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Ajankohtaista

Sinkityn teräksen maalaamiseen on usei-
ta syitä. Näistä yleisimpiä ovat rakenteen 
suojausajan pidentäminen, sinkityn pinnan 
suojaus syövyttävässä ympäristössä, turval-
lisuusmerkinnät sekä esteettiset vaatimukset.

Kuumasinkitys on suhteellisen edullinen 
teräsrakenteiden korroosionestomenetelmä, 
joka suojaa korroosiolta tavanomaisessa il-
mastorasituksessa jopa kymmenien vuosien 
ajan. Sinkitty teräs näyttää hillityn harmaalta 
metalliselta pinnalta, joka sopii sellaisenaan 
lukuisiin käyttökohteisiin. 

Sopivalla pintamaalin värisävyn valin-
nalla voidaan rakenteet joko sulauttaa ympä-
ristöön tai tuoda ne näyttävästi esille. Väreillä 
on myös tärkeä merkitys niin teollisuudes-
sa käytetyissä huomio- ja turvamerkinnöissä  
kuin korkeiden mastojen havaittavuudessa 
lentoturvallisuuden parantamiseksi.

Lisäksi maalauksella voidaan pidentää 
sinkityksen kestoikää merkittävästi erityises-
ti sinkkipintaa voimakkaasti syövyttävässä 
ympäristössä. Kuumasinkityksen ja maala-
uksen yhdistelmällä, joka tunnetaan myös 
Duplex-käsittelyn nimellä, voidaan saavut-
taa jopa 1,5–2,3 -kertainen kestoikä verrat-
tuna kuumasinkityksen ja maaliyhdistelmän 
yhteenlaskettuun kestoikään (kuva 1). Tämä 
käsittely on siis taloudellisesti järkevä tapa 
suojata teräsrakenteita korroosiolta. Myös 
vanhan, kuumasinkityn rakenteen käyttöikää 
voidaan pidentää maalaamalla.

Kuumasinkitty pinta 		
maalausalustana

Kuumasinkityn pinnan ulkonäkö voi vaih-
della huomattavasti. Se voi olla hyvin sileä 
ja kiiltävä tai täysin matta ja karkea. Yleensä 
sinkitys on sitä kiiltävämpi mitä ohuempi se 

on. Kappalekuumasinkityksessä  sinkkiker-
roksen paksuus voi vaihdella 60 µm:stä yli 
200 µm:iin. Kerroksen paksuus riippuu sin-
kittävän teräksen pii- ja fosforipitoisuudesta 
sekä kastoajasta. Sinkityksen ulkonäkö ei si-
nänsä vaikuta suojausominaisuuksiin, mutta 
kylläkin maalaustyöhön ja maalin tarttuvuu-
teen sinkittyyn pintaan.

Sinkki on hyvin reaktiivinen metalli. Vä-
littömästi kastosinkityksen jälkeen se reagoi 
hapen kanssa muodostaen sinkkioksidia, joka 
edelleen reagoi veden ja hiilidioksidin kans-
sa ja muodostaa sinkkipatinaksi kutsutun 
yhdisteen. Sinkkipatina on hyvin alustassa 
kiinni oleva, veteen huonosti liukeneva yh-
diste, joka sellaisenaan soveltuu hyvin maa-
lausalustaksi. Sitä esiintyy kuitenkin harvoin 
puhtaana, sillä sinkki reagoi myös moni-
en ilman epäpuhtauksien, kuten kloridien ja 
rikkidioksidin, kanssa muodostaen sinkitystä 
syövyttäviä ja maalausta haittaavia vesiliu-
koisia yhdisteitä.

