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0 Kuumasinkitysprosessi

Pinnoittamattoman Kuumasinkityn tuot-
tuotteen vastaanotto teen toimitus
Tuotteen ripustus Tuotteen irrotus

Huuhtelu Juoksutekasittely

Kaavio 1. Kuumasinkitysprosessin vaiheet. Tietyt vaiheet
voivat siséltyd toisiinsa, jos esimerkiksi tietyn tyyppinen ras-
vanpoisto ei edellytd huuhtelua ennen peittausta. "Méarkéme-
netelmén” yhteydessé juoksute on sinkkikylvyn p&élld sen
Sijaan, ettd se muodostaisi oman erillisen vaiheensa. Sinkki-
Sulaan upottamisen jélkeisté vesijéahdytysté ei tehdé kaikis-
sa laitoksissa, vaan se voidaan korvata ilmajaéhdytyksella.



Kaaviossa 1 on esitetty kuumasinkitysprosessin eri
vaiheet:

1. Teraspinnan puhdistus upottamalla tuote erilaisiin
liuoksiin sen varmistamiseksi, etta

. pinnasta on poistettu rasva
. pinta on peitattu eika siina ole oksideja
° pinta on kasitelty juoksutteella uudelleen oksi-

doitumisen estamiseksi

Rasvanpoiston ja peittauksen jalkeen tuote huuhdel-
laan, jotta prosessin seuraavaan vaiheeseen ei joutuisi
epapuhtauksia. Juoksutekasittelyn jalkeen tuote kui-
vataan joko ilmakuivauksella tai uunissa.

2. Kuumasinkityksessa esikasitelty tuote upotetaan su-
laan sinkkiin, jonka lampdtila on 450 — 460 °C. Upo-
tusaika vaihtelee tuotteen paksuuden mukaan. Taman
jalkeen tuote jaahdytetaan ilmalla tai vedella ja sen
laatu tarkastetaan.

Tuotteen upotuksen ja noston periaate kuumasinkityk-
sessa on esitetty alla:

Upotus

Kaavio 2. Upotus ja nosto.



1 Terdksen valinta

Poikkeamat

arkea pinta johtuu siitd, Teras, jonka piipitoisuus on San-
ettd teradksen piipitoisuus on delinin alueella. Sinkkikerroksesta
ns. Sandelininalueella. (0,03 on tullut erittéin paksu ja hauras.
— 0,14 painoprosenttia p”ta + Se voi lohkeilla kaSlttern yhtey-
fosforia.) dessé. Paljaaksi jaanyt teraspinta
on ruostunut.

Kuvat 1 ja 2. Huono laatu, joka johtuu terdksen sopimatto-
masta kemiallisesta koostumuksesta.

Perusedellytykset

Seka pinnan ulkondkd etta sinkkikerroksen paksuus
riippuvat suurelta osin teraksen reaktiivisuudesta sink-
kiin. Reaktiivisuudessa esiintyviin eroihin vaikuttaa te-
raksen kemiallinen koostumus. Suurin vaikutus on piin
ja fosforin maaralla.

Ratkaisuja

Suunnitteluvaiheessa

Tilaa Nordic Galvanizersilta julkaisu Teraksen valinta.
Julkaisun voi ladata myds verkosta, www.nordicgalva-

nizers.com. Julkaisussa on runsaasti tietoa, joka hel-
pottaa rakenteeseen sopivan teraksen valintaa.



Terds, jonka kemiallisessa koostumuksessa piin ja
fosforin osuus on valilla 0,03 — 0,14 painoprosenttia
(Sandelinin alue), on erittain reaktiivista. Tuloksena on
usein sinkityksen paksu, karhea pinta seka heikentynyt
kiinnittyminen ja laatu, kts. kuvat 1 ja 2. Tatd on val-
tettava.

Sinkkikerroksen varisavyn erot voivat johtua tuotteen
kuumasinkityksen jalkeisestd jaahtymisnopeudesta.
Vérieroja esiintyy l8hinna teréksessa, jonka piipitoi-
Suus on suuri.

