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Altanplader

Vedligeholdelse af altanplader i hgjstyrkebetonelementer

Afrensning:

Der findes forskellige metoder til afrensning af betonoverfladen, hver med sin
betydning for udseendet.

Afrensningsmetoderne skal derfor altid tilpasses det aktuelle behov.

@nskes betonoverfladens udseende bibeholdt, anbefales en mild afvaskning med
lavtryk og bgrste.

Hgjtryksrensning kan medfgre skader, der fgrst kommer til syne pd laengere sigt, da
den kan ggre overfladen mere porgs. Dette resulterer i en overflade, der er langt
mere modtagelig for smuds, og som grobund for biologisk vaekst som f.eks. alger.

Er der fremvokset biologisk vaekst pa betonoverfladen eller gnskes smuds fJernet og
der tages kemiske midler i brug til fjernelse af dette, bgr mldlet afprgves pa et
diskret sted for at undgd eksempelvis misfarvning. Det er ogsa vigtigt at maette
betonoverfladen med vand fgrst, da man ellers kan risikere, at smudset bliver oplgst i
det kemiske middel for derefter at blive optaget i betonen, hvilket besveerligger
afrensning betydeligt. Dette ggr sig isaer geeldende i forbindelse med sulfoprodukter.

Reparation:

Reparation af betonoverflader er en vanskelig opgave. Det kan resultere i synlige
forskelle, hvis der er sendret pa blandingen af betonen - herunder forhold som
sammensaetning og metode. Den nye beton har en anden tidsmaessig udvikling end
den oprindelige beton og kan fa reparatlon til at syne tilfredsstillende, umiddelbart
efter den er udfert, men som tiden gar, vil den blive mere eller mindre synlig.

En reparatlon der pa lang afstand ser ud til at falde i ét med den oprindelige beton,
kan pa kort afstand vaere meget synlig. Det modsatte kan ogsd gere sig gaeldende,
og det er ikke altid muligt at udfgre en reparation, sa den er usynllg, uanset
afstanden eller vmklen til betonelementet. Er dette tilfeeldet, ma man vaelge, hvad
der er vigtigst og sa foretage reparationen herudfra.

Forebyggelse:

Som afsluttende vedligeholdelse kan betonoverfladen behandles med et
hydrofoberingsmiddel, der ggr overfladen vandafvisende. Midler til hindring eller
forsinkelse af tilsmudsning af betonen kan dog medfejre en andring af overfladens
udseende, saerligt mht. glans og farvemaetning, s8 ogsa disse midler bgr afprgves pa
et disket sted for at undga uheldige bivirkninger.

Renggring:
Elementoverflader taler alle typer almindeligt forekommende renggringsmidler, som

ikke indeholder syre, da det vil kunne skade udseendet samt blotlaegge fibre.
Syrebehandling vil desuden medvirke til korrosion af fibre.

Bemeerk vand fra eventuel stoppede aflgb kan give anledning til kalkudblomstring.

Glatfgrebekaempelse:

Glatfgrebekeempelse bgr ske med grus.
Altaner taler ikke almindeligt vejsalt, som derfor aldrig bgr anvendes.




Tagterrasser

Intro:
Gulvet pa tagterrasserne er af typen "ProDeck Komposit”.

' ProDeck Komposit har en flot overflade med det naturlige treelook og kraever kun
'minimal vedligeholdelse. Ved at blande de naturlige fibre (traefibre) med PE-lim,
opnas er staerkt og fugtresistent produkt, som ggr ProDeck Komposit
modstandsdygtigt overfor al slags vej.

Komposit varierer lidt i farven og vil ogs@ med vejr, vind og andre pavirkninger
a&endre farve over tid.

Det er et kompositmateriale, som f.eks. hverken kraever oliering eller afdaekning til
vinter og det hverken rédner eller flaeekker. Det skal aldrig males eller efterbehandles.

