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1  
1ERIMRXKIEN MAALÅUSERITTELY  

I 1  fleistä 	 Tämä. ohje kosiee uusien teräksisten  ja betonisten inerirnerkkien 
korroosionestomaalausta  sekä puisten merimerkkien maalausta.  

I 	 Ohjetta voidaan soveltaa myös  em.  pintojen huoltomaalaukseen 
ottaen huomioon mitä  kohdassattHuoltomaalausn  on  sanottu. 
Ohje sisältää myös päiväloistemaalaukset.  

I Ohje kattaa seuraavien merimerkkien maalauksen: 

- 	majakat, teräs-  ja betonirakenteiset  

I 	 - 

- 	 linjataulut 
- 	 tutkaheijastinmastot  

I - 	jääpoi  jut  
- 	 puuviitat  

I 	 Tekniset tiedot maalaustyöstä eri vaiheineen, maaliyhdistelmis  
tä  ja  maaleista ovat liitteenä olevissa PSK-standardeissa  ja 
inaalintoiniittajan maaliyhdistelinä- ja tuoteselosteissa.  

I 2  Käsitteet  ja määriteiniät  

I 
I 
I 
I 
1 3  

Pinnan ptthdistus  

I 
I 
I 
I  

Yleiset käsitteet  ja  määritelmät esitetään standardissa 
PSK  1700,  Korroosionestomaalaus. 

Ruostu.misasteet  määritellään  standardin SIS  055900  värivalo-
kuvien perusteella käyttäen apuna standardia PSK  1701,  Teräs- 
pinnan ruostumisasteet. 

Ruosteenpoistoasteet  määritellään  standardin SIS O559OOäri-
valokuvien perusteella. 

Takuuseen kuuluvan  tai  huoltomaalauksen maalaustarpeen  ja 
työnienetelinän valinnan  perustaksi määritellään maalauksen 
kunto  standardin SIS  185111  valokuvien perusteella. 
(vrt.  Iso  4628/1).  

Metallipintojen  puhdistuksessa noudatetaan seuraavien PSK-
standardien ohjeita: 

- 	 PSK  1702  Esipuhdistus 
- 	 P5K  1703  Teräsharjaus 
- 	 PSK  1704  Suihkupuhdistus  

1  
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Betonipintojen  puhdistuksessa noudatetaan seuraavaa yleis- 
ohjetta: 

Betonipinnasta  poistetaan seinenttiliimakerros  ja  mandolliset 
epäpuhtaud  et  parhaiten suihkupuhd  i stamalla. Sementtiliiman 
poistoon  voidaan käyttää myös happopeittausta  ja hiontaa. 

 Menetelmän valinta riippuu kohteesta. Tärkeää  on,  että 
betonipinta  on  puhdas, kuiva (kosteus  alle  4 p4)  ja sement-
tiliimasta  vapaa. 

Tarkemniat työkohtaiset  ohjeet annetaan tapauksittain  ja 
 sovitaan erikseen.  

4  
Pinnan esikäsittelyt 

Metallipinnan esikäsittelyssä  noudatetaan tarvittaessa 
standardeja: 

- 	PSK  1705  Metallipinnan  kemiallinen esikäsittely 
- 	P5K  1706  Konepajapohjakäsittely 

Betonipintojen esikäsittelyasioissa  tulee aina ottaa yhteys 
maalintoimittaj aan.  

5  
Maaliyhd  is  telmät  

Tunnus 	I  Maaliyhdistelmän  määrittely 	Käyttöalue/käyttökohde  

I  MetalliDinnat  

Pääasiassa sisäkäyttn 
rasitusluokkaa  M3  vastaa-
vissa olosuhteissa. Esim. 
teräsmajakoiden sisätilat. 

Pääasiassa ulkokäyttö5n 
rasitusluokassa  M3  ja  M4. 

 Esim. reunamerkkien  ylä- 
osat, majakoiden ulkopin-
nat, tutkaheljastinmastot, 
jääpDi  jut  

Pääasiassa upotusrasituk-
seen  rasitusluokassa  M4. 

 Jäärasitue. Esim.  reuna- 
merkkien  ja tutk&heijas-
tinmastojen alaosat,  teräs-
majakoiden alaosat. 

Rasitusluokka  sama kuin 
edellä. Vaihtoehtona  e-
delliselle,  mikäli ei ole  / 
käytettävissä  2-komp.rui / 
kua. 	/ 

ME 180/3 

(x 17)  

Epoksimaalaus 
INERTA—PRIMER 3  HB 	1 x 60  mym 
INERTA  51  HB/valk. 	1 x 80  " 
INERTA5O 	1 x40" 

180  inyin 

ME290/3 
	

Epoksi-polyure taanimaalaus 
INERTA  51  lIB/harmaa  ja valk. 	2  xl  25 my-rn 
INERTA7O 	1x40 

