TERASPINNAN PUHDISTUS JA ESIKASITTELY

Maalattavan pinnan puhdistus ja esikasittely sisaltaa kaikki ne toimenpiteet, joilla parannetaan
maalikalvon tarttuvuutta ja kestavyytta. Huolellinen ja asianmukaisesti valittu esikasittely on
onnistuneen maalauksen perusta. Maalausvaurioista 50—70 % johtuu huonosta esikasittelysta.

Tarkoituksenmukainen ja taloudellinen esikasittely valitaan ep&puhtauden laadun seka
asennusaikaisen tai lopullisen sijoituspaikan mukaisten rasitusolosuhteiden mukaan. Samalla
otetaan huomioon maaliyhdistelméan vaatimukset ja maalattavan kappaleen muoto ja pintakasittelyn
suorituspaikka.

1 Esipuhdistus

Esipuhdistuksella maalattavalta pinnalta poistetaan erilaisilla lian- ja rasvanpoistomenetelmilla
ruosteen poistoa ja maalausta haittaavat epapuhtaudet.

1.1 Lian ja rasvanpoisto

Pesumenetelman ja kaytettavien aineiden valintaan vaikuttavat monet tekijat, kuten esimerkiksi
tuotannon laatu ja maara, epapuhtauksien laatu ja maara ja seuraava pintakasittelyvaihe.

Vesipesulla voidaan pinnasta poistaa vesiliukoisia yhdisteitdq, kuten suoloja ja happotahteita.
Pesutehoa voidaan parantaa nostamalla lampétilaa tai mekaanisen vaikutuksen avulla. Mekaaninen
vaikutus saadaan aikaan esimerkiksi harjaamalla, sekoituksen avulla tai kayttden korkeapaineista
vesisuihkua. Korkeapainepesussa vesi voi olla kokonaan nesteena tai osa siita voi olla hoyryn
muodossa, jolloin puhutaan héyrypuhdistuksesta.

Vesipesussa ja hoyrypuhdistuksessa voidaan kayttdd lisdnd pesuainetta. Pesuaineen avulla
nesteen tunkeutuvuus likakerrokseen paranee. Vesipesussa voidaan pesuaineen sijasta kayttaa
kostutusaineena myds alkoholia, jolloin ei erillistéd huuhteluvaihetta tarvita.

Huom! Terasrakenteen pinnalla mahdollisesti olevien suolojen ja rasvan poistamatta jattaminen
pilaa suljetuissa suihkupuhdistusjarjestelmissa olevan puhallusmateriaalin ja aiheuttaa
epapuhtauksien siirtymisen my6hemmin kasiteltaviin kappaleisiin.



1.2 Alkaliset pesut

Alkalipesu irrottaa rasvaa, Oljya ja vesiliukoisia epapuhtauksia. Alkaliset pesuaineet toimivat
parhaiten lampimind. Pesulampdtilat ovat tavallisesti 60 — 90 °C. Alkalisia pesuaineseoksia on
olemassa eri tarkoituksiin. Puhdistettaessa sinkkid ja alumiinia on kaytettava erityisesti naille
metalleille tarkoitettuja lisdaineita syopymisen estamiseksi.

1.3 Liuotinpesu

Liuotinpesu voidaan tehda joko palavilla tai palamattomilla liuottimilla.

Palavia liuottimia ovat esimerkiksi liuotinbensiini, tinnerit, tarpatti ja aromaattiset hiilivedyt, kuten
ksyleeni ja tolueeni. Liuotinpesu esim. liuotinbensiinilla tehd&&n usein kaytannossa pyyhkimalla.
N&in tehdyn pesun lopputulos on kyseenalainen, koska pyyhkimalla rasva yleensa vain siirtyy
paikasta toiseen. Palavia liuottimia tulisi kayttda vain joko Kiinteissa tai siirrettavissa
puhdistuskammioissa, joissa liuotinhdyryjen tuuletus ja liuottimen talteenotto voidaan hoitaa
asianmukaisesti.