Med en meget jeevn indsats bevares det flotte udtryk i mange ar. Brug af altanen og
tagterrasserne, bgrn der leger, stole der rykkes frem og tilbage, etc. vil naturligvis
alle afszette spor pa gulvet.

| Altanbraedderne bgr ikke belastes med store krukker over 50kg.

Daglig vedligeholdelse:

Fej gulvet jeevnligt og hold gje med at gulvet ikke gror til med blade og skidt pa
flader samt i mellemrummene. Ligger der gennem laengere tid blade og nedfaldent
Igv, vil det kunne fremme vaeksten af alger.

Til almindelig renggring anvendes bigd kost, gulvskrubbe og gulvklud. Brug varmt
vand med brun szebe, eller et par draber opvaskemiddel til afvaskning.

Efterbehandling og gode tip:

Skjolder af mad og drikke: Pletter efter mad eller fedt skal fjernes straks.
Jo hurtigere der tgrres op, jo mindre bliver skaden.

Alge forekomster: Kan fjernes med algefjerner eller grundrens.

Vanskelige pletter (olie, fedt): Kan alm. renggring ikke fjerne pletten, kan vanskelige
pletter i et vist omfang fiernes med en ren stalbgrste eller almindeligt sandpapir korn
100. Bgrst kun i plankernes leengderetning, hvor man bgrster meget let i plankens
lzengderetning og pa en gang fijerner/reetablerer strukturen i planken. Igen - start i
et hjgrne, til erfaring med bgrstningen er opnaet.

Hgijtryksrensning: Der ma ikke anvendes hgijtryksrenser, idet en hgjtryksrenser er
meget hard mod plankerne og efterlader det skadet og mere modtagelig for
algetilvaekst.

Brug aldrig skarpe redskaber pa plankerne.

Ved vask/slibning: Undga cirkulzere bevaegelser. Generelt, slibning/bgrstning giver
ofte en mere synlig effekt pa plankernes overflade end ved renggring med almindelig
grundrens.




Altanvaern

Produktbeskrivelse:

Type:

Materialer:

Overfladebehandling:

Bilag:

Driftsoplysninger:

Eftersynsterminer:

Levetid:

Garanti:

Vedligeholdelse:

Altanvaern, med galvaniseret stdlramme og udfyldning af
stal/mahogni.

stal
Handlister/udfyldning i indbliksvaern: Hgvlet mahogni
leveret efter aftale uden oliering.

Alt stal galvaniseret.

Reperationsvejledning fra Foreningen af Danske
Varmforzinker.

Galvaniserede overflader efterses for skader hvert 5. 3r,
fgrste gang dog efter et 8r. Eventuelle skader repareres
omgaende iht. reparations-vejledning fra Foreningen af
Danske Varmforzinkere.

Boltesamlinger undersgges for fastspaending hvert 5. ar,
fgrste gang dog efter et ar. Lose samlinger efterspaendes.

Treehdndlister/udfyldning eftergds for fastspaending efter
behov, lgse handlister/udfyldning efterspaendes.

Galvaniseret stal mere end 25 3r.
Mahogni mere end 15 ar.

Garanti iht. AB92

Galvaniserede overflader renggres efter behov med stiv
kost og sulfovand. Stdlbgrste eller lignende ma ikke
anvendes til renggring. Det er vigtigt at galvaniserede
overflader ikke pavirkes af salt, syrer eller baser
(calsiumchlorid og andet).

Handlister/udfyldning af mahogni, renggres med blgd
barste, eller safremt dette ikke er tilstrackkeligt, afvaskes
med lunt vand og blad klud/svamp.

Det er vigtigt, at der ikke anvendes harde eller skalpe
genstande til renggring, da dette vil medfgre ridser.
Handlisterne vedligeholdes med en traeolie, der er beregnet
til udvendig hardttree og altid UV bestandig olie.
Hyppigheden afhaenger af, hvor udsat hdndlisterne er for
vind og vejr, men min. 1 gang pr. ar. Fgrste ar tilrades det
at maette handlisterne ved at oliere 2 - 3 gange. Treeet
patinerer sdfremt det ikke far olie.