290 my-in  

ME500/1 
	

Epokaipinnoite 	500 my-rn 
INERTA  160  

ME500/2  

I  
Epokeipinnoite 
INERTÅ  165 

2 x 250 my-rn 

 500 my-rn  



MBE 1 

I 
MBE 2 

I.  
MÅ8O 
(i2i)  

I  
MA4O  

I 
I 
I 
I 
I 

Epoksimaalaus 
INERTA  50, n. 20 - 30 % ohennettuna 

2  kertaa 
INERTA  70, ohentamattomana 	1  kertaa 

Epoksimaalaus  
EP IREX-AKVA 
	 2  kertaa 

Alkyydimaalaus 
I:IETA-FERREX,  valk. 
KRUDNU 

Alkyyd imaalaus 
 KRUUNU 

1 x 40 mym 
1x40" 

80  myin  

1 x 40 mym  

3 (6) 

Purmus 	JTaaliYhdi3telmafl maärittely Käyttdalue/kayttokOhde 

MEl  00/2 Epoksitnaalaus  Pääasiassa ulkokäyttöön rasi-. 
M3  (ja  M4) sinki- INERTA-PRIMER 5  HB 	 1 x 60 mym tusluokassa  

INERTA 
 70 	 1 x 40  " tyille pinnoille. 	Esim.  

100 inym heijastinten  mastot, joissa  sin- 

MV200/4 Vinyylimaalaus  kitty 

 pohja. 

INERTA-PRIMER 6 HB/harmaa,  luokassa  M3. 	Tämä yhdistelmä  
Pääasiassa ulkokäyttöön rasitus-

sopii myös huoltomaalau.kseefl 

valk. 	

2 x 60 mym  
INERTA  60 	 2 x 40 " epoksi-  ja kloorikautSu- ja  vi- 

nyylimaalausten  päälle hankalis  
200 sa sääolosuhteissa. 

MA8O 
(K21f) 

Alkyydimaalaus 
 META-PEREEX  ,valk. 

ICRTJUI'TU 

Pääasiassa ulkokäyttöön rasit 
 1 x 40 inyml  luokassa  M3. Alkyydimaalilla 

I x 40 " Imaalattuien nietallisten  meri- 
1  merkkien huoltomaalaukSeefl. 

 80 mymi 

MA4O  Alkyyd imaalaus 
KRTJIJNU  1 x 40 myml 

Alkyydimaalatut  metalliset  me-
ritnerkit (huoltomaalaus  väri- 
sävyn korj ausmaalauks  ena)  

Pääasiassa ulkokäyttöön 
kivlainespinnoille rasitus- 
luokassa  M3.  

Pääasiassa sisäkäyttöön 

Puupinnat 
Pääasiassa ulkokäyttöön 
rasitusluokassa  M3. 
Esim. puuviitat.  

Pääasiassa ulkokäyttöön  ra-
situsluokassa  M3. Esim. 
puuviitat. 

I  



It  

Tunnus 
	Maaliyhdistelmän määrittel 
	

töalue/käyt tökohde 

Päiväloi stemaalaukset  

Kohteissa, joissa  on  tarkoitus kä7ttää päiväloistemaalausta, 
menetellään seuraavasti:  

Perusmaalaukset: 

(puhtaalle, pohjamaalaainattoniille pinnoifle)  

Puupinnat, metallipinnat - 

MApL1  20  Alkyyd imaal aus 
 META-PERREX,  valk. 

KRtTUNU  P  pälvälölste-
maali  

1 x 40  mym 

2 x 40  " 

 120  inym 

Esim.  puiset viitat  ja  al-
kyydimaalatut  metalliset  ni  
merkit.  

Metallipinnat 

MVpL200 

MVpL1  20  

MVpL8O  

Vinyyliniaalaus 
INERTA-PRIMER 6  HB, har-- 
maa 	lx6omyni 
INERTA-PRIMER 6  HB, valk.  1 x 60  " 
INERTA  60 P  päiväloistem.  1 x 40  " 
INERTA  60 P  lakka  1 x 40  '  

200  niyni  

Maalaukset:  
(maalatuille pinnoifle) 
Vinyylimaalaus 
INERTA-PRIMER 6  HB, valk.  1 x 60  xnym 
INERTA  60 F  päiväloistem.  1  i  40  ' 
INERTA  60 F  lakka 	1 x 40  "  

120  mym 

Vinyylimaalaus 
INERTÅ  60 F  pälväloistem.  1 x 40 my-rn 
INERTA  60 P  lakka 	1 x 40  "  

80 my-ni  

Vaihtoehtona haluttaessa 
käyttää päiväloistemaalausta, 
sopii rasitusluokkaan  M3. 

 Thdlstelinän  mekaaninen kes-
tävyys  ja upotuarasitus-
kestävyys ei ole samaa luok-
kaa kuin epoksi-.  ja epoksi-
polyuretaaniyhdi  et  emil  en.  

