendes i langt stgrre udstrakning under atmosfaeriske
forhold, og det er vel almindeligt kendt, at korrosionsbeskyttelsen er
effektiv og har god holdbarhed. Holdbarheder pa omkring 25 ar — eller mere
- uden vedligehold — er ikke usaedvanlige under udendgrs forhold, nar der
ses bort fra de tyndeste zinklag, der opnas pa f.eks. boltevarer eller
koldvalset staltyndplade. Afvisningen af garantien skyldes derfor ikke, at
varmforzinkningens holdbarhed forventes at veere mindre end garanti-
perioden.

| atmosfaeren korroderer zinkbelaegninger i det vaesentlige jeevnt og med
konstant hastighed. Lang tids brug af zinkbelaegninger til
korrosionsbeskyttelse af stal har givet erfaring med
zinkkorrosionshastigheden i forskellige atmosfaeriske miljger, saledes at
beskyttelsens levetid kan forudsiges. Info — bladet "Varmforzinkning og
korrosionsklasser” angiver korrosionsbeskyttelsens levetid ved forskellige
zinklagstykkelser i korrosionsklasse 0 — 3.

De generelt lange levetider, der opnas med varmforzinkning under
atmosfaerisk brug, er betinget af, at stalkonstruktionen er hensigtsmaessigt
udformet, sa der ikke forekommer gget korrosion ved galvanisk pavirkning
eller pa grund af ansamlinger af vand eller snavs pa og i konstruktionen.
Kraftige korrosionsangreb kan forekomme hvor, hvor zinkoverfladerne
ligger an mod vade byggematerialer som f.eks. regnpavirket murveerk eller
vad isolering. Visse kemikalier er ogsa aggressive over for zink, ligesom
steerkt sure eller steerkt basiske vaesker kan resultere i kraftig korrosion og
kort holdbarhed.

| vand og jord kan zinkkorrosionshastigheden varierer indenfor meget vide
graenser og lokalt pget korrosion kan forekomme. Oftest vil det vaere
ngdvendigt at foretage supplerende beskyttelse ved maling for at opna lang
holdbarhed.

Omstaende viser, at brugsforholdene har afggrende betydning for
zinkkorrosionshastigheden og korrosionsbeskyttelsens holdbarhed, og at
visse pavirkninger kan fgre til nedsat holdbarhed. Varmforzinkeren har
ingen indflydelse eller kontrol med brugsforholdene og kan derfor ikke
patage sig en garantiforpligtelse, der er afhaengig heraf.

Det er varmforzinkerens ansvar, at behandlingen udfgres konditions-
maessigt, sa varmforzinkningens kvalitet er i overensstemmelse med de
aftalte krav. Dansk Standard DS/ISO 1459 og DS/ISO 1461 er almindeligt
anvendte specifikationer og omfatter krav til den faerdige zinkbelagnings
udseende og lagtykkelse. Der kan evt. ogsa treeffes aftale om andre krav
eller supplerende krav til standarderne.

Slutkontrol af varmforzinkningen udfgres ved visuel kontrol af zinkover-
fladerne og maling af zinklagstykkelsen. Det kontrolleres, at overfladen er
fri for bare pletter og for stgrre ansamlinger af zinkaske/flusmiddel og fri for
draber, tappe og ansamlinger af zink, der er skadelige for emnets brug og
handtering.

Zinklagstykkelser kontrolleres med den magnetiske malemetode, Jvf.
DS/1SO 2178 og som beskrevet i informationsbladet “Maling af
zinklagstykkelser”.

Det er tilstraekkeligt at foretage slutkontrol for at sikre varmforzinkningens
kvalitet, idet mangler i forbehandling, forzinkning eller klarggring vil
resultere i beleegningsfejl, der kan konstateres umiddelbart efter
behandlingen. Ud fra kendskab til varmforzinkningsprocesserne er det
umuligt at planleegge rationelle procedurer for slutkontrol af stgrre



Renggring

emneserier. Med en begraenset arbejdsindsats af en erfaren inspektgr kan
der herved opnas en hgj grad af sikkerhed for, at den gnskede kvalitet er
opnaet. En omhyggelig slutkontrol kan saledes erstatte en holdbarheds-
garanti, som ofte gnskes for at sikre mod behandlingsfejl, der medfgrer
nedsat holdbarhed.

Sikkerheden i slutkontrollen giver varmforzinkning en fordel frem for
nzasten alle andre overfladebehandlinger, som f.eks. maling eller
metalsprgjtning, hvor det ogsa er ngdvendigt at foretage kontrol under
behandlingen. Mangler i staloverfladens afrensning, utilstreekkelige
klimakonditioner eller manglende overholdelse af overmalingsintervaller
kan ikke ses pa den faerdige belaegning, men har afggrende betydning for
holdbarheden. Den ngdvendige kontrol til sikring af kvaliteten er derfor
vaesentlig mere omfattende end for varmforzinkning.