Valkoruoste koostuu sinkkihydroksidista 
ja pienistä määristä sinkkioksidia ja sinkki-
karbonaattia. Sitä muodostuu erityisesti sil-
loin, kun sinkittyjä kappaleita varastoidaan 
tiiviisti pakattuna kosteissa olosuhteissa. 
Valkoruoste on hygroskooppista, ja sen muo-
dostuminen voi jatkua kosteissa olosuhteis-
sa myös maalikalvon alla ja heikentää maalin 
tarttuvuutta (kuvat 2 ja 3). Valkoruoste pitää 
aina poistaa ennen maalausta.

Sinkki voi myös reagoida maalin eri 
komponenttien kuten sideaineen, liuotteen 
tai pigmentin kanssa. Koska samaan maali-
tyyppiin kuuluvia maaleja voidaan formuloi-
da hyvin eri tavalla, pitää maalin soveltuvuus 
sinkitylle pinnalle aina varmistaa maalin toi-
mittajalta.

Kuumasinkityn pinnan 	
esikäsittely maalausta varten

Sinkitty pinta suositellaan maalattavaksi 
mahdollisimman nopeasti sinkityksen jäl-
keen ennen kuin sinkki ehtii reagoida ilman 
epäpuhtauksien kanssa. Oikealla esikäsit-
telyllä on ratkaiseva merkitys maalaustyön 
onnistumiselle.

Erittäin hyviä kokemuksia on saatu 
pyyhkäisysuihkupuhdistuksesta, joka sinkin 
korroosiotuotteiden poiston lisäksi karhentaa 
pinnan hyväksi tartunta-alustaksi maalille. 
Ennen pyyhkäisysuihkupuhdistusta sinkityltä 
pinnalta on poistettava tartuntaa heikentävä 
öljy ja rasva emäksisellä tai emulgoivalla pe-
suaineella, minkä jälkeen pinnat on huuhdel-
tava huolellisesti.

Pintojen kuivatukseen on kiinnitettävä 
erityistä huomiota ennen mekaanisen esi-
käsittelyn aloittamista, sillä sinkkikerroksen 
huokosiin jäävä kosteus aiheuttaa maalipin-
nan reikiintymistä ja valkoruosteen muodos-
tumista.

Pyyhkäisysuihkupuhdistuksessa on käy-
tettävä alhaista puhalluspainetta ja riittä-
vää puhallusetäisyyttä ettei sinkkipinnoite 
vaurioituisi. Väärin tehtynä suihkupuhdistus 
voi irrottaa sinkityksen kokonaan tai ohentaa 
sitä, jolloin menetetään sinkityksen antama 
korroosiosuoja. Suositeltavia puhallusmate-
riaaleja ovat puhdas luonnonhiekka, alumii-
nioksidi ja silikaatit.

Maalaustyö

Kuumasinkittyjen pintojen maalaukseen 
käytetään yleisimmin kaksikomponentti-
sia epoksi- ja polyuretaanimaaleja, joista on 
saatu erittäin hyviä käytännön kokemuk-
sia. Myös yksikomponenttisia joko vesi- tai 
liuoteohenteisia akryylimaaleja on käytetty 
hyvällä menestyksellä kevyemmissä ilmasto-
rasitusluokissa.

Tärkein vaihe kuumasinkittyjen raken-
teiden maalauksessa on pohjamaalaus, jon-
ka oikeaan  suorittamiseen on kiinnitettävä 
erityistä huomiota. Ensimmäinen pohja-
maalikerros suositellaan ruiskutettavaksi ns. 
harsotustekniikalla, jolla estetään kupli-
en ja huokosten muodostuminen  maalipin-
taan. Harsotuksessa pohjamaalia ohennetaan 
yleensä 20–30 %. Ohennetulla pohjamaalilla 
maalataan yksi tai useampia ohuita kerroksia 
sinkkipinnalle niin kauan, että siinä olevat 
huokoset saadaan täytettyä ja kuplien muo-
dostus ja reikiintyminen loppuu.

Varsinainen pohjamaalikerros levitetään 
noin 15 min kuluttua harsotuksesta tavan-
omaisella maalaustekniikalla. Jatkokäsittelyt 
tehdään maalien tuoteselosteiden mukaisesti.