Harmaa, himmea pinnoite muodostuu, kun interme-
tallinen faasi (raudan ja sinkin valinen kerros) ulottuu
sinkkikerroksen pintaan. Jos teraksen piipitoisuus on
suuri (> 0,25%). kerroksesta tulee tavallisesti tasaisen
harmaa. Teraksessa, jonka piipitoisuus on noin 0,20 %,
saattaa tuotteen tietyista osista, joissa 1ampd séilyy pi-
dempaan (palkkien liitoskohdat, vahvistukset ym.), tul-
la himmean harmaita, kun taas nopeammin jaahtyneet
osat ovat kirkkaita. Nama varisavyt ovat selkeasti ha-
vaittavissa juuri sinkityilla pinnoilla. llmastorasituksessa
kiiltdvat kohdat himmentyvat ja tuotteen pinta nayttaa
tasalaatuisemmalta. On huomattava, ettd varimuutok-
silla ei ole mitdan vaikutusta sinkkikerroksen korroosio-
suojaan. Tdma on ainoastaan ulkonakdkysymys. Jos
tuotteelle halutaan kiiltdva pinta, tulee valita teraslaatu,
jonka piipitoisuus on alhainen (kts. Nordic Galvanizer-
sin julkaisu Terdksen valinta).

Kuva 3. Sévyeroja.
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Kuva 4. Vasta sinkityt tuotteet ovat usein Kiiltévia.

Kuva 5. Kéytén myétd pinnan ulkondké tummuu
hieman s&an vaikutuksesta.

Kuva 6. Joskus tuotteessa nékyy solumaisia ku-
vioita, jotka johtuvat sinkkikylvyn seosaineista.

Konepajalla

Tarkista teraksen ominaisuudet ja koostumus toimituk-
sen yhteydessa. Materiaalin analyysitodistus on erittain
hyddyllinen. Lisatietoja on julkaisussamme Kuumasin-
kityskasikirja, jonka voi tilata Nordic Galvanizersilta.



2 Vieraat aineet terdksen pinnassa

Poikkeamat

Hitsaussuihkeen jaam

at Rasvajaamat
iR ¥ ¥

Lakkajaamat Leikkauséljyn jaamét
Kuvat 7, 8, 9 ja 10. Vikoja sinkkipinnoitteessa, jotka johtuvat
terdksen pinnalla olleista epdpuhtauksista.

Perusedellytykset

Rasvan poisto on kaikissa kuumasinkitysprosesseissa
valttamaton vaihe. Terdksessa voi olla ennen kuuma-
sinkitysta vieraita aineita sisaltavia kohtia valmistuksen
ja kasittelyn vuoksi. Kuumasinkityksesséa sinkki ei tartu
naihin kohtiin, jos rasvan poisto on tehty huonosti.

Ratkaisuja

Epapuhtauksien aiheuttamat sinkitysvirheet voi estda
seuraavasti:



1. Kayta tuotteita, jotka on helppo poistaa teréksen
pinnalta ja jotka koostuvat vesiliukoisista kemikaa-
leista.

2. Valta rasvojen, silikonidljyjen, hitsaussuihkeiden
ja lakkojen kayttoa.

Ota yhteytta omaan kuumasinkitsijaasi ja kysy,
mita tuotteita tulisi kayttaa.



3 Teraksen terminen leikkaaminen

Poikkeamat

Ennen kuumasinkitysta Kuumasinkityksen jalkeen

Termisen leikkauksen Lohkeileva leikkauspi
aiheuttama teraslevyn
karkea leikkauspinta.

Kuvat 11 ja 12. Tuotteen leikkauksesta aiheutuneet pinnoite-
poikkeamat.

Kuva 13. Leikatun pinnan liian ohut kerrospaksuus.

Perusedellytykset

Teraksen leikkaaminen voi aiheuttaa muutoksia pin-
taan, kuten esimerkiksi:

1. Epéatasaisuuksia, jotka nakyvat myds kuumasinki-



tyksen jalkeen. Polttoleikkauksessa tulee helposti
epatasaisia leikkauspintoja.

2. Liian teravia reunoja, jotka voivat aiheuttaa sin-
kin lohkeilua. Teravia reunoja syntyy etenkin laser-
leikkauksessa.