Palamattomat liuottimet ovat kloorattuja hiilivetyjd ja niitd kaytetdan nykyaan vain Kkiinteissa
laitoksissa. Puhdistus tehdaan usein hoyrypuhdistuksena. Laitteiden pohjalla oleva liuotin
hoyrystetaan ja hoyry tiivistyy puhdistettavalle pinnalle.

Liuotinpuhdistus ei poista epaorgaanisia suoloja tai paksuja rasvakerroksia. Liuotinhéyrypuhdistus
yhdistetdaan usein upotuspuhdistukseen. Liuotin valitaan poistettavien epapuhtauksien mukaan.

1.4 Emulsiopesu

Emulsiopesussa pesuliuos sisaltda vettd, liuotinta ja emulgaattoreita. Emulgaattoreiden tehtavana
on saattaa epdpuhtaudet sellaiseen muotoon, ett ne eivat tartu uudestaan pintaan. Emulsiopesu
irrottaa tehokkaasti erilaisia likakerroksia, mutta pintaan saattaa jaada ohut éljykalvo. Emulsiopesua
kaytetdankin usein esipuhdistuksessa ennen alkalipesua tai liuotinpuhdistusta.



2 Ruosteenpoistomenetelmat

Ruosteenpoistossa terés- ja valurautapinnat puhdistetaan ruosteesta, valssihilseestd, vanhoista
maalikerroksista ja muista esipuhdistuksen jalkeen pinnalle jadneista kiinteista epapuhtauksista.
Valssihilsekerros on kuumavalssauksen jaljilta terdksen pinnassa oleva hauras kerros, joka
erilaisesta lampolaajenemisesta ja heikosta sitoutuvuudesta johtuen irtoaa vahitellen ja on néin ollen
huono maalausalusta.

Ruosteenpoistomenetelman valintaan vaikuttavat puhdistettavan teréksen ainevahvuus, kappaleen
koko, puhdistusolosuhteet, poistettavan ruosteen laatu, valitun maalityypin edellyttdma
puhdistusaste ja pintaprofiili. Tavallisesti ruosteenpoistomenetelmad ja sen taso maéaéaritetddn
projektierittelyssa, suojamaaliyhdistelmén erittelyssa, maalaustydselosteessa jaltai
maalausjarjestelmatunnuksessa.

Ruosteenpoiston menetelmida ovat mekaaniset terasharjaus ja suihkupuhdistus, termiset
menetelméat seké kemialliset menetelmat.

2.1 Kasityokaluilla tai koneellisesti tehty puhdistus, St

Harjausta, hiontaa ja kaavintaa kasityOkaluilla tai koneellisesti kdytetaan ruosteen poistamiseen
silloin kun maalattavien pintojen puhdistus ei ole muuten mahdollista. Menetelmia merkitaan
lyhenteelld "St”. Paikallisen puhdistuksen ollessa kyseessa kaytetdan merkintdad PSt. Menetelmien
valineet ovat helppokayttoisia ja halpoja hankkia, mutta puhdistustulos jaa selvasti muiden
ruosteenpoistomenetelmien tasosta. Kasi- ja konetyOkaluilla tehtdva puhdistus on esitetty
standardissa 1SO 8501-1 (2007).



2.2 Suihkupuhdistus, Sa

Kuva 1 Suihkupuhdistusty® kaynnissa. (lahde Tikkurila Oyj:n kuva-arkisto)

Teras- ja valurautakappaleiden ruosteenpoistoon kaytetaan yleisesti suihkupuhdistusta, joka onkin
tehokkain menetelma valssihilseen ja ruosteen poistamiseen. Suihkupuhdistamisella, jota merkitdan
lyhenteellda "Sa”, tarkoitetaan mekaanista pinnanpuhdistusta, jossa epapuhtaudet irrotetaan
raesuihkulla. Paikallisen puhdistuksen ollessa kyseessé kaytetdan merkintaa PSa (tarkoittaa samaa
kuin ennen kaytetty nimitys “paikkapuhallus”). Suihkupuhdistuksessa kaytetdan avopuhallus-,
tyhjiépuhallus-, vesisuihku- (markapuhallus) tai sinkopuhdistuslaitteita.