Thdistelmä,  jota  voidaan käy  
tää  epoksi-  tai  epokel-poly-
uretaani,  sekä kloorikautsu-
ja vinyylimaalatullle pinoi 

 le  (pohja-  tai  valmuikeimaa-
latut)  

Jos em.  pinnat  ovat sävy-itään 
valkoiset, käytetään tätä 
yhd  Ist  elmää  

I 
I  
I  
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Maalaustyö 	Maalaustyö  suoritetaan  standardin P3K  1707,  Maalaustyö,  

I 	mukaisesti. Lisäksi noudatetaan maalinvalmiatajan maali- 
yhdistelmä-  ja tuoteselosteen  ohjeita. Kussakin maaliyhdis- 
telmässä  tulee käyttää  vain  siinä mainittuja maaleja.  

I Mekaaniset kuljetus-, asennus-  ja  hitsausvauriot  korjataan  
standardin  P3K  1709, Huoltomaalaus,  mukaisesti (ks. myös  

I 	vastaavan maaliyhdistelmäselosteen kohta 'Huoltomaalaus"). 
Samoin korjataan valvonnan mittausvälineiden mandollisesti 
aiheuttamat vauriot.  

I 7  Värisävyt Värisävyt  määritellään tapauksittain erikseen.  
I 8  Maalattavien  kappaleiden käsittely  

8.1 
Suojaukset  Kaikki maalaainattomiksi jäävät kohteet, jotka saattavat työn 

aikana maalautua  tai vaurioitua, on  suojattava.  

I 8.2  Siirrot Maalattuja kappaleita ei saa siirtää ennen kuin maalaus  on  
riittävästi kuivunut. 	Nostoissa  on  käytettävä muovi-.  tai 
kumipäällysteisiä nostolenkkejä  tai -ilinoja,  ja  nostot  on  I  suoritettava merkityistä kohdista. 	Paijaita teräsvaijereita  
tai -ketjuja  käytettäessä  on nostovälineen  ja  uiaalatun  pinnan  

I  välissä ehdottomasti käytettävä suojaavaa pehmustetta. 	Kulje- 
tusten  yhteydessä  on  kappaleet suojattava hankautumien  tai  
muiden kuljetusvaurioiden estämiseksi.  

I 9  Valvonta 	Valvonnassa noudatetaan standardia PSK  1708, Laadunvalvonta. 

I 	Toimittajan  on  valvottava omasta puolestaan työn sopimuksen- 
mukaista suoritusta. Tätä varten  on  hänen pidettävä maalaus- 
työstä työmaapäiväkirjaa.  

I 	Tilaajalla on  oikeus suorittaa valvontaa harkitussa  tai  
sopimuksen mukaisessa laajuudessa työn eri vaiheissa  ja 

 hänellä  on  oikeus milloin tahansa käydä inaalaustyöpaikalla,  

I 

	

	
tarvikevarastoissa  ja  tiloissa, joissa maalaustyötä suo- 
ritetaan  tai niaalauskohteita  säilytetään.  

I 
I.  

Vastaanotto  

I  

Kun inaalaustyössä ilmenee muistuttamista,  on  toimittajan 
huolehdittava siitä, että  ko.  epäkohta viipymättä korjataan. 

Tilaajan valvonta ei kuitenkaan vapauta toimittajaa vastuusta. 

Vastaanottotarkastus  suoritetaan sekä visuaalisesti että 
tarvittavin mittauksin (niaalikalvon paksuuden mittaus) nou-
dattaen soveltuvin osin standardia P3K  1708.  

Takuu 
	

Takuu  ja  taluivaika  sovitaan tapauskohtaisesti.  

I  
I  



I 

M K H  MERIMERKKIEN  
S. 

I
Pintamaaljt  

I  
MKH  Punainen 

 (TM 2279/80) I 
I _________ 

MKH  Vihreä  I L 	 (TM 2278/80) 

I 
I 	HL.1m1T 

MKH  Keltainen  
L  - 	 - - 	(TM 2277/80) 

I 
I MKH  Musta  

(TM 102) 

I 
I 

TM 101 	 MKH  Valkoinen  
(TM 101) 

I _________________  

TM 308 	 MKH  Harmaa  
(TM 308) 

I  



M K H  MERIMERKKIEN VARISAVYT 

Pälväloistemaalit  

Punainen  
(TM 2284/80)  

Keltai nen  
(TM 2285/80)  

Vihreä  
(TM 2286/80)  
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I 	COPYMIGHT  SUOMEN  STANDAROISOIMISLIITTO  JA  PROSESSITEOLIISUUDEN STANDARDOIMISKESKUS. OSITTAINENKIN  JULKAISEMINEN  JA JAIJENTAMINEN  SALLITTU  VAIN  SES.  JA PSKn  LUVALLA  

Teknos jllaalit  Oy  on  jal/entänyt tämäiz  stan- 
dardin  Suomen Standardisoimis!iiton  ja  Pro- 

I 	sessiteollisuuden Standardoimiskeskuksen  
luvalla. 
Suomen  Stnr arrIi mi!iitto ry.  