3. Sinkin ja teraksen valisen reaktiivisuuden muut-
tumista, jolloin haluttua kerrospaksuutta ei saavu-
teta.

4. Vaikeasti peitattavia oksideja, jotka voivat ai-
heuttaa pinnoittamattomia kohtia pinnoitteessa.
Ratkaisuja

Puhdista tuote aina huolellisesti leikkauksen jal-
keen:

1. Poista epatasaisuudet ja lammon vaikutuksesta
muuttuneet kohdat ennen kuumasinkitysta hiomalla
ja harjaamalla tai hiekkapuhaltamalla.

2. Varmista, etteivat tuotteen reunat ole liian tera-
via.



4 Putkien ja koteloiden rei’itys

Poikkeamat

Ruoste

Rajahdys

Kuvat 14 ja 15. Virheellisesté rei’ityksesté aiheutuneet poik-
keamat.

Perusedellytykset

Kuumasinkitysprosessissa (kts. kappale 0) onton tai
putkimaisen tuotteen vaara rei’itys voi aiheuttaa seu-
raavia ongelmia:

1. Ruoste: terdksen pinnan esikasittelyssa rakentee-
seen voi muodostua ilmataskuja (kts. kaavio 3). lIma-
taskut estavat sinkin ja terdksen pinnan valisen koske-
tuksen. Talla tavalla ilman pinnoitetta jaényt kohta
ruostuu.

2. Vaantyminen: ilmataskussa olevan ilman kuume-
tessa (kts. kaavio 3) muodostuu painetta, joka voi ai-
heuttaa tuotteen vaantymisen. Ohutseinamaiset putki-
tuotteet ovat erityisen herkkia.



3. Rajahdys: tuotteeseen esikasittelyn jaljiltd jaavan
nesteen kaasuuntuessa tapahtuu rajahdys, kun tuote
upotetaan sinkkikylpyyn. Paine on niin kova, etta tuote
halkeaa.

2. Rakenteeseen
jaanyt ilma

1. Rakentee-
seen jaanyt
neste

Kaavio 3. Riski nesteen ja ilman jaémiselle rakenteen si-
séén.

Ratkaisuja
Suunnitteluvaiheessa

Kuten edelld mainitusta kay ilmi, reikien sijoittaminen on
erittdin tarkeaa kuumasinkityksen laadun ja turvallisuu-
den kannalta. Jotta rei’itys tapahtuisi oikein, kannattaa
ottaa yhteyttda kuumasinkitsijaan ja sopia parhaat rei-
kien sijainnit, jotka dokumentoidaan piirustuksiin.

Seuraavat seikat on otettava huomioon:

1. Reikien sijainnit

* Tuotteen ripustus: reikien sijainnin valinnassa on otet-
tava huomioon upotusasento ja se, etta tuote ripuste-
taan vinoon.

* [Iman, nesteen ja sulan sinkin virtaus: putken on olta-

va avoin molemmista paistaan, ja reiat on sijoitettava
mahdollisimman I&helle kulmia ja hitsauksia.



Kaavio 4. Reikien sijainnit.

Reiat eivat saa olla ummessa.

2. Reikien lapimitat

Hyvan kuumasinkityksen varmistamiseksi reikien lapi-
mittojen on vastattava alla olevassa taulukossa ilmoi-
tettuja lukuarvoja.

Taulukko 1. Reikien lapimitat

Pyorea Nelién muo- Suorakulmai- Halkaisija, 1api
profiili toinen profiili nen profiili meneva reika
(mm) (mm) (mm) (mm)

20 <20 30x15 10

30 <30 40x20 12

40 <40 50x30 14

50 <50 60x40 16

60 <60 80x40 20

80 <80 100x60 20

100 <100 120x80 25

120 <120 160x80 30

160 <160 200x120 30




Konepajalla

Jos reikien halkaisijat ovat lujuuden kannalta kriittisia,
voidaan porata kaksi reikaa, joiden kokonaispinta-ala
on sama kuin yhden. Kaikissa tilanteissa on parasta
keskustella reikien tekemisesta kuumasinkitsijan kans-
sa ennen valmistuksen aloittamista.

