Tehnilised tingimused teraskonstruktsioonide kuumtsinkimiseks

I. Moiste

Kuumtsinkimine on tsinkkatte pealekandmine detailile. Selleks kastetakse detail vajalike
lisaainetega segatud vedelasse tsinki. Sealjuures moodustuvad pohimaterjali ja
vélimise, puhtast tsingist kihi vahel legeeritud materjalist kihid. Teatud asjaoludel v6ib
kogu innakate koosneda legeermaterjali kihtidest.

Il. Kohaldamisala

Allnimetatud tingimusi kohaldatakse terasest ja muudest rauapdhistest materjalidest
toodete kuumtsinkimisel.

Materjale tsingitakse standardite EVS-EN ISO 1461 ja EVS-EN ISO 14713-2 kohaselt.
lll. Materjal ja selle sobivus

1. Kuumtsinkimiseks sobib ideaalselt keevteras. Kdige parem kasutada tsinkimiseks
materjali, mis on tugevusega kuni S 235 ning mis on valtsimisdefektidest, pooridest,
ndest ja rabustilisanditest puhas. Uldjoontes saab kuumtsinkida terast kuni tugevuseni
S 355, sel juhul vastavad terase omadused standardile EN 10025. Suurema tugevusega
terase korral tuleb kuumtsinkimisettevdttega eelnevalt ndu pidada. Kuumtsinkida ei
soovitata Hardox ja Weldox- tlitipi teraseid.

Eriti hasti sobib kuumtsinkimiseks keev- v&i alumiiniumiga taandatud teras.

Kuumtsinkimisettevdte ei saa mdojutada asjaolu, et raniga taandatud terasel voib tekkida
paksem ja seetdttu halvemini nakkuv tsinkkate. Ka teised legeerivad elemendid véivad
pohjustada samalaadseid néhtusi. Kui terase vaavlisisaldus on suurem kui 0,08%, saab
seda korrektselt kuumtsinkida ainult siis, kui selle margiks on automaaditeras. Tsinkida
ei saa teraskonstruktsioone, mille juures on automaaditeras Uhendatud teist liiki
terasega.

a) Alusmaterjal. Alusmaterjali keemiline koostis méjutab margatavalt tsingikihi moodus-
tumist ja paksust. Suurimat moju avaldavad legeerivad elemendid rani ja fosfor. Kui
ranisisaldus on vahemikus 0,03...0,12% voi lle 0,25%, voib eeldada eriti tormilist raua
ja tsingi vahelist reaktsiooni ja suuremat kihipaksust. Fosforisisaldus ei tohiks Uletada
0,020%. Klient on kohustatud tsinkimisettevotet kirjalikult teavitama, kui lisandite
sisalduses on mingeid halbeid. Ka liiga suur stsiniku- ja vaavlisisaldus voib pohjustada
paksemat ja ebathtlast kihti (sooni).

b) Valispind. Alusmaterjali valispinna suur pinnakaredus voib pohjustada tsinkkatte
ebatihtlast moodustumist ja muuta kihi paksemaks.

¢) Materjali paksus. Erinev seinapaksus, konstruktsioonide suurus ja kuju avaldavad
tsinkimisel tsingikihi paksusele mo&ju, mis on tingitud kastmisajast ja erinevast
soojusmahtuvusest.

2. Valudetailides ei tohi olla tihimikke ja nad peavad olema liiva- ja grafiidijaakidest hasti
puhastatud (liivapritsiga to6ddeldud, SA 2 1/2, ISO 8501). Hallmalmi ei saa korrektselt
tsinkida, sest suur sisinikusisaldus raskendab tsinkimise kulgu. Valatud plaadid vdivad
soojuspinge tottu puruneda. Valu- ja terasdetaile ei tohi koos tsinkida, vaid nad tuleb
kasta vanni eraldi, sest nende materjal nduavad erinevat t66tlemist. Valudetailide
tsinkimistellimuste korral kehtib kord, et esimest tellimust loetakse teatud liiki toote
proovitsinkimiseks ja selle puhul on valistatud kuumtsinkimisettevotte igasugune
vastutus.

