Ajankohtaista

Teraksen ja kuumasinkityn teraksen
kemiallinen esikasittely

Terds on ja on ollut ihmiskunnalle tarked
rakennusmateriaali. Sen keksiminen mah-
dollisti sellaisten tydkalujen ja rakenteiden
valmistamisen, mistd ihminen oli vain voi-
nut uneksia aiemmin. Terds kiehtoo ihmista
edelleen ja sen kehityskulku jatkuu vuodesta
toiseen mahdollistaen jalleen niita asioita,
joista hetki sitten vain uneksittiin.

Vuosikymmenten saatossa terds on ma-
teriaalina kehittynyt huimasti. Terdksesta
saadaan nykyaan lujempaa, notkeampaa, pa-
remmin korroosiota kestdvaa jne. Mutta yksi
asia on ihmiselle vieldkin erittdin tarkedd —
teraksen ulkondon parantaminen.

Terdksen ja sinkityn terdksen ulkonakda
on perinteisesti muutettu maalaamalla. Maa-
laaminen on myds tuonut terdksiselle raken-
teelle, oli kyseessa sitten talon katto, silta tai
vaikkapa auto, ulkondén lisdksi myds pidem-
pad kestoikdd. Maalin pysyminen terdksen ja
sinkityn terdksen pinnassa vaativammissa
olosuhteissa on ollut sen sijaan haaste, jonka
kanssa painitaan vieldkin.

Metallin esikisittely maalausta
varten

Terdstd ja muita materiaaleja pitad valmistaa
maalausprosessia varten, jotta maalaukses-
ta saataisiin mahdollisimman virheeton ja
maalin pinta pysyisi my0s sellaisena mah-
dollisimman pitkaan. Raskaammille raken-
teille perinteinen maalauksen esikasittely on
karhennus, joka tapahtuu joko puhaltamalla
tai hiomalla. Jos terdksen pinnalla on kuu-
masinkityskerros, hionta muuttuu ”laahin-
naksi” ja puhallus helldvaraisemmaksi. Silti
puhallus ja hionta on monessa tapauksessa
hyvin hankala toteuttaa, esimerkiksi ohuella
ainevahvuudella tai erittdin monimuotoisella
kappalegeometrialla. Tdman vuoksi kemialli-
nen esikasittely voi olla taloudellinen ja laa-
dukas ratkaisu kappaleiden esikasittelyksi.
Kemiallinen esikasittely on ollut eri
muodoissaan kdytdssa jo 1900-luvun alku-
puolelta ja on vuosien saatossa kehittynyt
suorituskyvyltddn paremmaksi, eri materi-
aaleille soveliaammaksi ja nyt viimeaikoina
ympadristo- ja kayttajdystavallisemmaksi.

Kemiallinen esikasittely

Kemiallinen esikasittely on aina prosessi,
joka koostuu useista eri vaiheista, ja jotka
kaikki vaikuttavat toisiinsa. Normaali kemi-
allinen esikasittelyprosessi nykyaikaisessa
kappaletavaramaalaamossa lahtee aina kap-
paleiden ripustuksesta radalle. Ripustuksen
tulee olla tarkoituksenmukainen, tehokas

ja suunniteltu siten, ettd kappaleet voidaan
esikasitelld ja maalata samalla ripustusker-
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ralla. Hyvin usein ripustukseen ei kiinniteta
erityista huomiota, ja sen vuoksi maalaamon
kapasiteetista menetetddn jopa kymmenia
prosentteja. Toinen yleinen virhe ripustuk-
sessa on, etta kappale ei joko kastu/peseydy
tehokkaasti tai kappale vie esikasittelyvai-
heesta toiseen tarpeettoman suuren maaran
nestetta.