Suihkupuhdistusta kaytetddn myo6s kastosinkityn, alumiinin sek&d vanhan ehjan maalipinnan
puhdistukseen ja karhennukseen valittémasti ennen maalausta. Talloin puhallus pitaa tehda ei-
metallisilla materiaaleilla ja pienella paineella ettei pinta tai pinnoite vaurioituisi. Puhallusmateriaalin
raekoon pitéisi olla 0,2 — 0,5 mm ja paine alle 4 bar. Suuttimen etéisyyden puhallettavasta pinnasta
pitéisi olla 0,5 - 0,8 m.

221 Suihkupuhdistuksen esikasittelyasteet (SFS-ISO 8501-1)

Sal Kevyt suihkupuhdistus

Paljain silmin tarkasteltaessa ei pinnalla saa olla nakyvaa o6ljya, rasvaa, likaa eikd heikosti kiinni
olevaa valssihilsetta, ruostetta, maalia tai vieraita aineita.

Sa2 Huolellinen suihkupuhdistus

Paljain silmin tarkasteltaessa ei pinnalla saa olla nakyvaa dljya, rasvaa tai likaa ja vain vahan
valssihilsettd, ruostetta, maalia tai vieraita aineita. Pinnalle jaavien epapuhtauksien tulee olla hyvin
kiinni alustassa.

Sa2% Hyvin huolellinen suihkupuhdistus

Paljain silmin tarkasteltaessa ei pinnalla saa olla ndkyvaa o6ljya, rasvaa tai likaa eika valssihilsetta,
ruostetta, maalia tai vieraita aineita. Pinnalle jadvéat epapuhtaudet ndkyvét korkeintaan heikkoina
varjaytymind, laikkumaisina tai juovamaisina varjostumina.

Sa3 Suihkupuhdistus metallinpuhtaaksi

Paljain silmin tarkasteltaessa ei pinnalla saa olla ndkyvaa o6ljya, rasvaa tai likaa eika valssihilsetta,
ruostetta, maalia tai vieraita aineita. Pinnalla on oltava yhten&inen metallin vari.

SaS Pyyhkaisysuihkupuhdistus

Pyyhkaisysuihkupuhdistusta (vanha nimi on hiekkapesu) kaytetaan sinkittyjen ja alumiinipintojen

puhdistukseen, vanhojen ehjien maalipintojen karhennukseen sek& irtoilevan maalin poistoon
korjausmaalauksissa. Valmiin pinnan tulee olla tasaisen himmea ja karhea, mutta pinnoitteen ehja.



Suihkupuhdistuksen jalkeen pinnalta poistetaan luonnollisesti poly ja roskat sek&
puhdistusmateriaali.

Useat maalityypit edellyttavat suihkupuhdistusta puhdistusasteeseen Sa2z, joka onkin nykyaan
eniten kaytetty esikasittelyaste. Upotusrasitukseen tulevat terdsrakenteet on syyta aina puhaltaa
asteeseen Sa2'%. Yleensa kallista ja tyolastd puhdistusastetta Sa3 kaytetddn vain, jos
rasitusolosuhteet ovat erittin vaativat.

2.3 Kemialliset menetelmaét

Kemiallisessa ruosteenpoistossa eli peittauksessa valssihilse ja ruoste poistetaan kyseiselle
metallille soveltuvalla peittausaineella. Peittaus voidaan tehda hapolla tai emaksella.