3. Klient kannab taielikku vastutust tarnitud detailide terase tsinkimiskdlbulikkuse eest.
IV. Detailide omadused
Korrektse tsinkimise tagamiseks peab klient pidama detailide juures silmas alljargnevat.

1. Tsingitavate detailide modtmed soltuvad tsinkimisettevottes kasutatava vanni
suurusest.

2. Esemed peavad olema konstrueeritud selliselt, ei neid saaks vodimaluse korral
tsinkida Uhe tdédoperatsiooniga. Esemete vannikastmisel peab tsink saama voolata
takistamatult nende kdige madalamasse punkti ja valjuv 6hk peab saama eralduda
kdige kdrgema punkti kaudu. Véljatdstmisel peab tsingil olema voimalik takistamatult ja
kiiresti ara voolata. Tsinkimisjaake peab saama eemaldada.

3. Detailide deformeerumise valtimiseks peab materjal olema kilmsurvetdétlemisel ja
keevitamisel tekkida voivatest sisepingetest vaba. Igat liiki deformatsioonide eest
kuumtsinkimisettevote ei vastuta.

4. Rihtimistoid ei tehta.

5. Enne tsingitavate esemete to6tlemist tuleb kuumtsinkimisettevottega kooskolastada
nende konstruktsioon, kuju ja suurus. Samamoodi tuleb toimida siis, kui kasutatakse
materjale, mis vbivad oma omaduste t6ttu tekitada probleeme. Jooniste olemasolu
korral kontrollib kuumtsinkimisettevdte konstruktsioone nende tsingitavuse osas.
Kaesolevate tehniliste tarnetingimuste lisas on toodud kuumtsinkimise nduetele vastava
konstrueerimise juhised.

6. Tarnitav materjal peab olema selline, et puudub vajadus seda sorteerida ja
demonteerida. Kui need t66d tuleb enne voi parast tsinkimist siiski teha, esitatakse
kliendile arve tegelikult kantud kulude eest. Tsinkimisele tarnitavad detailid peavad
olema sorteeritud nende pikkuse vdi sarnasuse jargi ja selliselt, et neid saaks kraana voi
tostukiga tosta.

V. Ooneskehad

1. Boilerid, mahutid ja teised 66neskehad tsingitakse (ldiselt seest ja valjast. Seeparast
peab nende sees olema (ks voi mitu piisava suurusega sisse- ja véljavooluava, mis
asetsevad Uksteise suhtes diagonaalselt. Nende avade suurus peab olema veerand
kuni kolmandik ddneskeha ristlikest. Noue, et 6hku peab saama valja lasta, kehtib ka
vaga kitsaste tiihimike, naiteks vaikeste pilude puhul, mis on kahe teineteise peal
paikneva, koikidest &artest Uksteisega Uhendatud ja DIN A5-s satestatud suurust
Uletava lameda detaili vahel (tGhimikku ei tsingita). Selle ndude eiramisel tekivad
happejaagid. Need tekitavad parast tsinkimist tsinkpinnale roosteniresid, mis siiski
korrosioonikaitset ei mojuta.

2. Suletud tiihimikega esemeid ei tohi plahvatusohu t6ttu tsinkida. Sellised tiihimikud
peavad sel juhul olema avadega, mille kaudu saab eseme kuumutamisel tekkivast
Ulerbhust vabastada.

3. Kui 66neskeha on lubatud tsinkida ainult valjast, tuleb iga selle suletud tiihimiku jaoks

paigaldada toru 6hu véljalaskmiseks. Selliste konstruktsioonide tsinkimine on tostejou
tottu véimalik ainult kuni piiratud suuruseni ja seetottu tuleb see kuumtsinkimisettevot-
tega eelnevalt kokku leppida.

4. Muhvide kilgekeevitamisel tuleb jélgida, et need ei ulatuks sisemusse vélja, ei
moodustaks rante ja oleksid alati paigaldatud tsinkimisasendis oleva eseme madalaim-
asse ja kdrgeimasse punkti, nii et vedel tsink saaks taielikult tiihimikust valja voolata.

