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PINNA ETTEVALMISTAMINE

Pinna ettevalmistamine on véga tahtis kindla kvaliteedi saavutamiseks. Antud osa kirjeldab teraslehtede
pindade esmatddtlemist, teistkordset terasosade t66tlemist ja remontvarvimist.

A. Teraslehtede pindade esmatéétlemine
Teraslehtede pinnad tuleb esmaselt t66delda jargmiselt:

1. Vastavalt spetsifikatsioonile pinna ettevalmistamine SP-1-63: ”Lahustiga puhastamine”
metallkonstruktsioonide varvimise soovitused: rasva eemaldamine pinnalt kasutades selleks
puhast lappi voi kraapides harjaga, lahustis niisutatuna. Tugevalt pinnale kleepunud ja&gid tuleb
esmalt eemaldada kraapides harjaga ja seejarel puhastada lahustiga.

2. Korroossed soolad nagu kloriid ja sulfaadid jt. pestakse pinnalt maha mageveega. Vee ja niiskuse
eemaldamiseks tuleb kuivatada pinda lapiga v6i kuuma 6huga.

3. Vastavalt spetsifikatsioonile pinna ettevalmistamine SP-10-63: "Liivpritsiga puhastamine valge
metallini” metallkonstruktsioonide varvimise soovitused — tagi, rooste, vana varvi jaagid ja teised
voormaterjalid eemaldatakse liivpritsiga vastavalt Rootsi standardile SIS 055900 Sa 2,5 voi
kérgema astmeni. Praktikas uusehituses piisab ka pinna ettevalmistamine Sa 2 kuni Sa 2,5
astmeni.

4. Enne shopprimer’iga (operatsioonivahelist krunti) varvimist tuleb eemaldada pinnalt tolmu,
livajaagid, vaikesed haavliterad voi teised vaikesed jaagid, kasutades vaakumimeja vdi puhudes
Ohuga.

B. Teraslehtede pindade teistkordne téétlemine ja remontvérvimine.
Defektsed kohad vigastustega ja roostega tuleb &ra Idigata, keevitada seejarel puhastada liivpritsiga voi
mehaaniliselt. Rasva eemaldamine ja puhastamine vbivad osutuda vajalikuks enne varvimist, selleks
jalgige jargneva kasutusjuhise:

1. Eemaldada korrodeeruvaid soolasi, kriidijélied, mulda ja teisi jadtmeid hdorudes pinda jaiga kiuga
vOi traatharjaga.

2. Maérdeaine jaagid eemaldada lahustiga

3. Mehaaniliselt eemaldada rooste ja kahjustatud varvi kihid kohtadest, mis said kannatada keevituse
kaigus, vastavalt Rootsi standardile SIS 055900 C ST 3,0 astmeni nagu margitud spetsifikatsioonis
pinna ettevalmistamine SP 3-63: "Mehaaniline puhastamine” metallkonstruktsioonide varvimise
soovitused. Kasutage lihvketast voi varviveski. Kui shopprimer WILKOZINC, kdrge temperatuuri
tulemusena, muutis varvitooni tuleb jaiga kiuga voi traatharjaga puhastada pinda tsingisooladest.

4. Tae, keevitusrabusti, keevituspritsmete, tahma, rooste ja vigastatud vana véarvi kohtades
puhastamiseks traatharjast ei piisa, pindasi tuleb puhastada mehaaniliselt véi liivpritsiga.

5.  Tolm, liiva ja4gid ja teised reostused puhastatakse kasutades vaakumpuhastit.

C. Pinna ettevalmistamise standardid.
Kodige tuntumad ja rohkesti kasutatavad standardid:
SSPC : Steel Structures Painting Council
ISO 8501-1 : International Organization for Standardisation
BS4232 : British Standards Institution
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Tabel erinevate standardite vordlemiseks omavahel:

SSPC STANDARD KIRJELDUS ANALOOG
Olide, maardeainete, mustuse, mulla, soolade ja
SP 1 . e )
Puhastamine lahustiga teiste reostuste jagklde egmaldamlne kasutades
lahustit, auru, leeli, emulsioone
SP 2 Rooste, tae, varvi eemaldamine kraapides ISO ST 2.0
Késitsi to6tlemine traatharjaga teatud astmeni ’
SP3 Rooste, tae, varvi eemaldamine kasutades
Mehaaniline té&tiemine mehaanilist puhastamist, kraapides, lihvkettaga kuni ISO ST 3,0
teatud astmeni
SP5 Koikide n&htavate rooste, tae, varvi ja teiste jaakide ISO SA 3,0
Pritspuhastamine "valge taielik eemaldamine pritspuhastamise teel liivaga, BS 4232
metallini” abrasiivmaterjaliga voi haavliga (1 kvaliteed aste)
SP 6 Pritspuhastamine vahemalt 2/3 pinnast koikidest ISO SA 2,0
BS 4232

