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Hitsaaminen

Kuumasinkityn teraksen
littaminen hitsaaminen




Hitsaus

Kuumasinkityn teraksen littaminen hitsaamalla

Hitsaus on yleisin liittmismuoto valmistettaessa terdsrakenteita ja se soveltuu hyvin
kuumasinkittavien rakenteiden liittamistavaksi. Hitsauksessa on huomioitava, ettei
siind saa olla reikid, jotka aiheuttavat happopesékkeitd. Molemmin puolin hitsatut
pienasaumat on hitsattava riittdvasti paallekkain, ettei peittaushappo sinkityksen
esikésittelyvaiheessa péaéase tunkeutumaan mahdolliseen rakoon. Hitsauskuonat on
puhdistettava huolellisesti ennen sinkitystd. Hitsausliitoksen valinnassa on
huomioitava, ettei rakenteeseen jaé sellaisia litostapoja, kuten paéllelitoksia, kapeita
rakoja tms. jotka voivat aiheuttaa rakenteen korroosiota mydhemmin.

Sinkittya terasta voidaankin siis hitsata samoilla menetelmilla kuin pinnoittamatontakin
terdstd. Sinkkikerroksen vaikutuksen takia on kuitenkin kaytettdva hiukan erilaisia
hitsausarvoja kuin paallystamattémille teraksille.

Savunmuodostus on runsaampaa sinkityn terdksen hitsauksessa ja onkin syyta
huolehtia, etteivat hdyrystyvéat sinkkioksidit padase levidmaén hitsaajan tai muiden
lahelld tydskentelevien hengitysvydhykkeelle. Hitsauspistoolien yhteyteen on nykyaan
saatavissa tehokkaita imulaitteita, joilla hitsaushuurut ovat tehokkaasti poistettavissa.

Hitsisauman lujuudessa ei ole merkittdvdd muutosta, kunhan huolehditaan
kulloiseenkin tapaukseen sopivasta tydskentelytavasta.

Hitsauksessa huomioitavaa

Sinkki ja hitsaus

Sinkkikerroksen hairitsevan vaikutuksen takia ei voida kayttdd suoraan samoja
hitsausarvoja kuin mustalla terékselld. Hitsattaessa sinkittya terasta siind esiintyy
seuraavia haittoja mustan terdksen hitsaukseen verrattuna ja ne ovat riippuvaisia
sinkin maarastd ja siitd tilasta missd sinkki terdksen p&alla on: runsaami savun
muodostus, huokosmuodostus, roiskeiden muodostus, pienempi tunkeuma ja
lisdantyva raerajamurtumavaara.

Savun muodostus

Hitsattaessa sinkittyd terastd kehittyy siind normaalien hitsaushuurujen lisaksi
sinkkioksidia. Sinkkioksidi on hyvin havaittavaa, valkoista savua, joka elimistddn
joutuessaan saattaa aiheuttaa ns. sinkkikuumeen, jonka oireet ovat tavallisesti
pahoinvointi, paansarky ja kuume. Sinkkioksidin tiedetddn poistuvan elimistdsta
nopeasti eritteiden mukana ja oireet havidvat tavallisesti hyvin nopeasti.
Sinkkikuumeella ei ole havaittu olevan pitempivaikutteista pysyvaa vaikutusta.



Suositeltavaa on kayttaa sisaoloissa kohdepoistolaitteita ja CO, -hitsauksessa mukana
olevaa kohdepoistoa.

limastointin ja muodostuvien sinkkioksidihuurujen tehokkaaseen poistoon on
kiinnitettava riittdvad huomiota Ulkona voidaan normaalisti suorittaa hitsausta ilman
erillisia toimenpiteita.