Kun ripustus on hoidettu ja kappaleet 1a-
hetetty varsinaiseen esikdsittelyyn, tapah-
tuma alkaa aina huolellisella pesulla. Ras-
vanpoisto ja sen soveltuvuus kasiteltdvdlle
materiaalille on koko prosessin yksi tarkeim-
mistd vaiheista. Rasvanpoiston tulee olla
tehokas ja silti helldvarainen kasiteltavalle
materiaalille. Yleensa terdskappaleille paras
ja tehokkain rasvanpoisto on voimakkaasti
alkalinen rasvanpoisto. Korkealla pH:lla var-
sinkin tyostetyt kappaleet peseytyvat hyvin
Oljysta ja leikkuunesteistd, sekd rasvanpois-
ton korkea pH suojaa terdsta ruostumasta
esikasittelyprosessissa.

Kun materiaalina on myds kuumasin-
kittya ohutlevyd, tulee ensin varmistua siitd,
ettd kuumasinkitty materiaali on soveltuvaa
maalattavaksi. Kuumasinkitty ohutlevy tulee
olla joko 0ljyttya tai toimitettu nk. kuivana,
mutta ei missaan tapauksessa passivoitu-
na. Passivointi kuumasinkityssa ohutlevyssa
antaa kylld suojan valkoruostumista vastaan,
mutta se my0s tekee kappaleen pinnasta
hydrofobisen, jolloin kappale ei valttamat-
ta kastu kunnolla esikasittelyprosessissa ja
saattaa myohemmassa vaiheessa nakya pi-
sarointina, maalausvirheind ja pitkalld ai-

kavalilld korroosiona ja maalinirtoamise-

na lopputuotteessa. Hyvin ja oikein valitulla
rasvanpoistolla on mahdollista minimoida
passivoinnin vaikutusta kappaleen pinnas-
sa, mutta ei kuitenkaan tdysin poistaa on-
gelmaa. Kuumasinkitylle ohutlevylle yleensa
paras pesu on lievasti alkalinen rasvanpoisto,
jolloin pH-alue rasvanpoistossa on rajattu ja
siten sinkkikerroksen liiallinen peittaantu-
minen on estetty.

Hyvin yleisesti kdytdssa oleva rautafos-
fatointi soveltuu terdkselle ja sinkitylle te-
rdkselle sisdkdyttotuotteisiin hyvin, mutta
jos rakenteet ja kappaleet joutuvat ulkorasi-
tukseen, tulisi rautafosfatointia kdyttaa aino-
astaan happamana pesuna ja pinta tdydentda
muulla konversiopinnalla esikasittelyproses-
sissa (esim. passivointi). Sinkitylle materiaa-
lille rautafosfatointi toimii vain lievasti hap-
pamana pesuna.

Rasvanpoiston tehokkuutta on joissain
erityistapauksissa tarpeen taydentaa erilli-
selld peittausvaiheella, joka voidaan suorit-
taa joko esipesuna neutraalilla peittauksella
tai rasvanpoiston ja parin huuhtelun jalkeen
omana peittausvaiheena tarkoitukseen sovel-
tuvalla hapolla. Hapon ja peittauksen tyypin
valintaan vaikuttaa haluttu peittaustaso, seka
mitd materiaalia peitataan. My0s peittauksen
jalkeen oleva konversiopinnoitus vaikuttaa
soveltuvan peittauksen valintaan.

Rasvanpoiston jalkeen kappale tulee
huuhdella huolellisesti pesukemiasta ja esi-
kasittelyprosessissa tulisikin olla vahintdaan
kaksi kunnollista huuhtelua ennen konver-



sio- tai aktivointivaihetta. Nyrkkisaanténa on
mitd puhtaampaa vetta huuhteluissa on, sitd
puhtaampia kappaleista tulee, ja sitd laaduk-
kaampi esikasittely kappaleisiin muodostuu.