Kuumasinkityksessa esiintyvien ongelmien valttami-
seksi reikid on porattava oikea maara sopiviin kohtiin
edelld tdssa osassa annettujen neuvojen mukaisesti.
Putken on oltava avoin molemmista paistaan ja reiat
on sijoitettava mahdollisimman |&helle kulmia ja hits-
auksia.

Huonosti tehty reikd kau- Oikein tehty reika lahella
kana kulmasta. kulmaa.

Kuvat 16 ja 17. Esimerkkejé reién tekemisesté kulmaan.



Tuotteen mahdolliseen vaantymiseen vaikuttaa myos
kastonopeus, jolla tuote lasketaan sinkkikylpyyn. No-
peampi upotus vahentaa ongelmien riskia.

Reian suurentamisella voi olla positiivinen vaikutus,
kun sinkin virtaus helpottuu.

Kuva 18. Esimerkki hitsauksen laheisyydessé olevasta
reidsta. Reikd on porattu profiilin molempien seindmien 14pi,
kts. myds kaavio 4.

Esimerkki rakenteesta jossa  Ongelma valtetdan sopivasti si-
juoksutejaamat ja sinkkikylvyn  joitetun tyhjennysreian avulla.
pinnalla olevat kuonat tarttuvat

huonosti muotoiltuun kulmaan.

Kuvat 19 ja 20. Reikien sopiva sijoittelu kuumasinkittdvéasséa
rakenteessa parantaa pintakésittelyn laatua sellaisissakin ra-

kenteissa, joissa ei ole suljettuja onteloita.



5 Kapeat raot

Poikkeamat

Ruostevalumat
Kuva 21. Liian kapean raon aiheuttamat seuraukset.

Perusedellytykset

Sinkki ei viskositeetin takia pysty tunkeutumaan kapei-
siin rakoihin (£ 3 mm). Siten tuotteen kuumasinkitys ei
toteudu naissa kohdissa ja ne ruostuvat.

Ratkaisuja

Suunnitteluvaiheessa

Valta kapeita rakoja, varsinkin kahden tasaisen pinnan
valilla.

>

-

A ” P

23 mm

\

Kaavio 5. Toteutusvaihtoehdot.




Konepajalla

Ennen kuumasinkitysta: Hitsaa kapea rako umpeen.
Varmista, etta hitsiin ei jaa huokosia.

Kaavio 6. Kapean raon hitsaaminen.

Varmistaaksesi hitsaussauman soveltuvuuden kuuma-
sinkitykseen lue kappaleessa 6 esitetyt tiedot!

Vahvistuksiin ja paallehitsauksiin, joissa paallekkaisten
pintojen ala on yli 70 cm?, on tehtéva ilmauskanavat
rajahdysvaaran vuoksi, ks. luku 4. Reian koko riippuu
paallekkaisten pintojen koosta. Paallekkaisten pintojen
muodosta riippuen reikia voidaan tarvita useampia.
Reikaa ei ole valttamatonta porata molempien toisiinsa
kosketuksissa olevien palojen lapi, mutta tama helpot-
taa metallin vapaata virtausta.

L e,
L i Lo

Kaavio 7. Esimerkki reikien tekemisestd paéallekkaisiin
pintoihin.



6 Hitsaaminen

Poikkeamat

On tarkeaa, ettei hitseissa ole Ennen kuumasinkitystd hitsaus-
huokosia, silla nama voivat toi- kuona on poistettava mekaanises-
mia happotaskuina. Ne aiheut- ti. Hitsaussuihkejaamat estavat
tavat myéhemmin tuotteeseen sinkin ja teraksen valisen reaktion,
varivirheita ruosteenvarisen jolloin tuotteeseen jaa mustia laik-
nesteen muodossa. kia.

.

Hitsien huokosiin ja kapeisiin
rakoihin tunkeutuu esikasittely-
vaiheessa juoksutejaamia, jotka
4 tulevat ulos sinkityksen jalkeen ja
aiheuttavat poikkeamia sinkitys-
kerrokseen.

Kuvat 22, 23 ja 24. Huonosta hitsauksesta aiheutuneet poik-
keamat.

Perusedellytykset

Hitsisaumojen mahdolliset virheet nékyvat selvemmin
kuumasinkityksen jalkeen.

