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VEILEDNING FOR BRUK AV ZINGA SOM SYSTEM ALENE OG TIL REPARASJON OG REGALVANISERING
AV VARMGALVANISERTE STRUKTURER Rev 2-Sept 2017

1. BEHOLDER

1) Sjekk at spannet ikke er skadet
2) Sjekk at spannet ikke er utsatt for direkte varme og at etiketten er intakt
3) Noter batch-nummeret

2. OMRORING

1) Regr sinken godt med en flat rgrepinne (ikke rund!). Sgrg for at det ikke finnes tykk sink-masse pa
bunnen og opp pa siden i spannet

2) Erdet klumper av sink i et eldre spann ma dette Igses opp med flat rgrepinne

3) (Alt ma blandes fullstendig inn sammen med den gvrige blandingen for a beholde 96 % sink DFT)

4) Bland deretter alt i minst 3 minutter med en mekanisk omdreier

3. FORTYNNING

1) Det ma aldri benyttes annet enn Zingasolv som fortynner. Enhver annen fortynner kan gdelegge

sinken.

Brukes malerkost eller rulle er det en fordel a fortynne ZINGA med 3 - 5 % Zingasolv. Dette gjgr at
den flyter bedre ut, trenger bedre inn i hjgrner og sprekker etc, reduserer muligheten for pin-
holes og gir et penere resultat. Ved ekstra kompliserte tilfeller kan det fortynnes inntil 10%.

Tabellen under viser anbefalt mengde tynner i forhold til vekt pr stgrrelse beholder. Tallene er
veiledende og kan endres til gnsket behov.

Utstyr 1kg 5 kg 10 kg 25 kg

Pensel/Rulle 0,4 dl 2,0dl 4,0dl 1,0 liter
Luftfri (Airless) sprayte 3,0dl 6,0 dl 1,5 liter
Konvensjonell sprgyte 6,0 dl 1,2 liter 3,0 liter
Trykk-kanne 3,0dl 6,0 dl 1,5 liter

1) Ved pafgring med konvensjonell sprgytepistol fortynnes 10-20 %

2) Inntil 5 % Zingasolv kan tilfgres mens ZINGA blir mekanisk rgrt med «visp»
3) Pa ekstra kalde dager kan ZINGA fortynnes inntil 10 %

4) VIKTIG: Zingasolv ma alltid tilfgres ved omrgring

5) Se teknisk datablad for ngyaktig utregning av blandingsforhold
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PAF@RING MED KOST - Industriell rund — eller flat pensel

1) Fgrste strgk ma aldri pafgres med rull, bare med pensel, for a fylle alle hulrom i ruhetsprofilen og
fukte overflaten.
2) Bruk malerkost med naturbust - Aldri nylon!
e Flate koster er gode for striping (pafgring pa skarpe kanter og innvendige hjgrner, apninger og
enkelte sveiseskjpter)
e Runde koster er raskere a bruke for generell maling, og for omrader med bolthoder, nagler og
sveisede omrader

PAF@RING MED RULLE

1) Kun kortharet fiber-rulle (Mohair)ma benyttes
2) Bruk aldri saueskinns-rulle, det kan forarsake porgsitet i sinkfilmen
3) Bruk aldri skumgummi-ruller da de Igser seg opp og blandes med sinken

PAF@RING MED KONVENSJONELL SPRAYTEPISTOL

1) Bruk alltid dyseapning 2.2 — 2.5 mm.

2) Bruk alltid syphon-feed pistol og aldri gravity-feed pistol. Sinken er tung og vil blokkere pistolen og
vil «spytte»

3) Vask pistolen med pistolrens. Rens godt hver morgen med Zingasolv fgr bruk.

PAF@RING MED TRYKK-KANNE

1) Om mulig, bruk egen, «Zingasolv — renset» slange for a unnga forurensinger.

2) Dyseapning: 1.8 -2.2 mm diameter

3) Trykk ved sprgyting:  2-4 bar

4) Trykk i kanne: 0,8 -1.5 bar

5) Nar jobben er ferdig for dagen skal pistol og slanger skylles godt med pistolrens

6) Ved oppstart (hver morgen) skal alt utstyret renses godt med Zingasolv fgr sprgyting

PAF@RING MED LUFTFRI SPROYTEPISTOL (AIRLESS, HAYTRYKK)

1) Pastgrre prosjekter bgr NY slange benyttes

2) Dyseapning: 0,017 til 0,031 tommers (0,43mm — 0,79mm)