Valmiiksi maalattuja rakenteita on siir-
reltävä varoen ja ne on pakattava huolel-
lisesti, etteivät sinkitys ja maalattu pinta 
vaurioidu nostoissa tai kuljetuksen aikana. 
Asennuspaikalle on myös varattava riittä-
vä nostokalusto turhien asennusvaurioiden 
välttämiseksi. 

Kuumasinkittyjen 
teräsrakenteiden maalaus

Kuva 1: Valkoruoste maalipinnan alla heikentää 
oleellisesti maalin tarttuvuutta alustaansa.
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Standardeista apua suunnitteluun 
ja toteutukseen

Metallirakenteiden maalauksesta on saata-
villa standardi SFS-EN ISO 12944 Metallien 
korroosionestomaalaus, joka opastaa mm. 
suojamaaliyhdistelmien valinnassa ja maa-
laustyön suorittamisessa.Tähän standardiin 
nojataan vahvasti myös teräsrakenteiden 
toteutusta koskevassa standardissa SFS-EN 
1090-2.

Vaikka SFS-EN ISO 12944 käsittelee 
myös kuumasinkittyjen pintojen maalaus-
ta, on sekä tilaaja- että toimittajapuolella 
nähty suurta tarvetta kerätä yhteiset hyvät 
kokemukset kuumasinkityn pinnan maala-
uksesta omaksi standardikseen. PSK Stan-
dardisointiyhdistys ry julkaisi maaliskuussa 
2003 standardin PSK 2702 Kuumasinkitty-
jen teräsrakenteiden hankinta ja maalaus. 
Käyttösuositus prosessiteollisuudelle. Stan-
dardisointityöryhmään on osallistunut laaja 
joukko kuumasinkityksen, maalien ja maala-
ustyön asiantuntijoita.

Standardin tavoitteena on yhdenmu-
kaistaa ja helpottaa kuumasinkityn raken-
teen suunnittelua, hankintaa ja maalaamista 
prosessiteollisuuden eri käyttökohteisiin. Se 
sisältää ohjeita mm. teräslaadun valinnasta, 
sinkityn pinnan esikäsittelystä, soveltuvista 
suojamaaliyhdistelmistä, maalaustyöstä sekä 
maalattujen kappaleiden kuljetuksesta ja va-
rastoinnista.

Kuumasinkityn teräsrakenteen maalaus 
on vaativa prosessi, jossa jokainen työvai-
he on suoritettava ammattitaidolla ja oikeita 
materiaaleja käyttäen. Näin toimien voidaan 
täyttää odotukset, jotka tilaaja on asettanut 
rakenteen kestävyydelle ja kauniille ulkonä-
ölle.

Lisätietoja: info.coatings@tikkurila.com

Leena Tuisku, Group Technical Manager		
Metalliteollisuusmaalit, Tikkurila Oyj, Vantaa/	
kirjoittanut TRY:n pintakäsittelyjaoston puolesta

- Esimerkiksi Olkiluoto 3:ssa on espanjalai-
sen ENSAn toimittamia ruostumattomasta 
EN 1.4404 eli AISI316L - teräksestä valmis-
tettuja laserhitsattuja HEA100-palkkeja. 
Saksan kautta tehdyn toimituksen määrä 
oli 40 tonnia ja se sisälsi muun muassa 9,8 
metriä pitkiä erikoispalkkeja. Montanstahl 
on vuosien varrella auditoitu ja tarkastettu 
usean ydinvoimateollisuuden laserhitsattu-
jen profiilien tarkastukseen ja toimittamiseen 
erikoistuneen yrityksen toimesta. Montans-
tahl on toimittanut erikoisprofiilejaan ydin-
voimateollisuuteen muun muassa yhdys-
valtalaiselle Westinghouselle, ranskalaiselle 
Arevalle, espanjalaiselle Ensalle, saksalaiselle 
Siemensille ja intialaiselle Larsen & Toub-
rolle, kertoo Montanstahl Scandinavian Sami 
Tähtinen.