Ratkaisuja
Konepajalla
Hitsaus ennen kuumasinkitysta:

Hitsaa yhtendinen, tiivis hitsaussauma, jossa ei ole
huokosia! Poista hitsauskuona huolellisesti tai kayta



kuonatonta hitsausmenetelmaa. Valta limiliitoksia ja
avoimia levyn paita, kuten alla vasemmalla, silla esika-
sittelyliuoksia voi jaada rakenteeseen (kts. kappaleet
4 ja b).

Kaavio 8. Oikeanpuoleinen rakenne on kuumasinkityksen
kannalta paremmin muotoiltu.

ot
K1Y

Kuva 25. Yhtendinen hitsisauma kuumasinkityksen jalkeen.

Lisatietoja on julkaisussamme Kuumasinkityskasikirja,
jonka voi tilata Nordic Galvanizersilta.

Hitsaus kuumasinkityksen jalkeen:

Jos tuotetta taytyy hitsata kuumasinkityksen jalkeen,
toimi seuraavasti:

* poista sinkkikerros tulevalta hitsausalueelta viilalla
tai hiomalaikalla

» puhdista hitsausalue huolellisesti

« hitsisauman korroosiosuojaus toteutetaan kappa-
leessa 13 esitettyjen menetelmien mukaisesti.



7 Kiinnitysosien valinta

Poikkeamat

Ruoste

Kuva 26. Sinkitseméttémaét pultit kuumasinkityisséa tuot-
teissa.

Perusedellytykset

Pulttien, muttereiden ja muiden kiinnitysosien on toi-
mittava hyvin kuumasinkityssa tuotteessa. On tarkeaa,
ettd nekin on korroosiosuojattu. Sama koskee myos
muita rakenteeseen asennettavia osia.

Ratkaisuja
Kaytad kuumasinkittyja kiinnitysosia. Valta sahkosinkit-

tyja, silla niiden korroosiokestavyys on lyhyt korroosiol-
le alttiissa ymparistdssa.

Kuvat 27 ja 28. Kuumasinkityt
pulttiliitokset.

Niitti- tai pulttiliitoksilla valmiiksi yhteen liitetyn tuotteen
kuumasinkitysta ei suositella.



8 Mekaaninen asennus

Poikkeamat

Umpeutunut kierre

Kuva 29. Sinkki tayttényt kier-
teen.

Perusedellytykset

Kuumasinkityksessa tuotteeseen muodostuu suojaava
sinkkikerros, joka voi joissakin tapauksissa vaikeuttaa
asennusta (kolojen umpeutuminen, paksut pintaker-
rokset jne.). Naiden poikkeamien valttamiseksi kysei-
sid pintoja voi suojata sinkin kiinnittymiselta eri tavoin.

Ratkaisuja

Suunnitteluvaiheessa

Valta liian tiukkoja sovituksia. Varmista, etta paallysta-
mattdmien osien valilld on vahintdan 2 mm:n valys.
Paatypintoihin ja reikiin tulee aina paksumpi sinkkiker-

ros.

Valys, vahintdan 2 mm.

Kaavio 9. Esimerkki yksinkertaisesta liitoksesta — muhvilii-
tos.



Konepajalla

Ennen kuumasinkitysta: Sisa- ja ulkokierteet, reiat, jot-
ka eivat ulotu lapi asti sekd muut pinnat, joita ei haluta
pinnoittaa sinkilla, voidaan suojata seuraavin keinoin:

1. veteen liukenematon rasva
2. silikoni

Varmista, etta peitat vain ne kohdat, jotka on tarkoitus
jattaa sinkitsematta.

Kuva 30. Suojaus
silikonitulpalla.

3. musta teraspultti, joka poistetaan kuumasinkityksen
jalkeen avaimella ja tarvittaessa kuumentamalla

4. muovinen suojus tai pultti

Kuvat 31, 32 ja 33. Peittdminen muovisuojuksella.

Kuumasinkityksen jalkeen: Avaa kierteet tarvittaessa
uudelleen.

Keskustele mahdollisesta suojauksesta aina kuuma-
sinkitsijan kanssa. Tietyt suojaustuotteet voivat sotkea
ja aiheuttaa pinnoiteongelmia tuotteen muissa osissa.