I KORROOSIONESTOMAALAUS 	 UDK  620.197:667.6  

Hakusanat:  

I 	 maalaus  
korroosionestomaalaus 

 Tähän standardi  in  liittyvät seuraavat  PS K -standardeina  julkaistut  korroosionestomaalaus
-standardit:  

I 	 PSK  1701 	Teräspinnan ruostumisasteet 
PSK  1702 	Esipuhdistus 
PSK  1703 	Teräsharjaus  

I 	 PSK  1704 	Suihkupuhdistus 
PSK  1705 	Metallipinnan  kemiallinen esikäsittely  
PSK  1706 	Konepajapohjakäsittely  

I 	 PSK  1707 	Maalaustyö 
PSK  1708 	Laadunvalvonta 
PSK  1709 	Huoltomaalaus 
PSK  1711 	Rasitusluokat. Teräspinnoille suositeltavat maaliyhdistelmät 

	

-  I 	 PSK  1712 	Alkydimaaliyhdistelmä  A40  
PSK  1713 	Al  kydimaaliyhdistelmä  A70  
PSK  1714 	Alkydimaaliyhdistelmä  A140 

I 	 PSK  1715 	Epoksimaaliyhdistelmä  E50  
PSK  1716 	Epoksimaaliyhdistelmä  E100  
PSK  1717 	Epoksimaaliyhdistelmä  El 50 

I 	 PSK  1718 	Epoksimaaliyhdistelmä  E250  
PSK  1719 	Epoksimaaliyhdistelmä  E500  
PSK  1720 	Epoksipikimaaliyhdistelmä EP250  

I 	
PSK  1721 	Kloorikautsumaaliyhdistelmä  K150  
PSK  1722 	Vinyylimaaliyhdistelmä  V150  
PSK  1723 	Sinkkisilikaattimaaliyhdistelmä SS6O 

• 	Sisällys 	 1 

I 	 2 	Käsitteet  
3 	Korroosionestomaalau ksen  huomioon ottaminen rakenteen suunnittelussa  

I 	
4 	Maaliyhdistelmät  
5 	Maaliyhdistelmän  valinta  
6 	Värisävyt  
7 	Ruostumisasteet  

I 	8 	Pinnan  puhdistus  ja  esi  käsittely  
8.1 	Esipuhdistus  
8.2  RuosteenpoistO  

I 	 8.3 	Kemiallinen esikäsittely  
8.4  KonepajapohjakäSittelY 

 9 	Maalaustyö  

I 	
10  Laadunvalvonta  
11 	Korroosionestomaalauksen  kestävyyden seuranta  ja  huoltomaalaus  

12 	Suojelu  
Opastavia  tietoja  

	

U) 	 -  
L/) 
1/.  
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I  OHDANTO 	 Tässä  standardissa  määritellään  korroosionestomaalaukseen  liittyvät käsitteet sekä opastetaan 
käyttäjiä  korroosionestomaalausta  käsittelevien standardien  PSK  1701  ... PSK  1723  käytössä.  

SIUEET 	 Standardeissa PSK  1700  ... PSK  1723 on  korroosionestomaalaukseen  liittyviä käsitteitä käytetty 
seuraavassa  merkity ksessä: 

I lkaliPesu 	 Esipuhdistusmenetelmä. PSK  1702.  

Avopuhallus  Su  ih kupuhdistusmenetel  mä  jossa  puhal lusmateriaali  ja  puhdistuskohteesta  irtoavat aineet 
leviävät ympäristöön.  PSK  1704.  

Emulsiopesu Esipuhdistusmenetelmä. PSK  1702. 

I sipuhdistus  Pinnan  puhd  stammen  ruosteenpoistoa  ja  maalausta  haittaavista epäpuhtau ksista. Esipuhdis- 
tuksessa  poistetaan pinnalta kiinteät jätteet  ja  epäpuhtaudet,  rasvat  ja  öljyt.  PSK  1702.  

I osfabomnti  Kemiallinen  esikäsittelymenetelmä. PSK  1705.  

Hajotusilmaruisku (sivuilmaruisku. matalapaineruisku)  

U 	 Maaljruisku  jossa  paineilma  hajottaa  levitettävän  maalin pieniksi  pisaroiksi  ja  kuljettaa pisarat  
maalattavalle  pinnalle.  PSK  1707.  

1 iekkapuhallus 	 Katso  suihkupuhdistus. PSK  1704.  

Iluokosilmaisin 	 Säh köinen  laite, joka yleensä äänimerkillä ilmaisee  tarkastettavassa maalipmnnassa  mitta-anturin 

'

kohdalla olevat huokoset. Laite toimii  maalausalustan  ollessa metallia.  

uoltomaalaus  Aikaisemmin maalatun, käytössä olleen  pinnan  paikkaus-  tai  uusintamaalaus. PSK  1709.  

öyrypesu Esipuhdistusmenetel  mä.  PSK  1702.  

Ilmastorasitus  Ympäröivän ilmaston  pinnalle  aiheuttama rasitus.  PSK  1711.  

aksikomponenttiruisku  Kaksi  komponenttimaal ien  levittämiseen tarkoitettu maat  iruisku,  jossa maat  in  eri komponentit 
sekoittuvat juuri ennen  ru iskutushetkeä,  tavat  I  isesti ns. sekoitusputkessa. 