5. Keevitatud torukonstruktsioonid tuleb kdikides mittelabivates pdkkliidetes varustada
tsingi sisse- ja véljavoolamiseks vajalike Shuvéljalaskeavadega. Need avad tuleb
paigutada keevisliidetele voimalikult Iahedale.

6. Et tagada torukonstruktsioonide ja profiiltorust redelite hea tsinkimiskvaliteet, ei tohi
nende puuritud dhuvéljalaskeavade pindala olla vaiksem kui veerand kuni kolmandik
ristldike pindalast, sest muidu vdivad puuritud avad tsinkimise ajal ummistuda (vt tabel
tarnetingimuste viimasel lehekiiljel).

Vaiksema ristldikega dhuvéljalaskeavad pohjustavad kuumtsinkimisel probleeme ja
lisakulusid. Kuumtsinkimisettevottel on &igus esitada nende lisakulude kohta arve.
Lisaks kannatab sisepindade tsinkimise kvaliteet.

VI. Deformeerumine

Kergena konstrueeritud ja eriti suuremoéddulised esemed vbivad suhteliselt intensiivse
soojenemise tulemusena (kuni 450 °C-ni) suuremal v&i vahemal maaral deformeeruda.
Umarad mahutid ja painutatud vdlvikujuliste seintega v6i tugevdusribidega
lehtmetallkonstruktsioonid sobivad téisvannis tsinkimiseks paremini kui tasapinnaliste
seintega lehtmetallkonstruktsioonid, mis vbivad vaga kergesti deformeeruda.
Kogemuste pohjal voib 6elda, et profiilterasest neet- voi keevisiihendusega tugevduse-
lemendid voi raamid, naiteks plekkuksed, deformeeruvad tihti vaga tugevasti ja neid ei
onnestu hiliem peaaegu Uldse digeks rihtida. Sel pohjusel tuleb plekid ja tugevdusele-
mendid tarnida eraldi, s.t lahtiselt, et Uksikuid detaile saaks vajaduse korral parast
tsinkimist 6gvendada. Need tuleb neetide v&i poltidega kohale kinnitada alles pérast
tsinkimist.

VII. Needitud konstruktsioonid
Kokkuneeditud detailid ei sobi héasti tsinkimiseks, sest eeltddtlusel tungib hape
tugipindade vahele ja selle jadgid voivad pohjustada rooste teket. Lisaks tuleb jélgida, et
kasutataks ainult terasneete, sest varvilistest metallidest voi nende sulamitest needid
voivad kuumutamisel lahti tulla. Laitmatut kvaliteeti ei saa sel juhul garanteerida.
VIIl. Kdvajoodisega detailid

Selliseid detaile on lubatud kasta tsingivanni ainult Iihikest aega, sest kdvajoodis kaotab
vedelas tsingis osa oma tugevusest ja seda ei saa enam mehaaniliselt koormata.
Selliste toodete tsinkimisvdimalus on seetdttu vaga vaike. Kaost voi vigastustest
tekkinud kahjud kannab klient.

IX. Pehmejoodisega detailid

Pehmejoodisega dmblused lagunevad tsingivannis silmapilguga, seepérast ei tohi neid
kuumtsingitavate esemete juures kasutada.

X. Liikuvad detailid

Sarniirid, riivid, lukud ja muud likuvalt kinnitatud detailid tuleb demonteerida. Nad
peavad olema konstruktsiooniliselt piisava I6tkuga (mitu millimeetrit), et neid oleks ka
parast tsinkimist voimalik ligutada v6i likuma panna. Demonteerimist66d tehakse juhul,
kui kulud hivitatakse ja klient seda soovib. Sarniirid ja teised liikuvad detailid tuleb
tarnida Uksikdetailidena ja nad peavad olema vahemalt Ghemillimeetrise vdi suurema
16tkuga (olenevalt poldi 1abimoddust).