9 Tuotteen merkinnat

Poikkeamat

Rasvaliidulla tehdyt merkinnat aiheuttavat ta-
vallisesti ongelmia sinkityksessa.

My6s huopakynélld tehdyt merkinnat
nakyvat tuotteessa kuumasinkityksen
jalkeen.

Kuvat 34 ja 35. Rasvaliidulla ja huopakynéllé pysyvélld mus-
teella tehdyt merkinnét.

Kuva 36. Tarramerkinnét.
Perusedellytykset

Ennen kuumasinkitystd tehtava esikasittely ei poista
merkintatuotteiden rasvaliitua, pysyvaa mustetta, maa-
lia tai tarralimaa. Siten sinkki ei kiinnity merkittyihin
pintoihin ja seurauksena on laatupoikkeama.



Ratkaisuja
Konepajalla

Ala kaytd merkinnoissa
* pysyvaa mustetta

* maalia tai

* liimattavia tarroja

Kayta sen sijaan

- riittavan syvaa stanssausta, joka ei tayty kokonaan
sinkilla

Kuva 37. Stanssaus.

» merkityn metallilaatan kiinnitys rautalangalla tai

* hitsauslangalla

Merkinta kannattaa sijoittaa huomaamattomaan paik-
kaan. Kysy tarvittaessa neuvoja kuumasinkitsijaltasi.



1 Tuotteen tarkastaminen ennen kuuma-
sinkitysta

Poikkeamat

Huono purseiden poisto ennen Valuma
kuumasinkitystd aiheuttaa yli-
maaraisia puhdistustoita

Kuvat 38 ja 39. Sinkkipurseet.
Perusedellytykset

Jos tuotteeseen jaa valmistuksen yhteydessa purseita,
ne korostuvat sinkityssa tuotteessa. Téma ongelma il-
menee erityisesti tuotteen reunoissa.

Tuotteessa esiintyvat valumat johtuvat vaaranlaisesta
ripustuksesta, jonka takia sinkki ei ole paassyt valu-
maan pois luonnollisesti. Rakenteen toteutuksesta joh-
tuen valumia voi kuitenkin olla joskus vaikea valttaa,
vaikka ripustus olisikin oikein toteutettu.

Jos rakenteessa on rakoja, sinkkivalumia voi muo-
dostua, kun tuote nostetaan sinkkikylvysta. Varmista
ennen sinkitysta, etta ripustus ja valuma-aukot tarjoa-
vat parhaan mahdollisen ratkaisun valumien minimoi-
miseksi.



Ratkaisuja
Konepajalla

Tarkista tuote valmistuksen jalkeen ja varmista, etta

* kasitellyt pinnat on hiottu huolellisesti. Jos poikkea-
mia esiintyy, hio tuote.

« ripustusreiat on porattu kulmiin, jotta sinkki valuu
helposti pois, kun tuote nostetaan sinkkikylvysta.

Kaavio 10. Tuotteen ripustus.



1 1 Varastointi

Poikkeamat
Tuotteita epadmaaraisessa

Varastointi ilman valipuita kasassa

Kuvat 40 ja 41. Huono varastointi lisdéd kuumasinkityn tuot-
teen vaurioriskié.

Vaantyminen

Kuvat 42 ja 43. Huonon varastoinnin seuraukset.
Perusedellytykset

Tuotteen huono varastointi aiheuttaa usein

» vaantymista paalla olevien tuotteiden painon vuoksi

* sinkin lohkeilua kuljetuksen aikaisten kolhujen ja
tuotteiden osien valisen hankauksen vuoksi.



Huono varastointi kuumasinkitsijan tiloissa voi johtaa
siihen, etta tuote on sinkittdva uudelleen, mika ai-
heuttaa huomattavia kustannuksia.

Ratkaisuja

Vaantymisen ja pinnoitteen poikkeamien ehkaisemi-
seksi tulee valttaa:

* tuotteiden varastointia epamaaraisessa jarjestykessa
* tuotteen osien valista kosketusta
* maakosketusta

Kuva 44. Viélipuut estédéa tuotteen pintoja hankaamasta toisi-
aan vasten ja varmistaa hyvéan ilmanvaihdon, mikd ehkéisee
valkoruosteen muodostumista, kts. kappale 12.