0nePajaPohja (shopprimer) Suihkupuhdistettujen  teräs-  ja  rautametallipintojen väliai kaissuojamaali kuljetu ksen, varastoinnin  
ja  rakenteiden kokoonpanon ajaksi.  PSK  1706.  

I0rkeaP11 Esipuhd istusmenetelmä.  PS K 1702.  

Korkeapaineruisku  (airless) Maaliruisku,  jossa maali saatetaan  pumpulla  korkean paineen  (4  ...  40  MPa)  alaiseksi. Tullessaan  

I  läpi  korkeapainepistoolin suuttimen  pienestä aukosta paineen alainen maali hajoaa pieniksi  
pisaroiksi  ja  iskeytyy maalattavaan  pintaan.  

romatointi 	 Kemiallinen  esi käsittelymenetelmä.  PS K 1705.  

Kuivakalvomittari 	 Mittauslaite,  jolla mitataan kuivan  maalikalvon  paksuus.  SFS  3644.  

Maali kalvo  on  käsittelykuiva,  kun maalattu kappale voidaan siirtää maali  kalvoa vah ingoittamatta. 

Käyttöönottokuiva 	 Maalikalvo  on  käyttöönottokuiva,  kun maalattu kappale voidaan ottaa  tarkoitettuun  käyttöön  
maalikalvon vahingoittumatta. 

Liituuntuminen 	 Tavallisesti sään aiheuttama maalin  sideaineen osittaitien  tuhoutuminen  maalikalvon  pinnassa,  

!

jolloin pintaan  jää  heikosti  kiinnittynyt, irtoava pigrnentti  kerros.  

iuotin 	 Haihtuva neste,  esim. alifaattnen  tai  aromaattinen  hiilivety,  jota  käytetään maalin  sidealneen 

iuottamiseen  ja  levityskelpoiseksi  saattamiseen.  
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Liuotinpesu 	 Esipuhdistusmenetelmä. PSK  1702.  

Maalausarvo 	 Maalipinnan  kuntoa kuvaava luku.  PSK  1709  (SIS  185111).  

Maalausolosuhteet  Maalauksen  ja  maalin  kuivumisen  aikana vallitsevat  ympäristöolosuhteet. 

-  Vaadittavat  maal ausötosuhteet  on  ilmoitettu maat  iyhdistel mästandardeissa.  

Maalin  käyttöaika (käyttökelpoisuusaika)  I  
Aika, jonka kuluessa  2 -komponenttimaalit  voidaan  sekoituksen  jälkeen käyttää.  

Maaliyhdistelmä  Yhdestä  tai  useammasta  määritellystä maalikerroksesta  koostuva määrätyn  paksuinen maalikalvi 

Märkäkalvomittari  Mittari, jolla mitataan  levitetyn  (maalatun)  maalikalvon  paksuutta välittömästi maalin 
levityksen jälkeen.  SFS  3644. I  

Märkäpuhallus  Su  ih kupuhdistusmenetel  mä,  jossc puhdistettavaan  pintaan  ru skutetaan  vettä yhdessä varsinaisen  
puhdistavan  materiaalin kanssa.  PSK  1704.  

Ohenne  Haihtuva neste, joka maalia käytettäessä lisätään maaliin  sen  ohentamiseksi. 

Paikkausmaalaus Maalipinnan vaurloituneen  kohdan maalaus  soveltuvalla maaliyhdistelmällä. PSK  1709.  

Pigmentti Hienojakoinen  maat  in  sideaineisiin  tu  kenematon  väri  jauhe. 

Päällemaalauskuiva  Maali kalvo  on  pääl lemaalauskuiva,  kun  se  voidaan maalausta  vah ingoittamatta pääl lehiaalata. 
Pääl lemaalattavuus  ilmoitetaan maalin  tuoteselosteessa. 

Pölykuiva Maalikalvo  on  pölykuiva,  kun  maalikalvolle kaadetut lasikuulat  voidaan  harjata  pois siten, ettei  
kalvolle  jää  jälkiä.  SFS  3631.  

Rasituskestävyys Maliyhditelmän  kyky estää erilaisia  korroosiota  aiheuttavia rasituksia  vahingoittamasta 
metallipintaa. 

Rasitusluokat Ympäristöolosuhteideri  jako  rasitusluokkiin  niiden teräs-  ja  valurautapinnoilte  aiheuttaman  
korroosiorasitu ksen  mukaisesti.  PS K 1711.  

Roiskerasitus  Rasitus, jossa  pinta on  pääosan ajasta kuiva, mutta tilapäisesti  nesteroiskeiden kastelema. 

Ruosteenpoistoaste  Teräs-  tai  valurautapintojen ruosteenpoiston  tulo  ksen  il  maiseva  kirjain -numerotunnus. 
PSK  1703  ja  PSK  1704  (S1S055900). 

Ruostumisaste Maalaamattoman teräspinrian ruostumistilan  määrittelyyn käytettävä tunnus.  PSK  1701  
(SIS  05 59 00).  

Shopprimer-esikäsittely Katso  konepajapohja.  PS K 1706.  