- Montanstahl tekee parhaillaan testisar-
jaa erittäin vaativien rakenteiden valmista-
misessa. Laserhitsattuja ruostumattomasta 
teräksestä valmistettuja erikoisprofiileja tul-
laan käyttämään suljettujen reaktorialtaiden 
sulkuovien rakenteissa Kaakkois-Ranskassa. 
Hitsauskokeiden tulokset näyttävät lupaa-
vilta ja Montanstahlin erityyppiset laser-
hitsauslaitteet, CO2 ja Solid-State, auttavat 

parhaiden hitsausparametrien löytämises-
sä. Montanstahl on mukautunut asiakastar-
peiden täyttämiseen innovatiivisilla tekno-
logiainvestoinneilla. Jatkuva tuotekehitys ja 
asiakaslähtöinen palvelu ovat tehneet Mon-
tanstahlista maailmanlaajuisesti arvostetun 
toimijan, Sami Tähtinen kehuu.

- Valikoimiimme kuuluvat lähes kaikki 
teräslaadut kuten matalahiiliset, ruostumat-
tomat ja SBQ-teräkset. Läheinen yhteistyö 
asiakkaidemme kanssa auttaa meitä kehittä-
mään uusia tuotteita ja optimoituja valmis-
tusmenetelmiä. Lupaamme huomioida kaik-
ki valmistusteknologiat jo uusien profiilien 
suunnitteluvaiheessa. Näin saavutamme kus-
tannustehokkaimman ratkaisun, joka samal-
la täyttää korkeimmat laatuvaatimukset.

- Montanstahl AG tunnetaan luotetta-
vana projektitoimittajana. Standardoidut 
ruostumattomat rakenneteräkset, joiden 
kokovalikoima on vastaava kuin hiiliteräk-
sestä valmistetuilla rakenneteräksillä, ovat 
niin sanottuja perustuotteita. Projektikohtai-
set erikoisprofiilit valmistetaan vaatimusten 
mukaan yhteistyössä asiakkaan suunnitteli-
joiden kanssa, Tähtinen kuvaa toiminta-aja-
tusta.

Lähipalvelua 
erikoistarpeisiin
Asiakkaiden tarpeiden mukaan valmistettujen tuotteiden kysyntä 
kasvaa jatkuvasti. Teräsrakentamisessa tämä tarkoittaa, että hank-
keissa kysytään yhä useammin eri teräslaatuja, erilaisia valmistus-
teknologioita ja kykyä tuottaa erikoisprofiileja. Koko toiminnassa 
kustannustehokas innovatiivisuus on yksi tärkeä avain tilausten 
saamiselle, arvioi noin vuoden Montanstahl Scandinavian toimitus-
johtajana toiminut Sami Tähtinen.

Eurocode 3 		
koulutus 			 
v. 2015 - 2016
Teräsrakenteiden suunnittelu ja mitoitus 
standardin SFS-EN 1993 ja kansallisten liit-
teiden mukaan, 2015 - 2016

Kurssi toimii osana teräsrakennesuun-
nittelijoiden pätevöittämiseen tähtäävää 
koulutusta. Kurssi soveltuu etupäässä teräs-
rakenteiden parissa toimiville suunnittelijoil-
le, mutta myös soveltuvin osin tilaajille, tar-
kastajille ja valvojille.

Ilmoittautumiset tulee tehdä TRY:n sivu-
jen kautta alla olevan aikataulun mukaan: 

Keskiviikko  	 09.12.2015           
Torstai         	 10.12.2015      
Keskiviikko  	 13.01.2016           
Torstai         	 14.01.2016           
Keskiviikko  	 27.01.2016           
Torstai         	 28.01.2016

Ilmoittautuminen 09.11.2015 mennessä. 
Tervetuloa kurssille!
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