Kappaleessa 13 esitellaan keinoja kuumasinkityn tuot-
teen jalkikasittelyyn ja vaurioiden korjaamiseen.



1 2 Valkoruoste

Poikkeamat

Valkoruoste

Kuva 45. Kuumasinkitty pinta, johon on muodostunut valko-
ruostetta.

Perusedellytykset

Kun sinkin pinta altistuu ilmalle, ensimmaisten viik-
kojen aikana muodostuu patinaa, joka vahvistaa kor-
roosiosuojaa. Tuotteen pinnalla seisovaan veteen
muodostuu kuitenkin ominaisuuksiltaan painvastaista
ainetta. Tama aine on valkoruostetta. Sen tarttumis- ja
korroosionsuojausominaisuudet ovat huonot.

Huonon varastoinnin seurauksena vettd voi jaada
seisomaan tuotteeseen varsinkin, jos tuotteen osia va-
rastoidaan tiiviisti ja vaakasuorassa.

Ratkaisuja

Ennen valkoruosteen muodostumista

* Valta seisovaa vettd kuumasinkityn tuotteen varas-
toinnissa. Varastoinnin tulee tapahtua siten, etta ta-
saisiin pintoihin tulee pieni kallistus, jota pitkin vesi
valuu pois (kts. kaavio 10).



Kaavio 11: Kuumasinkityn tuotteen oikea varastointi.
Kun valkoruostetta on muodostunut

Jos valkoruostetta on muodostunut, se voidaan poistaa
jollakin seuraavista menetelmista:

» kuiva menetelma, jaykka nailonharja

* markd menetelma, pehmea nailonharja ja sitruuna-
happoa 25-50 g/l vettd. Huuhtele huolellisesti vedella
ja kuivaa.

- markd menetelmd, pehmea harja ja ammoniakkia
5-10 g/l vettd. Huuhtele huolellisesti vedelld ja
kuivaa.

Noudata edella mainittujen kemikaalien kasittelyssa
varovaisuutta seka tavarantoimittajan kasittely- ja
kayttoohjeita.

On syyta huomata, ettd kuumasinkitysstandardin SFS-
EN ISO 1461 mukaan valkoruoste ei ole hylkdamis-
peruste, mikali sinkin kerrospaksuus on maaritellyn
vahimmaisarvon mukainen. Valkoruosteen tilavuus on
suuri verrattuna sen muodostumisessa kuluvaan sink-
kiin, joten vaikutus voi nayttaa vakavalta. Valkoruosteen
esiintyminen ei tavallisesti kuitenkaan vaikuta tuotteen
kayttoikaan, vaan kyseessa on lahinna ulkonako-
ongelma.



1 3 Jélkikasittely ja korjaukset

Poikkeamat

Lohkeilu

Perusedellytykset

Kuva 46. Lohkeileva pinta.

Sinkkikerroksen lohkeilu aiheutuu yleensa kolhuista ja
hankauksesta huonosti pakatun tuotteen varastoinnin
ja kuljetuksen aikana (kts. kappale 11).

Ratkaisuja

On tarkeaa poistaa kaikki irtonainen pinnoite ja puh-
distaa pinnoittamaton alue huolellisesti. Taman jalkeen
pinnoittamaton alue korjataan seuraavilla vaihtoehtoi-
silla menetelmilla:

* Sinkkijuote — levitetdan paaasiassa kuumaan tuottee-
seen padasta noston jalkeen

* Sinkkipitoinen maali — kaytetdan paksuuteen > 100 ym

Jos kuumasinkitty tuote on tarkoitus maalata, varmista,
ettd maalilaadut toimivat yhdessd. Emme suosittele
suihkepullossa olevan spray-maalin kayttoa.

Isommat vahingot voidaan peittdd ruiskusinkityksen
avulla, mutta talldin pinta on puhdistettava hiekkapu-
haltamalla. Lisatietoja sinkkikerroksen korjaamise-
sta on toimialastandardissa "Jalkikasittely ja korjaus”
(www.nordicgalvanizers.com, linkki "Standardit”). Stan-
dardissa esitetdan myds ohjeita sopivan korjausmene-
telman valintaan vaurion koon mukaan.