Risiko for vindridser og revnedannelser formindskes ved
oliering, husk enderne.
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Rad og vejledning om varmforzinkning:

Reparation af skader i zinkbelaegninger
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Eksempel pa reparation af zinkafskalning omkring et udstanset hul i varmforzinket plade. Reparationen er udfgrt med zinkmaling.

2o

| forbindelse med udfarelse af varmforzinkning og brug af varmforzinket stal vil der uundgaeligt
opsta behov for reparation af skader i zinkbeleegningerne, sé korrosionsbeskyttelse og udseende
— hvor dette har betydning — bevares bedst muligt.

Behovet for reparation kan opsta i forbindelse med svejsning eller anden efterbearbejdning af
varmforzinket stal eller vaere knyttet til afskalninger, som det kan vaere vanskeligt helt at undga
ved handtering og transport af isser svaert gods.

Dette informationsblad beskriver de til reparation almindeligt anvendte metoder og vejleder i ar-

bejdets udfarelse. Informationsbladet beskriver ogsa kravene og vejledningen, som Dansk Stan-
dard DS/EN ISO 1461:2009 giver for reparationsarbejdet.

Udgivet av Nordic Galvanizers i samarbejde med FORCE Instituttets Korrosionsafdelning, Danmark.



Reparation ifglge DS/EN ISO 1461:2009

Standardens afsnit 6.3 angiver, at felgende metoder kan an-
vendes til reparation:

a) Metalsprgjtning med zink
b) Pafering af zinkrig maling
c¢) Pafaring af lavtsmeltende loddezink

Standardens normtekst omtaler kun reparation af bare pletter,
dvs. pletter der ikke har dannet zinkbeleegning ved varmfor-
zinkningen. Arsagen til de bare pletter kan veere lak, maling
eller anden urenhed, som ikke kan fiernes i varmforzinkning-
ens normale forbehandlingsprocesser, men luftlommer dan-
net pa grund af manglende eller forkert placerede udluftnings-
og gennemstrgmningshuller kan ogsa give anledning til bare
pletter.

Anneks C, afsnit 5, der kun er informativ, angiver, at skader
og zinkafskalninger ber repareres med de samme metoder
og efter de samme retningslinier, som er gaeldende for bare
pletter.

Standarden angiver fglgende krav til reparationerne:

1. De bare pletter ma maksimalt udgere 0,5% af overfladea-
realet pa det enkelte emne.

2. Den enkelte bare plet ma maksimalt have en starrelse pa
10 cm2.

3. Reparationen skal omfatte rensning, rengering og efterbe-
handling, der er ngdvendig for at sikre vedheeftning.

4. Belaegningen péa reparerede omrader skal kunne beskytte
stalet ved offervirkning (katodisk beskyttelse).

5. Lagtykkelsen pa reparationsomrader skal mindst veere 100
um, hvis andet ikke er aftalt, jf. DS/EN ISO 1461:2009.

6. Hvis keber stiller seerlige krav, f.eks. at emnerne yderligere
skal males efter varmforzinkning skal varmforzinkeren oplyse
om metoden, der vil blive anvendt til reparation. Keber bar da
forsikre sig om, at malingssystemet er foreneligt med de til
reparation anvendte metoder og materialer.

2. Reparationsmetoder
2.1 Paforing af zinkmaling
Malingstyper

Zinkmalinger bestar af fint metallisk zinkpulver i et bindemid-
del, der kan veere luftterrende og -heerdende (en-komponent)
eller terrende og kemisk haerdende (to-komponent). Indholdet
af metallisk zink i den tarrede og kemisk haerdende (to-kom-
ponent). Indholdet af metallisk zink i den terrede malingsfilm
bar veere minimum 90 vaegt%.