XI. Keermed, kruvid, avad ja poldid
Vastavalt standardile ISO 10684 peavad keermestatud poldid olema alamdddulise
keermega, keermestatud mutrid peavad olema ilem6odulise keermega. Konstruktsioo-
niga jaigalt Ghendatud keermesdetailid tuleb kliendil tle keermestada, kui ei ole kokku
lepitud teisiti. Poldiavad peavad empiiriliste vaartuste jérgi olema alljargnevad:
a) alates M8 kuni M20 (kaasa arvatud): +1,5...+2,0 mm Ule nimilabimdddu;
b) alates M24: +2,0...+3,0 mm Ule nimilabim6ddu.
Sobivuse tagamiseks peab mutri keere sdltuvalt oma mdddust olema 0,3...1 mm alla
nimimdadu.

XIl. Poltliitega konstruktsioonid

Klient peab need konstruktsioonid tarnima lahtivetud kujul, vastasel juhul vétab
kuumtsinkimisettevote need ise lahti ja esitab kulude hlvitamiseks sellekohase arve.

XIll. Ulekatted ja valtsid

Kui Ulekatted, imbrised, valtsid jne ei ole tihedalt suletud v6i nende 16tk on 3...4 mm,
jadvad neisse soOdvitushappe- ja rabustijadgid, mis vdivad tekitada roostet voi
pohjustada plekke.

XIV. Keevisomblused

Keevisbmblustelt peab rabu olema téielikult eemaldatud ja neis ei tohi olla poore ega
rabustijaake. Omblus peab olema pidev, mitte katkendlik, muidu vib tekkida kohti, mis
jaavad tsinkimata. Keevitusrabu tuleb taielikult eemaldada. Punktkeevitamisel peavad
punktid asuma vdimalikult tihedalt Uiksteise kdrval. Elektrikaar- ja CO2-keevituse jaagid
peavad kliendil olema taielikult eemaldatud. Koik keevisdbmblused peavad olema
rabustijadkidest puhtad. Silikooni sisaldavate keevitusaerosoolide kasutamine ei ole
lubatud. Sellekohast kontrolli tsinkimisettevote ei tee.

XV. Valispinna puhtus

Taielikult vdi osaliselt varvitud, lakitud, Olitatud, maaritud, eeltsingitud, tugevasti
roostetanud voi roostekaitsevahenditega t6¢deldud tooted tuleb enne tsinkimist
puhastada. Seetdttu on kliendil soovitatav toormaterjalide ostmisel jélgida, et need ei
oleks Uhegi eelnimetatud pinnakattega kaetud. Tsinkkatte vigaste kohtade tekke
véltimiseks peab klient jélgima, et terase vélispind oleks dlist, igat liiki pinnakatetest,
torvast, rasvast ja erinevatest pinnakaitsekatetest puhas. Valispinna maardunud kohad
peab klient materjali ja konstruktsioonidetailide vastava td6tlemise teel omal kulul
kdrvaldama.



Tavapéarase roostega kaetud esemete kliendipoolne eelpuhastus ei ole ndutav. Kui
esemed on kaetud tuleohtlike pinnakatetega voi nad sisaldavad selliseid jaéke, tuleb
kuumtsinkimisettevotet sellest tingimata enne kauba tarnimist kirjalikult teavitada.

Eriti suure vigastusohuga on varvitud konstruktsioonid ja eelkdige vanad kunstsepised,
sest nendel on véga tihti nduetele mittevastavad keevisdmblused ja keevitusrabujéagid
ning nende eelnev kontrollimine ei ole voimalik. Seeparast tuleb arvestada vdimaliku
purunemisega. Kui méni sellise eseme osa saab erinevates tddoperatsioonides
kahjustada, ei huvitata seda. Peale selle voib tekkida kergeid deformatsioone ja
kuumtsinkimisel on véimalik ka kdverdumine. Sellest tingitud taastamis-, rihtimis- jm
t66de kulundudeid me ei aktsepteeri.
Tihedalt Uksteise vastas olevate lamedate metalldetailide vahelistes kitsastes piludes,
vuukides jm kohtades, samuti kunstsepiste kimpude, puuduliku kvaliteediga keevisom-
bluste (poorid, rabustijadgid) ja aiavorkude korral ei ole varvi taielik eemaldamine
voimalik. On véltimatu, et parast kuumtsinkimist voivad esemest véljuda s66vitushappe-
ja rébustijaagid, mille tunneb &ra punakaspruunide nirede jargi. Seega on soovitatav
vigaseid kohti pohjalikult puhastada ja need katta.