3) Dersom ny slange ikke er tilgjengelig ma brukt slange rengjgres med pistol-vask i minst tre
minutter. Dette er meget viktig fordi sinken ofte vil Igse opp rester av annen maling i slangen, og
som fglgelig vil blokkere dysen og gi problemer nar du sprgyter

4) Slange, pistol og pumpe ma derfor vaere grundig rengjort med Zingasolv (ZINGA tynner) for a
fijerne malingrester og andre Igsemidler

5) Rester av Igsemidler i airless-systemet kan forarsake utfelling av sink, som deretter synker til
bunnen av beholderen

6) Tilfgrselsslangen ma da settes inn i ZINGA-trommelen

7) Er hgytrykkspumpen utstyrt med resirkuleringsrgr, ma denne plasseres i ZINGA-beholderen og
alltid holdes under nivaet pa den flytende sinken

8) Detvil ellers fgre til at luft blir trukket inn i sinken, som da vil danne skum, som en mousse

9) Skjer dette skal det ikke tilfgres mer Zingasolv. Sett lokket Igst pa spannet og la det sta natten
over. Da vil ZINGA re-konstitueres tilbake til normal tilstand
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10) Ved slutten av dagen; demonter tilfgrselslangen og pump all den gjenvaerende ZINGA tilbake til

beholderen og sett pa lokket
11) Pumpe, slange og pistol ma rengjg

res grundig med pistol-vask i 2 - 3 minutter

12) Hver morgen ma alle hgytrykkskomponenter skylles med Zingasolv fgr oppstart

ENKEL,

GENERELL PROSEDYRE

(Kontakt gjerne ZINGA for hjelp til ditt prosjekt)

1) AVRUNDE SKARPE KANTER

Skarpe kanter ma rundes av / slipes ned til radius 2-3 mm

N

2) VASKE/RENSE OVERFLATEN F@R BLAS

ERENSING

Overflaten ma vaskes ren for forurensinger fgr den
bldserenses. Hvis ikke vil eventuelt salt og eksempelvis
oljerester «khamres» inn i stalet.

o Vask med rent, kaldt vann: Minimum 700 Bar trykk
e Vask med varmt vann 80 C: 150 Bar trykk

3) BLASERENSING

4)

SA 2,5. Ruhet 50-70 my (Se teknisk datablad).
NB! Slyngrensing («shot-blast») er IKKE godt nok.
Kontakt oss om eventuell Igsning for dette.
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4) KONTROLLER AT OVERFLATEN IKKE HAR FOR MYE SALT

Salt, olje, og andre forurensinger er alltid ugnsket, uansett
hva slags belegg som skal pafgres. Overflaten ma derfor
alltid renses som beskrevet i teknisk datablad. Hgytrykkrens

med rent vann F@R bldserens. Dette spesielt viktig nar
strukturen befinner seg i naerheten av salt sjg eller langs
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veier som blir saltet. Maksimum tillatt saltmengde er som
oftest 20 mg/kvm. ZINGA tillater 45 mg/kvm, men det er
alltid prosjektets spesifikasjoner som er de gjeldende.

5) EVENTUELT FJERNING AV SALT
Dersom malinger viser hgyere forekomster av salt enn det som er tillat, ma dette fjernes. Dette er ofte
vanskelig med kun vann. Om ngdvendig & tilfgres CHLOR*RID saltfjerner i vannet for hgytrykkrens.
Eventuelt sa gjentas punkt 2 og 3 f@r nye saltmalinger foretas, helt til akseptabelt niva er oppnadd.

CHLOR*RID saltfjerner

Blandes med rent vann til hgytrykksrens.

Fierner ugnskede salter og andre forurensinger og gjgr klart
for overflatebehandling. Egen testmetode krever ikke
kostbart maleutstyr. Kontakt ZINGA Norway AS for mer info.

Overflatebelegg har tendens til a trekke seg vekk fra skarpe
kanter under tgrkeprosessen. Fglgelig blir belegget tynnere i
disse omradene. Derfor starter korrodering ofte fgrst her.
Skarpe kanter, hjgrner og giennomganger skal fgrst pafgres
et strgk med malerkost fgr fgrste fulle strgk pafgres.

ZINGA pafgres som maling; med pensel, rulle eller
malesprgyte. Se veiledning for de forskjellige metodene




8) NAR ER DET KLART FOR NESTE STR@K?

Torketid avhenger av temperatur, lufting/trekk og fuktighet.
Ofte kam neste strgk pafgres 30-40 minutter. | lave
temperaturer ute, men med god trekk kan det ta 60-90
minutter, men sjelden mer. For a sjekke om det er klart for
neste strgk, brukes «mynt-testen»: Skrap lett i overflaten
med en mynt eller lignende. Kommer det frem en skinnende
blank, sglvaktig flate sa er det klart for neste strgk.