De lufttarrende og -heerdende zinkmalinger er mest anvendt
til reparation af smaskader i zinkbelaegningerne. Kemisk haer-
dende zinkmaling — som epoxy — anvendes ogsa, men er om-
fattet af Arbejdstilsynets bekendtggrelser’2?.

Zinksilikatmaling vil normalt vaere mindre egnet til reparations-
arbejder, da holdbarheden er steerkt afheengig af underlagets
renhed og ruhed samt af temperatur og luftfugtighed under
haerdning.

Maling péafsres reparationsomradet og zinkbeleegningens

tilstedende kanter med spragjte eller pensel i flere lag, indtil
den sepcificerede lagtykkelse er overholdt. Pensel er mest
anvendt til mindre raparationsarbejder.

Behandlingen ma kun udfgres pa fuldstaendig tarre overflader
og ved temperaturer over 5°C. Malingsfabrikantens angivelse
af pafgringsforhold og overmalingsintervaller skal overhol-
des.

Reparationer pa varmforzinket stal, der skal males, skal ud-
gore et egnet underlag for malerbehandlingen. Varmforzink-
eren bgr derfor oplyses om, hvis stalet yderligere skal males,
og det bgr aftales, hvordan reparation af eventuelle skader i
zinkbelaegningerne skal udfgres.

Forbehandling

Forbehandlingen far maling omfatter eventuelt affedtning for
olie eller fedt samt afrensning og opruning af overfladerne ved
sandbleesning eller slibning. Overfladerne afrenses for blase-
eller slibestgv inden maling.

Sandblassning anvendes til reparation af stgrre flader og re-
sulterer i den bedste malingsvedhaftning og holdbarhed.
Afrensningen udfares til Sa 2 1/2 ifglge 1ISO 1801-1:1988.
Kanterne pa den tilstedende zinkbeleegning matteres ved
sandbleesning med reduceret blsesetryk eller ved slibning med
groft slibemiddel, som angivet nedenstadende. Beskadigelse af
de tilstadende zinkoverflader undgas med afdaek-ningsplader
af gummi eller lignende.

Slibning udfgres med~ grove slibemidier (~ korn 40) til metal-
lisk renhed i skadeomradet. Zinkbelsegningens kanter op mod
skaden matteres ligeledes ved slibning.

Ved maskinslibning anvendes lav rotationshastighed (max.
200 omdr./minut) for at opna god ruhed og for at undga an-
lzbning som felge af varmeudvikling og malingsafskalning
senere.

2.2, Metalsprajtning med zink

Metalsprajtning eller metallisering med zink, som det ogsa
benaevnes, udferes ved en sprgjteproces, hvor emnet pa-
fores en metallisk zinkbelasgning. Belaegningen kan udfares
til snsket tykkelse, der, afhaengigt af anvendelsen, typisk ud-
ge@r fra 40 til ca. 200 pm.

Behandlingen udfgres med en sprojtepistol, hvor zinktrad
smeltes i en gasflamme eller lysbue og slynges mod den
afrensede staloverflade ved hjzelp af trykluft. De sma partikier
af smeltet zink deformeres kraftigt ved anslag mod emneover-
fladen og bindes mekanisk til underlaget.

Metoden regnes for at vaere kold, da emneoverfladen, af-
heengigt af stalets godstykkelse, kun udseettes for temperatu-
rer op til ca. 150°C.

Metalsprgjtning anvendes normalt pa stagrre reparationsom-
rader og udferes, sa varmforzinkningens tilstezdende kanter
deekkes. Beleegningen har samme gode korrosionsbeskyt-
tende egenskaber som varmforzinkningen, men bgr — pa
grund af en vis porgsitet samt lidt starre korrosionshastighed
— pafgres i en tykkelse, der overstiger varmforzinkningens lag-
tykkelse. DS/EN ISO 1461:2009 foreskriver, at metalliseringen
skal foretages til en lagtykkelse, der er mindst 100 pm.

