Ratt ytbehandling
— avgorande for ett lyckat resultat
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Det &r den omgivande miljdn som avgdr en kabelférlaggningsprodukts livslangd.
En grundlig analys av miljén vad galler korrosivitet, féroreningar, luftfuktighet, salt-
halt, sanitara foreskrifter etc hjalper dig att gora det béasta valet. Vart sortiment av
kabelstegar, trédstegar, kabelrénnor och tillbehér omfattar alla typer av ytbehand-
lingar, som mojliggor en tillforlitlig, kostnadseffektiv och Iangvarig lésning.

C1 Elforzinkad - Fzb, Zink+

Inomhusmiljé: Skolor, affarer, hotell, kontor,
sporthallar etc.

— Mycket lag miljokorrosivitet.

— Uppvarmda utrymmen.

— Torr Iuft.

— Obetydliga mangder féroreningar.

— DIN 50961/ISO 2081.

C2 Sendzimirforzinkad - Fzs, Fzs vit, Zink+

Delvis utomhusmiljé: Industri, sporthallar, ishallar, lager-
lokaler, affarer, P-garage, lantlig utomhusmiljé etc.
— L&g till méattlig miljokorrosivitet.

i

— Icke uppvarmda utrymmen med vaxlande temperatur
och luftfuktighet.

— L&g frekvens av fuktkondensation och 1&g halt av luft-
féroreningar.

— SS-EN 10327:2004.

C3 Varmforzinkad - Fzv, Zink+

Inom- och utomhusmiljé: Industri, mejeri, bryggerier,

tvatterier, stadsmiljoé etc.

- Mattlig miljokorrosivitet.

— Utrymmen med méttlig luftfuktighet och viss mangd Iuft-
féroreningar fran produktionsprocesser.

— Atmosfarer med viss salthalt eller mattliga mangder luft-
féroreningar.

— EN-1SO1461:2009
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C4 Varmforzinkad - Fzv, Zink+

Inom- och utomhusmiljé: Kemisk och tung industri,

kustomraden, simhallar, skeppsvarv etc.

— Hoég miljdkorrosivitet.

— Omréaden med hog luftfuktighet och stora mangder luft-
féroreningar.

— Atmosfarer med mattlig salthalt eller patagliga mangder

P134672

luftféroreningar.
— EN-1SO1461:2009.

C5-I Zinkpox® (Fzv + pulverlack), Rostfritt AlISI304L - Rf

Inom- och utomhusmiljé: Kemisk och tung industri,

tunnlar, simhallar/aventyrsbad, skeppsvarv etc.

— Mycket hég miljokorrosivitet (industriell)

— Utrymmen med néstan permanent luftkondensation, stora
mangder luftféroreningar, hdg luftfuktighet och aggressiv
atmosfar.

- SS2333 RF/AISI 304L

P134675

C5-M Syrafast AISI316L - Sf

Inom- och utomhusmiljé: Tung industri, kust- och

offshore-omraden, reningsverk etc.

— Mycket hdg miljékorrosivitet (marin)

— Utrymmen med néastan permanent luftkondensation och
stora mangder luftféroreningar.

— Atmosfarer med hég salthalt.

— 552348 SF/AISI 316L

P134676

315
Schneider

Electric




Wibe Korrosivitetsklasser
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Livslangden pa en kabelféridaggningsprodukt &r beroende av miljon. Det ar darfor viktigt att faststalla miljdkorrosiviteten sa att ratt ytbehandling
och material véljs. Nedanstaende tabell visar olika korrosivitetsklasser. Som vagledning har vi lagt till av Schneider Electric rekommenderad
ytbehandling for de olika klasserna. Pa nasta sida ger vi en kort beskrivning av de olika ytbehandlingarna och materialen. Referensvarden pa
medelavfratningen for stal och zink finns i tabell B. Korrosivitetsklasserna dverensstammer med de i SS-EN ISO 12944-2.

Tabell A
Korrosivitetsklasser enligt SS-EN ISO 12944-2, med hansyn till atmosfarens korrosivitet samt miljéexempel.

Korro- | Milj6- Exempel pa typiska miljéer i den tempererade klimatzonen (informativt)

sivitets- | korro-

klass sivitet Utomhus Inomhus

C1 Mycket - Uppvéarmda utrymmen med torr luft och obetydliga mangder

lag féroreningar, t ex kontor, affarer, skolor och hotell.