Viktig a vite er at etterfglgende lag med ZINGA Igser opp de
underliggende lagene. Dette er normalt, og gir 1 homogent
lag uavhengig av antall pafgringer over tid.

Alternativt forarbeide

«Det er ikke alltid mulig G folge anbefalt rensemetode. Men det ar ALLTID mulig é gjgre sd godt
man kan»!

Overflaten skal vaere ren og ru for belegget pafgres (Se teknisk datablad). Det anbefales pa det sterkeste
at metoden med blaserensing (sandblasing) benyttes for & oppna det resultat som ZINGA beskriver.

Det oppstar imidlertid situasjoner der det er praktisk umulig 8 komme til med tungt blaseutstyr, og man
star overfor et dilemma; skal man la stalet fortsette a ruste eller skal man gjgre sa godt man kan? Andre
ganger er reparerasjonene sa sma at det rent gkonomisk ikke er giennomfgrbart med fult sandlaseutstyr.

Nb! Nar alternativ Igsning velges kan det ikke forventes maksimalt godt resultat! De alternative Igsningene
som er beskrevet her er imidlertid vel testet og viser seg a gi gode resultater. Var derfor ngye med a fglge
beskrivelsene.

NB! Fgr sliping med verktgy MA overflaten fgrst vaskes ren for forurensinger (salt, olje og annet).
Benyttes annet enn rent vann er det viktig at alt vaskemiddelet blir fjernet 100% med rent vann.

Det er viktig 3@ oppna sa naert opptil optimal profil som
mulig = blaserenset profil. Unnga a etterlate blanke
slipespor som ellers ikke gir gripvene for belegget. Bruk
derfor alltid verktgyet med lett hand og pa «kryss og

tvers» slik at slipesporene krysser hverandre og med det
etterlater en sa rgff og matt overflate som mulig!

Bildet viser er et godt resultat utfgrt med alternativ
metode 3: «Roterende 3M slipeskive» Tester viser ogsa
god vedheft.
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Alternativt verktgy:

1. BRISTLE BLASTER

Det beste alternativet til blaserensing. Etterlater en neermest
«blaserenset» profil. Det er viktig a skifte slipeskiven ofte.

Fierner rust og gammel maling.. Avslutt med lav hastighet.
Etterlater en roff (ikke blank!) overflate fgr pafgring av
belegg.

3. 3M SLIPESKIVE

Lett, batteridrevet drill. En god Igsning ogsa der det ikke er
strgm tilgjengelig. Lett & baere med seg dersom arbeidet skal
utfgres utenfor «allfarvei».

Den roterer sakte og der derfor godt verktgy ogsa til a slipe
pa varmgalvaniserte flater. Lag et kryssmgnster for a oppna
best mulig vedheft mellom belegg og stal som pa bildet over

e Slipepair: P36
e 125 mm eller 50 mm diameter slipeskive

4. STALB@RSTE

e

Kan benyttes pa mindre reparasjonsjobber. Husk a bruke lett
hand «pa kryss og tvers» for gi en matt/ru overflate uten
blanke spor.

5. SANDPAPIR/STALULL

Kan vaere en alternativ Ilgsning for a fa en matt/ru overflate.
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Reparere nedslitt, skadet eller modifisert, varmforsinket (galvanisert)
stal med ZINGA

Trinnvis veiledning for reparasjon pa varmforsinket (galvanisert) stal som er nedslitt, skadet eller
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modifisert (kappet, sveiset eller boret). Eksempelvis bart stal som er sveiset pa eksisterende
varmforsinket strukturer. Med ZINGA blir hele den modifiserte strukturen «galvanisert»

FORBEHANDLING
1) Kontroller overflaten ngye fgr arbeidet begynner. Er det eventuelt utfgrt modifisering i form av
sveising er det viktig at glgdeskall fjernes og stalet slipes (se alternative metoder) og rgffes til rett
profil. Skarpe kanter slipes til radius 2-3mm. Eventuelt Igst sinklag (galv) renses vekk/slipes

1. VASK
Vask / avfett overflaten med avfettingsmiddel. Fglg produsentens instruksjoner.
NB! ikke la det tgrke! Skyll deretter rikelig med ferskvann. Tillat 3 tgrke.
Unnga a bergre nyvasket overflate uten hansker!