Kommertspritspuhastamine

nahtavatest reostustest

(3 kvaliteedi aste)

Kogu pinna pritspuhastamine valjaarvatud kovasti

Hariadeta ﬁtps 7uhastamine hoiduvate tae, rooste ja vanade varvide jaakide, ISOSA1,0
! pritsp puhudes metallile Ghtlaselt jaotuvaid osasid
SP8 Tae ja rooste taielik eemaldamine kasutades
Soavitamine s6Ovitushappeid, kahekordset s6dvitamist voi
elektrolGidtilist sédvitamist
SP 10 Pritspuhastamine I&hedane “valgele metallile” kuni ISOSA 2,5
Pritspuhastamine peaaegu 95% pinnast on puhastatud n&htavatest reostuse BS 4232

“valge metallini”

jaékidest

(2 kvaliteedi aste)

Markused:

Peale kirjeldatud puhastusstandarte voib kasutada ka keemilist t6&tlemist, raua, tsingi voi

mangaani fosfaatiemist. Selline meetod on kombinatsioon s6dvitamisest ja pritspuhastamisest.

Pinna ettevalmistus tugeval maaral méjutab varvikihtide karakteristikuid. Samas on vajalik enne varvimist teha

oige valik pihtamise meetodi ja astme suhtes, et saavutada oodatuid varvikarakteristlikke ja vastupidavust.
Moned tegurid, mis vdivad mojutada otsust:

Pinna profiil

Ohutuse aspektid

Eelnev t66tlemine

Fldsiline ja keemiline pinna puhtus
Pinna seisund (vigastuste aste)

Kasutatava varvimisskeemi karakteristikud

Umbritseva keskkonna ohutus
Tddvahendite kattesaadavus

Enne vérvimisskeemi ja pinna ettevalmistamise aste otsustuse langetamist tuleb arvestada ka t6dde reaalse

maksumusega.
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Tabel 1 néitab pdhilised pinna puhastamise meetodeid, milliseid vdib kasutada rooste pool kahjustatud
varvikihtide eemaldamiseks:

Meetod Tulemus
Pritspuhastamine Ideaalne
Mehagmlme p.uhastamlne Vastuvdetav
metallilise harjaga

Mehaamlme puhastamine Vastuvéetav
lihvkettaga

Noelpuhastus Keskpéarane
Mehaaniline puhastamine Keskparane
kraapimisena P
Késitsi kraapimine

metallharjaga Halb
Kraapimine harjaga Halb

Ukski teine meetodi tulemust ei saa vérrelda pritspuhastamisega parima tulemuse saavutamiseks. Sellega
saavutatakse ideaalse pinda varvimiseks ja kasutades tédnapdevaseid varvimistehnoloogiaid pikendab varviea
4-5 korda. Pneumaatilised (mehaanilises) t66vahendid tavaliselt annavad parema tulemuse kui kasitsi t66d
tehes.

Mehaaniline puhastamine metallharjaga voib olla kasutatav juhtudel, kus pritspuhastamine ei ole vdimalik.
Noéelpuhastamise tddvahendid annavad parima tulemuse, kui puhastatav pind on vaike, eriti raskesti
kattesaadavates kohtades. Mehaanilist puhastamist voib kasutada vana varvi ja paksude roostekihtide
eemaldamiseks enne pritspuhastamist voi metallharjaga puhastamist. Kasitsi puhastamine tavaliselt annab
halva eeltéétluse tulemuse.

Tihti mehaaniline roosteeemaldamine ei ole soovituslik, kuna voib muljutada metallipinda. Vaga tahtis on jalgida
rahvusvahelisi pinna ettevalmistamise standarte nagu ISO 8501-1.

Tabel 2 néitab pinna ettevalmistamist toetudes ISO 8501-1 standardile. Eeldatud on, et enne t6étlemist pind on
puhastatud reostuse ja maardeainete jadkidest ja kdige paksemad rooste ja varvikihid on eemaldatud.