Cc2 Lag Atmosfarer med laga halter luftféroreningar. Icke uppvarmda utrymmen med vaxlande temperatur och
Lantliga omraden. luftfuktighet. Lag frekvens av fuktkondensation och lag halt

luftféroreningar, t ex sporthallar, lagerlokaler.

C3 Mattlig Atmosfarer med viss mangd salthalt eller mattliga méangder Utrymmen med mattlig luftfuktighet och viss mangd luftférore-
luftféroreningar. Stadsomraden och latt industrialiserade ningar fran produktionsprocesser, t ex bryggerier, mejerier,
omraden. Omraden med visst inflytande fran kusten. tvatterier.

C4 Hoég Atmosfarer med mattlig mangd salthalt eller patagliga mangder | Utrymmen med hdg luftfuktighet och stor mangd luftféroreningar
luftféroreningar. Industri- och kustomraden. fran produktionsprocesser, t ex kemiska industrier, simhallar,

skeppsvarv.

C5-1 Mycket hég Industriella omraden med hég luftfuktighet och aggressiv Utrymmen med nastan permanent fuktkondensation och stor

(industriell) atmosfar. mangd luftféroreningar.
C5-M Mycket hog Kust- och offshore-omraden med stor mangd salthalt. Utrymmen med nastan permanent fuktkondensation och stor
(marin) mangd luftféroreningar.
Tabell B

Massforluster for stal och zink i olika korrosivitetsklasser

Massforlust per ytenhet och tjockleksreduktion (1-arig exponering')

Stal Zink

Korrosivitetsklass Massforlust (g/m?) Tjockleksreduktion (um) Massforlust (g/m?) Tjockleksreduktion (um)
c1 <10 <13 <07 <01

c2 > 10 till 200 >1.3till 25 >0.7till 5 >0.1till0.7

cs > 200 till 400 > 25 till 50 >5till 15 >0.7till 2.1

c4 > 400 till 650 > 50 till 80 > 151ill 30 >2.1til14.2

C5-l > 650 till 1500 > 80 till 200 > 30 till 60 >4.2till 8.4

C5-M > 650 till 1500 > 80 till 200 > 30 till 60 >4.2til18.4

' Avfratningshastigheten ar i allmanhet hogre i bérjan av exponeringen.
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Ytbehandlingar

Elférzinkning Fzb

Elférzinkade produkter tillverkas enligt standard DIN
50961/ISO 2081. Produkterna ar avsedda for upp-
varmda torra utrymmen med obetydliga mangder
féroreningar.

Sendzimirforzinkning Fzs

Produkterna ar tillverkade av sendzimirférzinkad plat Z
275 enligt SS-EN 10327:2004. Snittytor vid klippning och
halstansning i tillverkningen sjélvliaker under normala
férhallanden och anlaggningen far ett gott korrosions-
skydd.

Sendzimirforzinkad Vit

Den foérzinkade produkten genomgar efter tillverkningen
en noggrann férbehandling innan pulverlackering, vilket
utgdr grunden for en bra vidhaftning. Lackeringen sker i
en certifierad lackeringsanldggning som har en modern
och miljévanlig process. Vid synliga montage kan farg-
sattning ske i matchande kulrer med 6vrig inredning.
Standardkulér &r NCS S0500-N, Glans 30, évriga kuldrer
och glanstal offereras pa begaran.

Varmforzinkning Fzv

Wibe har en av Nordens modernaste varmforzinknings-
anlaggningar. Produkterna varmférzinkas enligt EN-ISO
1461:2009 efter tillverkning. Processen ar kontinuerlig
vilket garanterar en hég och jamn kvalitet. Varmforzink-
ning ger en skyddande belaggning aven i halrum,
skyddet blir dessutom extra tjockt pa hérn och kanter.
Processen ger en beldggning som ar metalliskt bunden
till stalet. Det mer djupgaende skyddet gor varmférzin-
kade produkter mycket slagtaliga och mer besténdiga
mot vader och vind an de som bara ar skyddade pa ytan.
Uppstar skador pa ytan har zinken den unika egenska-
pen att kunna sjalvlaka. Skruv och mutter varmforzinkas
enligt SS-EN ISO 10684:2004.