Huokoisuus

Osa hdyrystyneesta sinkistd ja muista hitsisulasta muodostuvista kaasuista poistuu
hitsistd. Se osa kaasuista, joka ei ehdi poistua sulasta, aiheuttaa huokoisuutta
hitsisaumaan. Puikkohitsauksessa ei huokoisuusvaara ole kovin suuri, mutta CO, -
hitsauksessa, jossa hitsisula on pienempi ja hitsin jdhmettyminen nopeampi, on
myodskin  huokosten muodostumisvaara suurempi. Kaytettdesséd V-railoa on
huokoisuusvaara pienempi, sitd vaistoin I-railolla huokoisuusvaara kasvaa.
Pienahitseistd muodostuu myéskin helposti huokosia, koska kaasujen poistuminen
tdmantyyppisesta litoksesta on hidasta. Hitsattaessa pienasauma molemmin puolin voi
jo hitsattu sauma estaa kaasujen poistumisen ja huokoisuus lisaantyy.

CO., -hitsauksessa voidaan huokoisuutta eliminoida seuraavilla toimenpiteilla
e kéayttdmallq suurempaa ilmarakoa
e vahentamalld kuljetusnopeutta
e lisd@malla hitsausvirtaa
o Kkayttamallg V- tai V2 V-railoja

e poistamalla sinkki hitsausrailoista

Roiskeet

Hoyrystyva sinkki aiheuttaa kaasujen takaisunpéinvirtausta ja se lisdéa roiskeiden
muodostusta. Mitd paksumpi sinkkikerros on sitd voimakkaampaa on roiskeiden
muodostuminen. CO, -hitsauksessa on roiskeista haittaa kaasusuuttimen tukkeumana
ja langan vapaan kulun estdjana. Kayttdmalld ns. irroitusnestettd irtoavat roiskeet
helposti hitsaimesta.

Pienentynyt tunkeuma

Hitsausrailon kylkipinnoilla oleva sinkki vaikuttaa kaaren energiatasapainoon ja
tavallisesti onkin kaytettdvd hiukan suurempaa hitsausvirtaa ja/tai suurempaa
iimarakoa.

Raerajamurtumavaara

Joskus saattaa esiintyd pienahitsauksissa hitsissé sardja siitd syysta, ettd sinkki
tunkeutuu terdksen raerajoille eli tapahtuu nk. jénnityskorroosio. Tama ilmid on
harvinainen ja se on tietyill4 toimenpiteilla estettavissa. Jannityskorroosion esiintymisen
edellytyksend on, etté terds on vetojanityksen alaisena ja samlla kosketuksissa sulaan
sinkkiin. Tutkimuksissa on todettu, ettd raerajamurtumia on puikkohitsauksessa yli 12
mm ainevahvuuksilla ja CO; -hitsauksessa yli 6 mm aineilla.

Raerajamurtuma voidaan estéa



e kayttamalld sopivia hitsausviisteitéd K, V tai V2 V-railoja

e poistamalla sinkki railojen kyljista

e kayttdamalla 1,5-2,5 mm ilmarakoa

e kayttamalla lisdaineita, jotka aikaansaavat hitsissé alhaisen pii-pitoisuudet.
Yleensé suositellaan sinkittyjen rakenteiden hitsauksessa kaytettavan lisdaineina CO,

-hitsauksessa alhaisen pii-pitoisuuden omaavia lankoja ja puikkohitsauksessa
rutiilipuikkoja. Suurriittoiset rutiilipuikot - riittoisuus 120-130 % - ovat soveliaimpia.

Tyyppi ISO-merkinta

Rutiili E332R 22
Rutiili E332R 32
Rutiili E333R 12

Ruitiili, suurriittoinen E 432R 32

Emaksinen E 445 B 20 hitsattaessa jata
Emé&ksinen E 445 B 26 pienaliitoksiin iimarako
CO*hitsaus AWS/ASTM E 60-S3

Taulukko: Esimerkkejd sinkityn terdksen hitsaukseen soveltuvista puikoista.