Sidealne 	 Maalin  perusaine,  joka muodostaa kalvon  ja  vaikuttaa maalin käyttö-  ja  kestävyysominaisuuksii  
ja  jonka mukaan  korroosionestomaalit  on  jaettu eri  tyyppeihin. 

Sinkopuhdistus 	 Suihkupuhdistusmenetelmä,  jossa  puhdistava ainesingotaan keskipakoisvoimalla puhdistettavaa  
pintaan.  PSK  1704.  

Sivuilmaruisku 	 Katso  hajoitusi  I  maruisku. 

Suihkupuhdistus 	 Yhteisnimi pinnanpuhdistusmenetelmille,  joissa  puhdistavat rakeet  kuten teräs-  tai  kvartsihekk 

suih kutetaan puhditettavaan  pintaan.  PS K 1704.  

Sähköstaattinen  maalaus 	Maaausmenetelrnä,  jossa  ruiskupistoolin  tai  muun maalia  hajottavan  laitteen  ja  maalattavan  
esineen välillä  on  korkea  sähköjännite,  joke  vetää sähköllä varatut  maalihiukkaset maalattavan  
esineen pintaan. 	

i  
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Tartuntamaalaus (washprimer -esikäsittely)  I Kemiallinen esikäsittelymenetelmä. PSK  1705.  

Telamaalaus 	 Suurten tasomaisten pintojen korroosionestomaalau kseen soveltuva maalausmenetel  mä,  
jossa maali levitetään maalaustelalla  ja  tasoitetaan siveltimeilä. PSK  1707. 

I
Teräsharjaus 

	

	 Teräs-  ja  valurautapintojen ruosteenpoistomenetelmä. PSK  1703.  

Tyhjöpuhallus 	 Kuiva suih kupuhdistusmenetel  mä,  jossa puhdistavat rakeet. tavallisesti teräsh iekka, suih kutetaan 
puhdistettavaan pintaan kumisuojuksen sisällä  ja  imetään  takaisin säiiiöän uudelleen  

I käytettäväksi. PSK  1704.  

Upotusrasitus 	 Rasitus, jossa  pinta on  jatkuvasti  tai  merkittävän osan ajasta nesteeseen upotettuna  tai  sen  

I
kastelema. 

Uudismaalaus  Aikaisemmin maalaamattoman  pinnan  maalaus. 

Uusintamaalaus  Maalaus, jossa aikaisempi maali poistetaan  ja  pinta  maalataan  kokonaan uudestaan. PSK  1709.  

Valssihilse Kuumavatssau ksessa teräspi nna!  le  muodostunut oksidi kerros.  

IWashprimer-esikäsittely 

Kemiallinen esi käsi ttelymenetel  mä. PS K 1705.  

KORROOSIONESTOMAALAUKSEN  HUOMIOON OTTAMINEN RAKENTEEN SUUNNITTELUSSA 

Suunnittelussa tulee pyrkiä korroosiota kestävään rakenteeseen siten, että väitetään korroosiolle  
kohtia  ja  että rakenne voidaan puhdistaa, maalata  ja  huoltomaalata. I alttiita 

Maalattavassa  rakenteessa tulee välttää teräviä kulmia, vesitaskuja, kapeita rakoja, katkohitsejä  ja  

I muita koltia,  joissa maaiikaivo joutuu 	ovaan rasitukseen. 

Terävät  kulmat  pyäristetään.  Ellei vesitaskuja voida väittää, porataan niihin riittävän suuret reiät  
veden ja  roskien poistamiseksi. Rakenteessa olevien rakojen tulee olla niin leveitä, että ne voidaan I  puhdistaa  ja  maatata.  

I Kapeat raot hitsataan umpeen. 

Suunnittelun yhteydessä valitaan käytettävä maaliyhdistelmä, joka merkitään työselitykseen  

työpiirustuksiin.  Tarvittaessa määrätään maalausajankohta.  

I
, tai  

4  
MAALIYH DISTE LMAT Korroosionestomaalau ksen standardimaai iyhdistei  mät  esitetään standardeissa  PS K 1712 

PSK  1723.  Maaliyhdisteimät  merkitään kirjain-numerotunnuksin. Kirjaintunnus ilmaisee I  maalityypin  seuraavasti:  

A 	alkydimaali  

E  epoksimaali  

EP 	epoksipikimaaii  

I K  kloorikautsumaalj  

V 	vinyylimaali  

I SS  sinkkisiiikaattirnaalj  

Tunnuksen numero -osa  ilmoittaa maaliyhdisteiniän kokonaiskuivakaivon vähimmäispaksuuden.  

I  Maatiyhdisteimän  täydellisessä merkinriässä  on  sana "Maaliyhdistelmä", maaiiyhdistelmän 
tunnus,  standardin  tunnus  ja  pintamaalin värisävy esim. 

I  
Maaliyhdistirn5  E ISO  PSK  1717  Ky  11 
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Maal iyhdistelmästandardissa  määritellään maaliyhdistelmä, ilmoitetaan  sen  käyttöalue, 

rasi tuskestävyys,  pinnan  puhdistus-  ja  esi käsittelyvaatimu kset  sekä tarvittavat maalausolosuhteet  

ja  maalaustavat. Rasituskestävyydellä  tarkoitetaan yhdistelmän kestävyyttä toisiin maali- 

yhdistelmiin verrattuna. 

tulee olla  I  Maaliyhdistelmän  maalien tulee soveltua toistensa yhteyteen. Niiden alkuperän 

todettavissa maalaustyön aikana.  