Happopeittauksessa kaytettavia happoja ovat esimerkiksi suolahappo, rikkihappo tai typpihappo.
Happo valitaan peitattavan metallin mukaan. Peittausliuoksen tarkoitus on poistaa
hapettumakerrokset sydvyttamatta perusmetallia. Metallin suojaamiseksi lisataan peittaushappoon
inhibiitteja. Terdksen peittauksen jalkeen pinta neutraloidaan ja kuivataan nopeasti.

Alkalipeittaus tehddan tavallisesti liuoksella, jossa on emaksena 50-80 % natriumhydroksidia.
Ruosteenpoisto alkalisilla kylvyilla on hitaampaa kuin hapoilla, mutta etuna on, ettd se poistaa myds
orgaanisia epapuhtauksia. Alumiinin peittaus tehddan usein alkalisesti. Lisdaineilla saadellaan
liuoksen kostutuskykya ja emaksen pitoisuudella (pH:lla) peittaustehoa.

2.3.1 Fosfatointi

Fosfatointi parantaa maalikalvon tarttuvuutta metallipintaan ja  maalatun  pinnan
korroosiokestavyytta. Fosfatoitavaksi soveltuvat rauta-, teras-, sinkki- ja sinkityt pinnat ja erdissa
tapauksissa myo6s alumiinipinnat.

Fosfatoinnissa metallin pinnalle muodostuu ohut kiteinen metallifosfaattikalvo, johon maali tarttuu
paremmin  kuin  siledan metallipintaan.  Fosfaattikerros parantaa maalatun  pinnan
korroosiokestavyyttd eristamalla terdspinnan mikroanodit ja -katodit toisistaan vahentden néain
sahkokemiallista korroosiota.

Yleisimmat fosfatointimenetelméat ovat rauta- ja sinkkifosfatointi. Kumpi menetelmista valitaan,
rippuu ennen kaikkea maalattavan kappaleen sijoituspaikan mukaisista rasitusolosuhteista.
Fosfatointikasittely tapahtuu joko ruiskuttamalla tai upottamalla.



Kemiallisista esikasittelyistda paras maalauspohja terdkselle saadaan sinkkifosfatoimalla. Maalin
tartunta ja sinkkifosfaatin antama korroosionsuoja ovat erinomaiset. Sinkkifosfatoinnissa
muodostuvan pinnoitteen paksuus on 2 — 4,5 g/m2. Variltdan sinkkifosfatoitu pinta on harmaa.

Sinkkifosfatoinnissa on yleenséa viisi kasittelyvaihetta, jotka ovat pintojen puhdistus, huuhtelu,
fosfatointi, huuhtelu ja passivoiva huuhtelu. Pinnoitettava tuote ja sille asetetut vaatimukset voivat
lisata tai vahentdd vaiheita. Sinkkifosfatointia kaytetdan vaativiin olosuhteisiin tulevien pintojen
esikasittelyna, kuten auto- ja kuljetusvélineteollisuudessa.

Rauta- |. alkalifosfatoinnissa vaiheita on vahintaan kaksi: yhdistetty pesu/fosfatointi ja huuhtelu.
Rautafosfatointi on fosfatointimenetelmista yksinkertaisin ja halvin. Rautafosfatointi parantaa maalin
tarttuvuutta terdspintaan, mutta silla ei saavuteta yhta hyvad korroosionkestavyytta kuin
sinkkifosfatoinnilla. Rautafosfaattipinnoite on menetelmasta riippuen yleensa 0,1 — 1,0 g/m2.
Varisavy vaihtelee rautafosfaattikerroksen paksuudesta riippuen sinisesta harmaaseen.

2.3.2 Kromatointi

Kromatointia kaytetddn kevytmetallien ja sinkittyjen kappaleiden esikasittelymenetelmana.
Kasittelysta ja& kappaleen pintaan variton tai kellertdvd ohut kerros. Myds maalausalustaksi
sellaisenaan sopimattomia kromatointeja 16ytyy.

Teksti on lainattu Tikkurila Oyj:n Metallipintojen teollinen maalaus -kirjasta