Tiivistelma

Lyhyesti tiivistettynd seuraavat seikat tulisi huomioida kuumasinkityn teréksen
littdmisessé hitsaamalla:

1. Hitsaushuurujen tehokas poisto
2. Huokoisuuden estaminen
e kayttdamalla suurempaa iimarakoa
¢ vahentamalld kuljetusnopeutta
e kayttamalla V- tai puoli-V-railoja
¢ poistamalla sinkki hitsausrailosta
3. Ruiittdvan tunkeuman aikaansaaminen
e Lisdamalla hitsausvirtaa
e suurentamalla iimarakoa

4. Roiskeen eliminoiminen



¢ irroitusnesteen kaytté CO-hitsauksessa

e puhalluksien estaminen oikealla kuljetus- ja sulanhallintatekniikalla

Korroosionesto hitsissa

Hitsin pinta on puhdistuksen jalkeen suojaamaton samoin kuin 3-5 mm levyinen
reuna-alue hitsipalan molemmin puolin.Tdméan alueen ulkopuolella on sinkkipinnoite
muuttunut tuodun [Emmoén ansiosta Fe-Zn -yhdisteeksi ja muuttunut varitdan
tummemaksi. Ne pinnat, joissa ei ole sinkkid, on suojattava, muussa tapauksessa ne
ruostuvat hyvin nopeasti. Suojakasittely voidaan suorittaa sinkkipdlymaalilla tai
ruiskusinkityksella.

n.2*A

A = hitsauspalon leveys
korjattava alue talléin noin 2-3* A

Kuumasinkityn rakenteen hitsisauma voidaan Kkorjata
Joko sinkkipolymaalilla tai ruiskusinkityksella.

Sinkkipdélymaalaus

Kuumasinkittyjd ~ rakenteita  hitsattaessa  on huomioitava hitsisauman
korroosionestokasittely. Tavanomaisin ja useissa tapauksissa riittdva suoja saadaan
alkaan maalaamalla sauma sinkkipdlymaalilla. Saumassa olevat epapuhtaudet
poistetaan harjaamalla ja sauma maalataan sinkkipdlymaalilla sivellintd kayttaen.
Padsaanténa voidaan pitdd, ettd maalikerroksen on oltava vahintddn ympardivan
sinkkikerroksen vahvuinen.

Pienemmissa kohteissa aerosol-pullotettu spray-tyyppinen sinkkipélymaali saa aikaan
esteettisimman pinnan.

Ruiskusinkitys
Ruiskusinkitykselld sen sijaan voidaan korjata erittdin vaativia kohteita. Ennen
ruiskusinkitystd on pinnat puhdistettava suihkupuhalluksella ja ruiskutus suoritetaan
valittdmasti vahintdédn samanvahvuiseksi kerrokseksi kuin ympardiva sinkkikerros on.

Vaikka sinkki aiheuttaakin hitsaukselle tiettyja ehtoja, ei sinkityn rakenteen hitsausta
tdman takia tarvitse jattda suorittamatta. Jos hitsausarvot muutetaan ja hitsauksen
suorituksesa huomioidaan edelld esitetyt asiat, on saavutettavissa aivan yhta hyva
hitsaustulos kuin paallystammattémillékin teraksilla.



Pistehitsaus

Kaarihitsauksen liséksi kuumasinkittyd terastd voidaan myods pistehitsata. Mustalle
terakselle soveltuvia hitsausmenetelmia voidaan kayttad sinkitylle terakselle. Yleisesti
voidaan todeta, ettd hitsausta koskevat arvot kuten aika, virta ja puristuspaine
lisdéntyvét verrattuna pinnoittamattomaan levyyn. Ne tulee valita niin, ettd sinkkikerros
poistuu hitsauskohdasta. Muussa tapauksessa tulee sinkkikerrosten vdliin vain juotos.
Koska sinkilla on taipumus seostua kupariin, tulee myds elektrodit puhdistaa
useammin kuin pinnoittamattoman materiaalin hitsauksessa.

Sopivia elektrodimateriaaleja ovat kupari-kromi tai kupari-kromi-zirkonium -yhdisteet.
Hyvia tuloksia on saatu myds wolframjarkikappaleella varustetuilla kuparielektrodeilla.
Puikon karjet tulee olla katkaistun kartion muotoinen karkikulman ollessa 120 - 140
astetta. Hyvalla jadhdytykselld on suuri merkitys hitsauselektrodien kestoialle.

Oikein ja huolella tehdyt piste- ja saumahitsit eivat yleensd vaadi
korroosionestokasittelyd hitsauksen jélkeen.
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