14 Sahkokemiallinen korroosio

Poikkeamat

Nopeutunut korroosio

Kuva 47. Tallin lattiapalkin korroosio, joka johtuu kuumasin-
kityn teréksen joutumisesta kosketuksiin lattian betoniraudoi-
tuksen kanssa. Korroosio Kiihtyy, kun I&dsn& on elektrolyytti,
vaikka kosketuspiste on aivan muussa paikassa

Perusedellytykset

Jos kaksi eri metallia liitetdan
yhteen ja mukana on elektro-
lyytti (neste, kosteus), muo-
dostuu galvaaninen pari. Se,
kummasta metallista tulee ano-
di tai katodi, riippuu niiden po-
tentiaalierosta kyseisessa elek-
trolyytissa. Merivedessa, joka
vastaa useimpia kaytannon
olosuhteita, on eri metallien ja
seosten sahkokemiallinen jan-
nitesarja kaavion 11 mukainen.

Korkea potentiaali
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Kaavio 12. S&hkbkemi-
allinen jénnitesarja.

Kuumasinkityn terdksen sahkokemiallista korroosiota
on havaittu varsinkin tieymparistdéssa ja karjasuojissa.
Talloin sinkitty terds on tarkoituksellisesti tai vahingos-
sa joutunut kosketuksiin betonin hiiliterdsraudoituksen
kanssa, jolla on valurakenteen sisalld ruostumatonta
terasta vastaava korroosiopotentiaali. Korroosio alkaa
elektrolyytin I&sna ollessa ja se voi edetad hyvinkin no-
peasti.



Ratkaisuja

» Valta sinkin yhdistdmista jalompiin metalleihin ympa-
ristdissa, joissa on lasna elektrolyytti. Jos elektrolyyt-
tia ei ole, sdhkdkemiallista korroosiota ei tapahdu.
Myds kuivan ja kostean ajan suhteella on merkitysta.
Lyhyet kosteudelle altistumiset, jolloin rakenteella on
mahdollisuus kuivua, ovat yleensa ongelmattomia.

. Muuta rakenteen muotoilua niin, ettei sinkki joudu
kosketuksiin elektrolyytin kanssa.

* Erista metallit toisistaan maalaamalla tai sahkoéajoh-
tamattomalla materiaalilla.
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Kaytannon neuvoja kuumasinkitykseen

Taman kasikirjan tarkoituksena on helpottaa seka asi-
akkaan ettd kuumasinkitsijan tyéta laadukkaan kuuma-
sinkitystuloksen aikaansaamiseksi. Kirjassa kasitellaan
useita esimerkkeja, joissa voi ilmeta poikkeamia halu-
tusta tuloksesta esimerkiksi sopimattoman teraksen,
vaaranlaisen kasittelyn tai huonon rakenteen muotoilun
seurauksena.

Suppean tekstisisallon ja runsaiden kuvien avulla py-
rimme valttdmaan tarpeettomia ongelmia ja saamaan
aikaan seka asiakkaan ettd tavarantoimittajan halua-
man lopputuloksen: hyvan ja kustannustehokkaan kor-
roosiosuojan, jolla on pitka kayttdika vailla huoltotar-
vetta.

Nordic Galvanizers toimii Pohjoismaissa kuumasin-
kitysyritysten toimialajarjestona. Verkkosivuillamme
osoitteessa www.nordicgalvanizers.com on luettelo
jasenyrityksistamme Tanskassa, Suomessa, Norjassa
ja Ruotsissa. Verkkosivuillamme on lisaksi tietoa muun
muassa terdksen valinnasta, standardeista ja ker-
rospaksuuksista.

Jos teilla on jotakin erityisia aiheeseen liittyvia kysymyk-
sia, voitte ottaa yhteytta toimialajarjestén toimistoon,
jonka yhteystiedot ovat:
Nordic Galvanizers
+ 46 (0)8 446 67 60
www.nordicgalvanizers.com,
info@nordicgalvanizers.com