1  
MAALIYHDISTELMÄN  VALINTA  

Maaliyhdistelmä  valitaan maalattuun pintaan kohdistuvien rasitusten perusteella. Standardissa 

PSK  1711  määritellään rasitusluokat ympäristön teräs-  ja  valurautapinnoille  aiheuttaman 

korroosiorasitu ksen  mu  kaisesti  sekä esitetään maal iyhdtstel  m en  sovel  tuvuus rasi tusluokittain. 

Maal iyhd  stel män sovel  tuvuus  ilmaistaan seuraavasti:  

S 	suositeltava  

H 	hyväksyttävä 

+ 	kestävä, ei tarkoitu ksenmukainen 

- 	ei kestävä 

Vaihtoehdoista Useimpiin kohteisiin  on  valittavana  2  ...  3  maaliyhdistelmävaihtOehtoa.  

valitaan  se  maaliyhdistelmä,  joka soveltuu vallitseviin  tai  aikaansaataviin  pinnan  puhdistus-  ja  

maalausolosuhteisiin, suojeluvaatimuksiin  ja  yritysstandardointiifl.  

Standardin  PSK  1711  suositustaulukkoa  voidaan käyttää hyväksi valittaessa yritys-  tai  
projekti kohtaisia standardi maal iyhdistel miä. 

Tätä standardia ei tule soveltaa 	alittaessa maaliyhdistelmiä eintaikkeiden, lääkeaineiden  

ja  rehujen kanssa kosketuksiin joutuvien teräspintojen suojaukseen ottamatta yhteyttä maalin  

v8lmistajaarl.  I  
6 
VARISAVYT Pintamaalin värisävy  valitaan maalin valmistajan vakiovari  kartan  mukaan. Eri koissävyjä 

käytettäessä tulee neuvotella maalin valmistajan kanssa värisävyn kestävyydestä  ja  I  
soveltuvuudesta. 

Yhdistelmän  eri kerrosten värisävyt voidaan valita työn  ja  valvonnan helpottamiseksi hieman 

toisistaan poikkeaviksi. Liian suuria sävyeroja tulee välttää varsinkin pintamaalin  ja  sitä edellisen 

kerroksen välillä.  

ii  
RUOSTUMISASTEET Maalaamattoman teräspinnan  tila ilmaistaan standardissa PSK  1 701  ruostumisasteina  A, B, C  ja  

D.  Ruostumisaste määritetään  standardin SIS  05 59 00  värivalokuvien  perusteella.  

8  
ESIKÄSITTELY  PINNAN  PUHDISTUSJA  

8.1 
Esipuhdistus Esipuhdistuksessa  poistetaan maalattavalta pinnalta ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat 

epäpuhtaudet.  kuten rasva,  lika,  suolat ym. Erityistä huomiota tulee kiinnittää hitsisaumojefl 

esipuhdistu kseen. Esipuhdistustoi menpiteet  esitetään standardissa PSK  1702. 

1  8.2 
Ruosteenpoisto  Teräs-  ja  valurauta)intOjer1 ruoste  ja  valssihilse  poistetaan joko kaapien  ja  teräsharjaten  standardin  

P5K  1703  mukaan  tai  suihkupuhdistaen  standardin  PSK  1704  mukaan. 

RuosteenpoistomenetelmäStä,  työn huolellisuudesta  ja pinnan  ruostumisaSteeSta  riippuen 

päästään eri ruosteenpOiStOaSteiSiin.  1  
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I 	 Ruosteenpoistoasteiden  arvosteluun käyteth'än  standardin SIS  05 59 00  värivalokuva-asteikkoa,  
joka määrittelee millaiselta  pinnan  tulee näyttää puhdistuksen jälkeen. 

Maaliyhdistelmästandardeissa PSK  1712  ... PSK  1723  määtätään  mihin ruosteenpoistoasteeseen  

I pinta  vähintään puhdistetaan.  

8.3 

I  emiallinen  esikäsittely 	Kemialliset esikäsittelymenetelmät fosfatointi, kromatointi  ja  tartuntamaalaus  esitetään 
standardissa PSK  1705. 

I( 

 onepajapohjakäsittely Standardissa  PS K 1706  esitetään suihkupuhdistettujen teräs-  ja  valurautapintojen  kuljetus-, 
varastointi-  ja val  mistusai  kaista suojausta konepajapohjal  la  (shoppri  meni lai sekä eri konepaja- 
pohjatyyppien  soveltuvuus  PS K -standardien  mu  kaisten maal iyhd  stel  mien  yhteyteen.  

I  
MAALAUSTYÖ Korroosionestomaalauksessa  käytettävät maalaustavat  ja  maalaustyö  esitetään standardissa  

I,,,  

PSK  1707. 