Ettevalmistamine kraapides ja metallharjaga puhastamise teel

Kraapimise tulemusena ja metallharjaga / mehaaniline puhastamine / varviveski puhastamise
tulemusena tuleb eemaldada tae, rooste ja teised jaagid. Loplik pinna puhastamine toimub
vaakumtolmuimejaga, kuiva 6huga ja kuiva harjaga. Pind peab saavutama kerge metallilise
ldike. Valjandgemine peab olema vastavalt ST 2,0 standardile.

ST 2,0

Vé&ga pdhjalik metallharjaga / masinaga / varviveskiga jne puhastamine. Pind puhastatakse
ST 3,0 sama nagu ST 2,0 puhul kuid veel pdhjalikumalt. Peale tolmu eemaldamist pinnal peab
olema vaga ilmekalt ndha metallilist ldiget ja vastama ST 3,0 standardile

Ettevalmistamine kasutades pritspuhastamist

SA1.0 Kerge pritspuhastamine. Halvasti hoiduv tagi, rooste ja teised reostuse jaagid peavad olema
’ eemaldatud. Véljanagemine peab vastama SA 1,0 standardile.

Pdhjalik pritspuhastamine. Pea kdik tae, rooste ja teised reostuse jaagid peavad olema
SA 2,0 eemaldatud. Loplik pinnapuhastamine tuleb teha suruéhuga, vaakumpuhastiga voi kuiva
harjaga. Valjandgemine peab vastama SA 2,0 standardile.

Véga pdhjalik pritspuhastamine. Tagi, rooste ja teised vodrad osakesed peavad olema
eemaldatud sellise tulemuseni, et allesjaanud jaégid naeksid vélja kui kerged laigud voi

SA 25 ; A . N . N .
jooned. Loplik pinnapuhastamine tuleb teha suruéhuga, vaakumpuhastiga voi kuiva harjaga.

Véljandgemine peab vastama SA 2,5 standardile.

Pritspuhastamine valge metallini. Tagi, rooste ja teised vo6rad osakesed peavad olema
SA 3.0 eemaldatud taiel méaral. Loplik pinnapuhastamine tuleb teha suruéhuga, vaakumpuhastiga
’ vOi kuiva harjaga. Pinnal peab olema Gihtlane metalliline varvus ja véljanagemine peab

vastama SA 3,0 standardile.
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Vigastatud pindadelt (roostetatud, kulunud, paisunud) tuleb eemaldada allesjdanud vana varvi kraapides, siis
mehaaniline puhastamine voi harjaga kasitsi puhastamine. Suured roostetatud pinnad tuleb enne varvimist
kindlasti pritspuhastada.

D. Pinna ettevalmistus kahjustamata vana varvi Glevarvimiseks

Eelkdige vahemaéardunud ja kahjustatud vana varvi pind peab olema pestud mageveega, vajadusel lisades
sUnteetilisi lisandeid. Kdrgsurve aparaate peab kasutama soolade ja teiste reostuste eemaldamiseks pinnalt, et
véltida varvikihi enneaegset lagunemist.

Pind peab olema téielikul maaral kuiv enne varvimist, kuid kuivamisperioodi ei tohi pikaks ajada, kuna soolad
voivad jalle pinnale esile kerkida.

Kui vanal varvil on vaga kdva ja laikiv pind, soovitav on eelnev lihvpaberiga td66tlemine voi “sweeping”’, samas
pinnad olilaikudega pinnad peavad olema harjaga pohjalikult té6deldud. Siis pind peab olema pestud
mageveega, vajadusel tuleb korrata protseduuri.

Laeva pohja voi teisi vette lastud pindasi tuleb puhastada koheselt dokki joudes. Soovitav on jargmine
protseduur:

e Podhjalik t66tlemine mageveega korgsurve aparaadist soolade ja liiva pesuks
e Kraapimine metallharjadega ja mageveega pesemine vetikate ja muude veeelukate eemaldamiseks
e Maérdeaine ja dliplekid peavad olema eemaldatud

Soovitavad igapéevased todvahendid laeva pardal tddde tegemiseks:

Transporditav liivpritsiaparaat

Ohusurvel tétav lihvimisaparaat

Noelaparaat

Ohusurvel tddtav tae eemaldamiseks méeldud aparaat
Metallhari