Zink+

Z+ ytbehandling (EN 10346) ar en zinkbaserad
belaggning innehéllande 3,5% aluminium och 3%
magnesium som erbjuder utmarkt korrosionsbestandig-
het i aggressiva miljéer (t ex klorid och starkt alkaliska).
Ytbehandlingen har en utmarkt ytfinish med sjalviakande
egenskaper av kapade eller skadade ytor och ari manga
fall ett fullgott alternativ till varmférzinkning.

Zinkpox® (Fzv med pulverlack)

Zinkpox-metoden innebar att den varmforzinkade ytan
tacks med ett homogent lager av polyesterfarg.
Polyesterfasad ar en pulverlack som har bra ljus- och
vaderbestandighet, mycket goda mekaniska egenskaper
som slagtalighet och vidhaftning samt ar dessutom
resistent mot de flesta kemikalier. Polyesterfargen
tilsammans med zinkskiktet gor att livslangden mer an
fordubblas i forhallande till en enbart varmférzinkad yta.
Zinkskiktet forhindrar att kryprost bildas, som annars
skulle bryta ned fargskiktet. Polyesterfargen i sin tur
bryts endast ned av erosion fran atmosfaren och skyddar
darmed zinkskiktet. Den varmférzinkade produkten
genomgar en noggrann férbehandling innan pulver-
lackering, vilket utgér grunden for en bra vidhaftning.
Lackeringen sker i en certifierad lackeringsanlaggning
som har en modern och miljévanlig process. Vid synliga
montage kan fargsattning ske i matchande kulérer med
ovrig inredning. Standardkulér ar NCS S0500-N, Glans
30, 6vriga kuldrer och glanstal offereras pa begaran.

Rostfritt/Syrafast

De rostfria, SS 2333/AlISI 304L, och syrafasta, SS 2348/
AISI 316L, programmen ar avsedda for mycket
aggressiva miljder inom- och utomhus samt fér montage
i miljéer med speciella krav pa hygien, t ex livsmedels-
och lakemedelsindustrier. Valet av ytbehandling styrs av
miljons aggressivitet och kloridhalten spelar har en stor
roll. Héga kloridhalter ger en agressiv miljé som oftast
kraver syrafast material, t ex i kustnara trakter. Vid
beddmning av behovet i fabriker bér man studera vad
som tidigare anvants for upphangning av t ex rérled-
ningar och darav bestdmma om syrafast kravs.

Att tinka pa vid montage av syrafast
kabelstegssystem

1 Transport/hantering
Se till att inga jarnféremal kommer i kontakt med
produkterna. Risk for jarnsmitta.

2 Lagring

Lagra produkterna sa att risk for jarnsmitta inte uppstar
(t ex aldrig i narheten av dar man kapar eller slipar
jarnprodukter).

3 Svetsning

Svetsning vid montage bor undvikas. Om svetsarbete
maste utforas skall detta ske med metoder som l[ampar
sig for syrafast material och alltid féljas av noggrann
efterbehandling.

4 Verktyg

Vid kapning och slipning anvands jarnfria kapskivor och
slipverktyg (som ej tidigare anvants for kapning/slipning
av jarnhaltigt material). Vid borrning anvands snabb-
stalsborr.

For att ytterligare 6ka borrens livslangd kan kylvatska
anvandas (t ex Tilia skarspray). Vid montage kan vanliga
montageverktyg anvéndas. (Vid montage med mutter-
dragare maste man ha nagon typ av smoérjmedel pa
gangan sa att den inte skar).

Blanda aldrig obehandlade eller forzinkade
produkter med syrafast!
Risk for galvaniskt element.

5 Atgarder

Om man vid kapning, slipning eller borrning fatt en

bldanlépning kan den behandlas med Betpasta. Skolj

noga bort betpastan med vatten. Om man fatt jarnsmitta

kan den avlagsnas enligt féljande alternativ:

a. Tvatta med vatten (om mgjligt med hogtryck).

b. Putsa med Scotch Brite eller en fin smargel (vatt eller
torrt). Skolj med vatten.

c. Slipning (anvand inte grévre korn an nédvandigt).
Skolj med vatten.

d. Beta med betpasta. Skélj noga bort betpastan med
vatten.

6 Vid anvandning av betpasta eller liknande
Studera noga produktens skrivna sakerhetsforeskrifter
och etikett fére anvandning.
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