Metalsprejtning har den fordel frem for maling, at den kan ud-
feres i én arbejdsoperation. Maling skal pafares i flere lag med
mellemliggende tarre- og heerdeintervaller for at opna tilstraek-



kelig tykkelse og holdbarhed til udendgrs brug.
Forbehandling

Forbehandlingen udfgres ved sandbleesning med skarpkantet
bleesemiddel (grit) til minimum Sa 2 1/2, som angivet under
forbehandling fgr maling. Ifglge tidligere retningslinier skulle
sandblessningen resulterer i en overfladeruhed pa Medium
(G) Grade ifelge ISO 8503-1:1988 (~Ra 12 1/2 ym). Senere
undersggelser har vist, at en overfladeruhed med et skrap-
kantet profil svarende til Fine (G) Grade, jeevnigr ISO-stan-
darden, er tilstreekkelig, og at metalliseringslaget herved kan
overholde et krav til vedhzeftningsevne pa minimum 5 N/mm?
malt ved aftreskningsmetoden med Saberg traskprgveapparat
eller tilsvarende.

Zinkbelzegningernes kanter op mod reparationsomradet affa-
ses og matteres fuldsteendigt ved slibning med groft slibemid-
del, ca. korn 40.

2.3. Efterbehandling og udseende

Pa letsynlige overflader, hvor udseendet har vaesentlig be-
tydning, kan det veere ngdvendigt at efterbehandle repara-
tionsomraderne med en daskmaling, hvis udseende svarer til
varmforzinkningens. Det skal dog papeges, at fuld overenss-
temmelse i farve og glans ikke kan forventes opnaet, og at den
omgivende varmforzinkning sendrer udseende med tiden.

Zinkoverflader, der umiddelbart efter varmforzinkning fremstar
lyse og metallisk blanke, vil efterhanden blive matte og lyse-
gra, nar de udseettes for periodisk fugtpavirkning ved udenders
brug. Zinkoverflader der er matte og mere eller mindre gra, vil
ogsa gradvist blive lidt markere under udendars forhold.

Zinkmaling findes i forskellige matgra kulgrer afheengigt af
fabrikat. Udseendet af reparationer hermed er i visse tilfesl-
de tilstraskkelig overensstemmende med varmforzinkningen,
mens det i andre tilfeelde er ngdvendigt at pafgre en egnet
deskmaling.

Sprojtemetalliseringen resulterer i en mat, lysegra zinkbeleeg-
ning med en let ru overflade. Dens udseende kan justeres
med de i afsnit 2.1. nsevnte malingstyper — eller med maling,
der igvrigt er egnet til varmforzinkning eller metalsprgjtning.

Bade ved reparation med zinkstgvmaling og ved metalsprgit-
ning bgr der foretages en let afslibning af reparationen, sa
overfladen og overgangene mod varmforzinkningen bliver
jeavn. Daekmalingen paferes umiddelbart efter afslibningen.

2.4, Pafgring af lavtsmeltende loddezink

Reparation kan udfgres med en raekke lavtsmeitende lege-
ringer med zink. Metoden indebesrer problemer med at opna
tilstreekkelig tykkelse af loddemetallet pa stzrre omrader,
hvorfor holdbarheden let bliver utilstraekkelig. Metoden kan
anvendes pa sma skadeomrader pa ca. 1/4 - 1/2 cm?, hvor
god tykkelse er nemmere at opna.

P3 konstruktionsdele, der er udsat for traekspaendinger, er der
set eksempler pa revnedannelser ved indtraengning af lodde-
metallet i stalets korngraenser.

Metoden frarades derfor anvendt pa spaendingsbelastede
dele, herunder iseer pa svejsesgmme og i deres naermeste
omgivelser.

Reparationen udfares som falger:

1. Reparationsstedet renses for eventuel olie og fedt, og rust
afrenses ved slibning.

2. Omradet opvarmes til loddets arbejdstemperatur.

3. Det opvarmede omrade stalberstes, og der tilfgres eventu-
elt separat flusmiddel.

4, Loddet gnides mod den varme overflade.