Det er varmforzinkerens ansvar, at varmforzinkningen udfgres korrekt uden
fejl og i overensstemmelse med de aftalte krav, og det er let at konstatere,
om kravene er opfyldt. En konditionsmaessig varmforzinkning omfatter ikke
skjulte fejl af betydning for holdbarheden. En holdbarhedsgaranti knyttet til
kvaliteten er derfor overflgdig. Den skal i stedet knyttes til valget af over-
fladebehandling til det givne miljg, og det er ikke varmforzinkerens ansvar.
Varmforzinkeren yder gerne kundeservice, bl.a. ved at oplyse om
korrosionshastigheder og holdbarhed pa grundlag af tilgeengelige data, men
henviser i gvrigt til radgivning fra sagkyndigt institut.

: Ved almindelig vedligeholdelse benyttes seebevand, idet man skal tage

hgjde for, at der skal benyttes seebeprodukter med pH — vaerdi mellem 6 og
12.

Der skylles efter med rent vand.

Hvis der skal bruges kraftigere renggringsmidler, kan afrensning med
dieselolie anbefales.

Der skal igen skylles efter med rent vand.

Vigtigt! Der ma ikke saltes pa eller i neerheden af de udvendige trapper og
vaern.



Thermowood - terrassebradder

Renggrings- og vedligeholdelsesvejledning for terrassebraedder i Thermowood

Thermowood er behandlet trae produceret af fyrretrae, som gennemgar en avanceret og effektiv
varmebehandling. Thermowood er et naturprodukt. Farveforandringer og overfladesprakker vil opsta som
konsekvens af naturligt vejrslidtage.
Dette bevirker bla. at
* Vridninger, vindridser og revner forekommer naturligt i terrassebreedder/traetrin af hardttrae, idet
tree er et naturligt og levende materiale.
e Traeet vil i hgjere grad fa vindridser og revner, nar traeet tgrrer op.

Thermowood behandlingen giver Thermowood en smuk brunlig I¢d og en gget naturlig
modstandsdygtighed mod treenedbrydende svampe. Dette ggr produktet til et godt alternativ til
impraegneret tree, leerk eller eksotiske traearter.

Anvendes Thermowood ubehandlet, vil det patinere til en sglvgra nuance. Dog vil der vaere risiko for
overfladeskimmel, som kan misfarve bekladningen. Dette kan afrenses med traerens, hvorefter overfladen
igen vil fremsta flot s@lvgra.

Driftsoplysninger : Besigtiges visuelt 1 - 2 gange pr. ar / efter behov.
Forventet levetid ved vedligehold efter forskrifterne 15 — 20 ar.
Montering : Thermowood taler ikke direkte jordkontakt. Huller forbores. Anvend
syrefaste rustfrie skruer der egner sig til trae 4,2x35-45, @ max. 8 mm, 2,2
stk. pr. m.

Afstand mellem braadderne min. 6 mm.

Afstand ved ende samlinger 1-2 mm.

Terrassebraadderne monteres sa alle skruehoveder ligger helt plant med
treoverfladen.

Egenskaber : Ubehandlet Thermowood eller behandling med ikke-pigmenteret
traebeskyttelse vil patinere fra brunlig glgd til vejrgrat. Thermwoods
holdbarhed pavirkes ikke umiddelbart, men belastede vandrette flader som
f.eks. terrasser, behgver overfladebehandling efter montage.

Typisk for trae vil der over tid opsta naturlige fine revner — det forekommer
ogsa i Thermowood. Overfladebehandling med UV-filter vil beskytte og
vaere med til at reducere forekomsten.

Vedligehold : Der anbefales overfladebehandling fgr eller umiddelbart efter montering,
og hvis den brune glgd @nskes bevaret, skal der bruges pigmenteret
traebeskyttelse / treeolie med UV-filter.

Brug anerkendte maerker som f.eks. Pinotex, Gori, Beckers m.fl.

Efterfglgende vedligehold: Efter behov afhangig af placering (N-S-@-V). Der vil vaere forskel pa, hvor
hyppigt det skal vedligeholdes, dog typisk efter 1-5 ar. Sydvendt kraever
mest vedligehold. Traeet efterses 1 gang arligt og renses for snavs, insekter
etc., som kan danne grobund for alge- og skimmelvakst.

Fjern evt. Igstsiddende traebeskyttelse med bgrste. Afvask treefladen med
vand tilsat algefjerner efter producentens anvisning. Skyl efter med rigeligt
vand. Lad overfladen t@rre og giv 1-2 gange traebeskyttelse efter behov.
Temperaturen skal vaere min. 8°C og luftfugtigheden under 80%.



Det er mig der har lavet drift og vedligeholdelse pa dit projekt.

Sa hvis du har spgrgsmal til denne, hgrer jeg meget gerne fra dig.

Dursun S. Kinisiz

KS Ansvarlig
Mail: dki@hbtrapper.dk
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