2. RENS
Les instruksjoner for alternative lgsninger (over)

3. BLASERENS (sandbl3sing).
For optimal ytelse og vedheft anbefales blaserensing for Sa 2% og en profil 50-70um. Ok grit 55
fungerer bra og etterlater en tilstrekkelig profil (ca. 50um). Hvis blaserensing er i fare for skade pa
tilstgtende sinklag, kan blaseband brukes som beskyttelse.

4, ALTERNATIVE RENSEMETODER
En overflate som ikke kan blaserenses, kan som beskrevet slipes med et grovt slipespapir (P36),
eller at det benyttes andre metoder og verktgy (Se illustrasjoner og tekst).

a. Overflaten ma aldri slipes slett/glatt! Den SKAL alltid etterlates ru/rgff. En glatt flate gir

ingen gripmulighet for beskyttelsen. Blaserensing er derfor den anbefalte Igsningen for a

fa et godt resultat og derfor er det viktig 8 komme nsermest mulig det, ogsa med

alternativt verktgy.

NB! Viktig at den rensede overflaten ikke bergres uten hansker!
5. PAF@RING Se tidligere beskrivelse)
6. NAR PAF@RES NESTE STR@K? Se beskrivelse og illustrasjon over

7. HVOR TYKT BELEGG ER N@DVENDIG? Tgrrfilmtykkelse (DFT)
a. Innland (inntil korrosjonsklasse C4): Totalt 120um (2x60um)
b. Marint/kystnaere strgk (Korrosjonsklasse C5) Totalt 180um (2x90um eller 3x60pum)
c. Stal som skal stgpes inn i betong: 40-60um.

| tilfeller der eksisterende varmgalvanisering er tynnere enn spesifisert, kan du "fylle pa" med
ZINGA. Kontakt oss for bistand og prosedyre for ditt prosjekt




8. REHABILITERING AV STORE STRUKTURER

Gammel galvanisering (mer enn 15 ar) har allerede en god profil i overflaten. | prinsippet skal den
kun renses for forurensinger og eventuelt Igst belegg: Hgytrykkrenses med rent vann (700 bar)

for ny sink pafgres og beskyttelsen bygges opp igjen til gnsket tykkelse. Eventuelt benyttes lett

vatblasing eller «vapour»-rens (vann og blasemiddel sammen).

NB! Det er viktig a pase at det etter rens ikke finnes noen forurensing som eventuelt kan hindre
den direkte kontakten mellom gammel og ny sink. Dette kan kontrollers med et Volt-meter fgr

pafgring av nytt belegg

SINKRUST

Varmgalvaniserte strukturer er som oftest plassert slik i naturen at det vaskes naturlig rent av
regnvann. Andre strukturer kan veere plassert slik at det er skjermet for regnvann og i tillegg er
pavirket av salt og andre forurensninger. Sinkkorrosjon kan dermed dannes som et sjikt utenpa
galvaniseringen. Dette belegget ma fjernes fgr ny sink pafgres. Dersom det ikke fjernes, kan dette
hindre den katodiske kontakten mellom nytt og gammelt belegg. Rens med blasemiddel og vann
(se over) vil eventuelt kunne fjerne sinkrusten.

ZINGA er eneste system som oppnar kravet til
vedlikeholdssystem 2 og 3 i prosesskoden til Statens
Vegvesen. Benyttes ogsa av Statnett, Hafslund Nett og
andre kraftselskaper til rehabilitering av galvaniserte
kraftmaster.

Overflaten er renset fgr ZINGA er pafgrt. Bildet viser tgrr
ZINGA direkte pa gammel galvanisering

Med tiden vil fargeforskjellen jevnes ut. Eventuelt at man
jevner den ut med en «Scotch-Brite» (Kan vaere aktuelt ved
lokale sma reparasjoner)

Forskjell i farge og glans er jevnet ut ved a pusse lett med en
"Scotch-Brite" gryteskrubb pa ny sinnkflate og et stykke inn
pa den gamle galvaniseringen. Dette kan justeres etter
behov. Med litt tid og «vaer» vil fargeforskjellen jevnes ut og
se tilnaermet likt ut.

Scotch-Brite
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Opplysningene gitt er etter var beste kunnskap og erfaring. Det er viktig a benytte opplysningene sammen med det tekniske
databladet. Vi vil vaere ytterst takknemlig for a fa tips om andre mulige Igsninger og erfaringer. Send oss gjerne noen ord om dine
erfaringer og resultater fra egne metoder eller etter benyttelse av vare veiledninger.

Vennlig hilsen

ZINGA NORWAY AS

0252 Oslo

TIf +47 23891035 - Mobil +47 901 82 991
post@zinga.no

WWW.zinga.no



http://www.zinga.no/