5. Det smeltede lod fordeles jeevnt med spartel, og oversky-
dende lod fiernes.

6. Flusmiddelrester flernes ved afvaskning med vand.

7. Eventuelle uregelmeessigheder i overfladen fiernes med fin
fil eller med fint slibepapir.

3. Valg af reparationsmetode

Valg af metode og udferelse ber foretages, sé korrosions-
beskyttelsen ikke er forringet i vaesentlig grad i forhold til
varmforzinkningen. Man skal dog veere opmaerksom pa, at
der visuelt ikke kan forventes fuld overensstemmelse mel-
lem reparationen og varmforzinkningen. Arbejdet skal udfgres
under hensyntagen til korrosionsmiljget og de pavirkninger,
som de varmforzinkede konstruktioner efterfalgende udseet-
tes for. Yderligere information om de forskellige metoder til
korrosionsbeskyttelse, samt om udfarelse og anvendelse i de
enkelte korrosionskategorier er beskrevet i litteraturen 4567,

Reparationsmetoderne, der er beskrevet i afsnit 2. anvendes
generelt til reparation af skader i varmforzinket stal i Danmark,
men der kan veere nogen forskel i, hvilken metode den en-
kelte varmforzinkningsvirksomhed valger at anvende til repa-
rationsarbejdet. Keber bgr derfor rette henvendelse til varm-
forzinkeren og aftale, hvordan reparationerne skal foretages,
hvis der stilles seerlige krav hertil, f.eks. hvis emnerne skal
males efter varmforzinkning.

Almindeligt anbefalede og anvendte retningslinier for repara-
tion af varmforzinket stal i afheengighed af reparationsomra-
dets starrelse og karakter er givet nedenstaende.

3.1 Reparationsanvisning

Skader i zinkbeleegningerne i form af zinkafskalninger, der op-
star ved sted og slag, som emneoverfladerne udseettes for
under handtering, transport og montage, samt bare pletter el-
ler andre skader, hvor stéloverfladen er blottet, eller zinklag-
tykkelsen er veesentlig reduceret, bar repareres som angivet
nedenstaende:

3.1a Skader hvor reparation ikke er pakravet

Skader som sma, cirkuleere zinkafskalninger med bredde op
til 5 mm, som typisk forekommer pad emnekanter og -hjgrner,
vil blive katodisk beskyttet af den omgivende zinkbelaegning,
hvorfor reparation ikke er pakreevet® af hensyn til korrosions-
beskyttelsen. Staloverfladen i langstrakte zinkafskalninger
med bredde under 3 mm, som kan forekomme pa emnekanter
ol., vil ligeledes blive katodisk beskyttet.

3.1b Reparation med zinkmaling

Zinkafskalninger og skader, der overstiger det under pkt. 3.1a
neevnte, og er op til 10 cm?, repareres med zinkmaling:

Reparationen udfares ved slibning af skadeomradet og pa-
faring af zinkmaling i flere lag til minimum 100 pm torfilmtyk-
kelse som angivet i afsnit 2.1.



3.1c Reparation ved sprojtemetallisering med zink

Reparationsmetoden anvendes til skadeomrader over 10 cm?.
Reparation udfgres ved sandbleesning og metallisering med
zink til en lagtykkelse, der er mindst 100 ym, jf. DS/EN SO
1461:2009.

3.1d Udseende, efterbehandling

Pa overflader hvor udseendet er vigtigt, kan det yderligere
veere pakraevet at foretage efterbehandling med daskmaling
som angivet i afsnit 2.3. Kgber skal dog informere varmfor-
zinkeren herom forud for ordreafgivelse.
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Yderligare information ved henvendelse til:

Et 6 mm bred! freeset spor gennem en 60 um tyk zinkbelaegning

pa stal og eksponeret i 5 ar i sveert industrimilig i Holland. Bemaerk
belsegningen af zinksalte i sporet der er uden rustangreb. (Foto: J F
H van Eijnsbergen).
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