Konversiopinnoituksessa on nykyaan
monia vaihtoehtoja: on erilaisia sinkkifosfa-
tointeja, joista trikationisinkkifosfatointi so-
veltuu sinkitylle materiaalille ja tayttaa tiu-
kimmatkin vaatimukset markaadheesiosta;
silaani-pohjaisia konversiopinnotteita, jotka
ovat tdysin metalli- ja fosfaattivapaita; zir-
konium/titaani-pohjaisia esikasittelyja, joista
on lukemattomia eri versioita kdyttotarkoi-
tuksen mukaan; sekd Si/Zr/Ti-pohjaisia pro-
sesseja joilla saadaan hyva yhteensopivuus
muun muassa katodisen maalauksen kanssa.

Konversiopinnan valinnan tulisi 1ah-
ted lopputuotteen kdyttdolosuhteiden maa-
rittdmisestd, lopputuotteen mahdollisten
standardien vaatimuksista sekd myos kay-
tettdvissa olevien tuotantovalineiden sovel-
tuvuudesta kdyttdd mitdkin esikdsittelypro-
sessia. Esimerkiksi sinkkifosfatointia ei voi
suorittaa laadukkaasti rautafosfatointilin-
jalla.

Konversiopinnoituksen jalkeen kappa-
leet tulee prosessista riippuen joko huuh-
della huolellisesti tai kuivata korotetussa
lampotilassa, ennen maalausta. Viimeisessa
huuhtelussa tulee kdyttdd mahdollisimman
puhdasta vettd, mielelldadn RO- tai ionivaih-
dettuavetta.

Kappaleen esikasittelyprosessi paattyy
kuivaukseen, jolloin kappaleesta poistuu ve-
si ja esimerkiksi silaanipohjaiset esikasitte-
lyt verkottuvat valmiiksi pinnaksi. Fosfatoin-
neilla yleisesti suositeltu kuivauslampotila
on alle 140 °C, kun taas ohutkalvoteknologi-
alla kuivauslampétilaa voidaan tarvittaessa
nostaa jopa 250 °C:een. Energiankulutuksen
kannalta matalampi lampétila on suositel-
tavaa, mutta joissain erikoisrakenteissa kor-
keammalla kuivauslampotilalla saatetaan
saavuttaa tuotannollisia etuja.

Esikasittelyprosessin
paivittiminen vaatimuksia
vastaavaksi

Kuten kaikkia tuotantovalineitd, myds maa-
laamoa ja sen esikdsittelya tulee huoltaa ja
tarvittaessa paivittad. Vaatimukset ja mate-
riaalit ovat muuttuneet viime aikoina mer-
kittdvasti, ja oman osansa muutospaineeseen
tuo muuttuva ja kiristyva lainsddddnto tiet-
tyjen kemikaalien osalta.

Jos esikasittelyprosessissa havaitaan tar-
ve muutokselle, tulee koko prosessi tarkas-
taa, vastaako se nykyisid vaatimuksia ja onko
se sovelias nykyisille tuotteille. Tarkastelu on
hyva ulottaa my0s hieman tulevaisuuteen,
silld ennakointi on hyva keino yllapitda kil-
pailukykya.

Menetelmad valittaessa tulee tarkasti
madrittad mitd prosessilta halutaan kapasi-
teetin ja laadun osalta, millaisia kappaleita
siitd aiotaan ajaa lapi ja millaisia tulevaisuu-
dessa, vaikuttaako muutos jotenkin ymparis-
tolupaan ja miten prosessin kayttdjien tyo-
hyvinvointi voidaan turvata ja jopa parantaa
sitd. Laitteiston huollettavuuteen tulee kiin-
nittdd huomiota, silld hyvin huollettu ja puh-

das laitteisto tuottaa tasaisempaa ja parem-
paa laatua.

Kemiallinen esikasittely ei ole tuotan-
nossa se valttdmdton paha. Se varmistaa
lopputuotteen moitteettoman ulkondoén ja
kestdavyyden, ja voi olla jopa oleellinen tekija
erottua aina kovenevassa kilpailutilanteessa.
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