XVI. Toodete tahistamine
Tooted peavad olema téhistatud vees lahustuva dispersioonvérviga. Esemeid ei tohi
tahistada olivarvide, rasvakriidi voi silikooni sisaldatavate aerosoolidega, sest need
tuleb enne tsinkimist kérvaldada, muidu jadvad need kohad tsinkimata.

XVII. Tootlemisjaagid

Tsingitavate detailide puurimisel, stantsimisel ja pressimisel tuleb jélgida, et kasutataks
ainult vees lahustuvaid emulsioone. Samuti ei tohi kasutada silikooni sisaldavaid
keevitusaerosoole, sest need polevad keevitamisel osaliselt sisse ja s66vitushape neid
ei eemalda. Eemaldamata puurimis- ja Idikekraatidesse ning I6ikemargistesse koguneb
kuumtsinkimisel tsink. Kuumtsinkimisettevote neid ei eemalda. Puurimislaastud tuleb
kliendil mahutite seest taielikult eemaldada.

XVIIl. Toiduainete jaoks moeldud esemed

Toiduainetega kokkupuutuvate esemete tsinkimine nduab erieeskirjade taitmist ja see
tuleb kuumtsinkimisettevéttega eraldi kokku leppida.

XIX. Tsinkimismeetod

Kuumtsinkimisettevote méaérab vastavalt olukorrale koige otstarbekohasema eeltéétlus-
ja tsinkimisviisi.

XX. Tsingi kvaliteet

Kuumtsinkimiseks kasutatakse uldjuhul standardi 3420EVS-EN ISO 1461 kohast tsinki
massiprotsendiga véhemalt 98,5%.

XXI. Tsinkkatte kvaliteediomadused

1. Vélisilme. Tsinkkate peab olema terviklik ja ilma korrosiooni pdhjustavate defektideta.
Hallikas tsinkkate on tingitud peaasjalikult terasmaterjali keemilisest koostisest
(ranisisaldus) ja see ei halvenda kvaliteeti. Sama kehtib tsinkoksiidi (valgerooste)
moodustumise kohta. Tsinkoksiidi moodustumisel voib see pdhjustada teatud jareltd6t-
luse korral, nt pinna katmisel, klientide jaoks nakkuvusprobleeme. Hallika varvuse
pohjus oleneb peale terasmaterjali keemilise koostise ka, materijali liigist ja paksusest
ning konstruktsioonidetailide erinevast materjalipaksusest.
2. Tsinkkatte pinnatihiku kaalu ja kihipaksust reguleeritakse standardiga 4015EVS-EN
I1SO 1461.
3. Tsinkkatte nakketugevus. Tsinkkate ei tohi nduetekohase koormuse korral lahti
kooruda ega monel muul viisil lahti tulla. See ei kehti alusmaterialist tingitud uleliigse
tsingipaksuse korral. Mittenduetekohane koormus on muu hulgas hilisem deformeer-
imine, |6iketodtlemine, ebadige rihtimine ja vedu. Liigpaks tsingikiht voib tekkida ka
suuremddtmelistel voi raskelttsingitavatel konstruktsioonidel pikema kastmisaja tottu
ning see mdjutab samuti tsinkkatte nakketugevust.
4. Tsinkkatte kontrollimine. Tsingikihi paksust mdddetakse vastavalt ISO 1461 nduetele
ja soovi korral valjastatakse raport.
5. Testimine. Kliendi erisoovil saab tsinkimisettevdttes testida tsingitavaid detaile.
Sellega seotud kulud tuleb tasuda kliendil.
XXII. Vigaste kohtade té6tlemine
Lubatud on parandada Uksikuid tsinkimata vdi puudulikult tsingitud kohti. Parandatud
koht peab vastama vigastamata tsingikihi korrosioonikaitseomadustele. Parandamis-
meetodi valib kuumtsinkimisettevote vastavalt standardi EVS-EN ISO 1461 nduetele.
XXIIL. Lisatasud
1. Vottes aluseks k&esolevates tehnilistes tingimustes kindlaksmaaratud nduded
materjali omaduste ja toodete sobivuse kohta, on kuumtsinkimisettevéttel 6igus esitada
arve lisatasude kohta.
Hinnad méaarab kuumtsinkimisettevote ise.
XXIV. Varskelt kuumtsingitud detaili hoiustamine
Asja kuumtsingitud pinnad on ohustatud valge rooste tekkimisega. Seetdttu tuleb
varskelt tsingitud detaile hoiustada kuivas hasti ventileeritud ruumis. Detailid ei tohi olla
Uksteisega kokkupuutes, et véltida vee kondenseerumist kontaktpinnale. Valge rooste
tekkimise eest ei vastuta tsinkimisettevote.
XXV. Véarskelt kuumtsingitud detaili transport
Asja kuumtsingitud detaile tuleb transportida niiskuse eest kaitstuna. Soovitame
transportimiseks kasutada kinniseid autosid. Eriti oluline on see talveperioodil, kui lisaks
niiskusele voib tsingipinda kahjustada ka maanteesool.

Tsinkimisettevote ei vastuta sobimatu transpordiviisi téttu tekkida voivate kahjustuste
eest.

XXVI. Nouded laser/plasmaldikusteks moeldud terasmarkidele
Laser/plasmaldikusteks mdeldud terasmarkide korral 1ISO 1461 nduetele vastava
tsingikatte saavutamiseks on vajalik terase pinda enne kuumtsinkimisprotsessi
karestada (liivaprits, haavelprits).

Suuremootmeliste detailide valtimine

Suuremdotmelised  detailid
voivad pohjustada veo- ja
tsinkimisprobleeme; tasapin-
nalisi detaile saab tsinkida
parema  kvaliteediga ja
Skonoomsemalt. Odnespro-
filide korral tuleb tagada
avad tsingi sissevooluks ja
Ohu valjalaskmiseks.

soovitav

Surnud sise- ja vélisnurkade valtimine -
tilekatete avade tagamine

Ka lahtistest torudest
raamkonstruktsioonides
tuleb tagada véimalus 6hu
véljalaskmiseks ja tsingi
véljavoolamiseks.

Profiilide osaline kokkukeevitamine

mittesoovitav

soovitav

Tsingi sissevooluks ja 6hu
véljalaskmiseks mdeldud
avad peavad olema riputus-
voimalusega maksimaalselt
risti.



Tsingi sissevooluks ja 6hu viéljalaskmiseks moéeldud
avade suurus ja arv peab olema piisav

O D |:I 1ava 2ava 4 ava

15 1:5X4'5; 20x10 8 mm

20 20x20 30x15 10 mm

30 30x30 40x20 12 mm 10 mm

40 40x40 50x30 14 mm 12 mm

50 50x50 60x40 16 mm 12 mm 10 mm
60 60x60 80x40 20 mm 12 mm 10 mm
80 80x80 100x60 20 mm 16 mm 12mm
100 100x100 120x80 25 mm 20 mm 12 mm
120 120x120 160x80 30 mm 25 mm 20 mm
150 150x150 200x120 40 mm 25mm 20 mm
200 200x200 260x140 50 mm 30 mm 25 mm

llma avadeta ei ole 60neskonstruktsioonide kuumtsinkimine plahvatusohu tottu
voimalik. Avade paigutus ja suurus méjutavad muu hulgas kuumtsinkimise tulemust.
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