AADUNVALVONTA Standardissa  PS K 1708  esitetään laadunvalvonta, joi  la  tarkoitetaan konroosionesto- I  maalaustyöhön  liittyvän toiminnan, aineiden, välineiden  ja  olosuhteiden valvontaa siten, että 
nämä ovat sopimusten, ohjeiden  ja  standardien mukaiset. 

ORROOSIONESTOMAALAUKSEN KESTÄVVYDEN  SEURANTA  JA  HUOLTOMAALAUS 

Standardissa PSK  1709  selostetaan huoltomaalausta. Maalauksen kunto arvostellaan  

I 	 standardin SIS  18 51 11  maalausarvoasteikon  avulla. Määnittämällä maalausarvot tietyin 
aikavälein  ja  piirtämällä tulosten perusteella maalauskäyrä, voidaan etukäteen arvioida 
huoltomaalauksen ajankohta.  

I , 	 Huoltomaalaus  saadaan tehdä paikkausmaalauksena kun maalausarvo  on 9  ...  7.  Kun  pinnan  
maalausarvo  on 6  ...  1  kohde uusintamaalataan.  

I2  UOJELU 	 Suojelua esittävää standardia PSK  1710  ei toistaiseksi julkaista. Maalituotteiden käsittelyssä 
sekä maalattavien pintojen puhdistus-  ja  maalaustyössä  tulee noudattaa voimassa olevia työ-, 
palo.  ja  ympäristösuojelua  koskevia määräyksiä  ja  ohjeita.  

I  
IPASTAVIA  TIETOJA 	Korroosionestomaalausta käsittelevissä  PS K -standardeissa  viitataan seuraaviin  SFS- ja SIS  

standardeihin:  

I 	 SFS  3631  Maalit  ja lakat.  Kuivumisajan määritys  

SFS  3644  Maalit  ja lakat.  Kalvon paksuuden määritys  

SIS  05 59 00-1967  Rostgrader hos stålytor och  noggrannhetsgrader  vid  

I stålytors förbehandling för  rostskyddsmålning  

SIS  18 511 1-1964  Europeisk  rostgradsskala  för  rostskyddsfärger  

I 	 Teräspinnan ruosturnisasteen  vaikutusta ruosteenpoistomenetelmän valintaan  ja  hintaan 
sekä korroosionestomaalauksen kestoikään käsitellään  mm.  seuraavissa julkaisuissa:  

Handbok i  rostskyddsmålning.  Korrosionsinstitutets  bulletin 52.4.  uppl.  

I Stockholm 1968.  

Korrosion  3.  Rostskyddsmål  n  ing-speciellt  förbehandi  ing av stålytor. 
 Korrosionsiristitutets  bulletin 41. Stockholm 1965.  



I 
I 
C  

Usein ei voida erottaa  C -pintaa  D -pinnasta  puhdistarnatta  ensin  pintaa. Puhdistus tapahtuu 
helposti  kaapien  ja  teräsharjaten. Verlanmalla  C  Sa3  ja  D  Sa3  kuvien kuoppia toisiinsa 
havaitaan  ko.  ruostumisasteiden  ero.  
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Teknos-Maalit Oy  on  joi/en tânyt  tämän 
 standardin .Prosessitcoliisuude,z Standar-

doirniskeskuksen ja  Suomen Standardi-
soirnisliitoti luvalla. 
urnen  Sta drthsOirnttO r.y. 

I 	KORROOSIONESTOMAALAUS. 
TERASPINNAN RUOSTUMISASTEET  

I 
1  
JOHDANTO 	 Puhdistamattomalla teräspinnalla  esiintyy  valssihitsettä  ja  ruostetta  erilaisia määriä riippuen 

siitä, kuinka kauan  ja  missä olosuhteissa teräs  on  ollut  suojaamattomana.  

Tässä  standardissa  esitetään  kuumavalssatun puhdistarnattoman teräspinnan  tila neljänä  
ruostumisasteena. 

Ruostumisasteen määritykseen  käytetään  standardia  SIS  05 59 00,  joka  sisaltäa varivalokuvat 

 ja  sanalliset määritelmät  ruostumisasteista. 

Teräspinnan ruostumisaste  vaikuttaa sekä  teräspinnan puhdistusmenetelmän  valintaan että 
maalauksen  kestoi kään.  

2  
RUOSTUMISASTEET 	 Ruostuinisaste määritetään  vertaamalla  silmämiäräisesti  standardin SIS  05 59 00  varivalokuvia  

teräksen pintaan.  

R  uosturnisasteet  määritellään sanat  I  isesti  seuraavasti:  

Ruostumisaste  A 	 Teräspinnan  peittää kauttaaltaan kiinteä suurimmalta osaltaan täysin  ruostumaton valssihilse. 

Ruostumisaste  B 	 Teräspinta,  joka  on  alkanut  ruostua  ja  josta  valssihilse  on  alkanut  irtaantua. 

Ruostumisaste  C 	 Teräspinta,  jolta  valssihilse  on  ruostunut  pois  tai  voidaan  kaapia  täydellisesti pois, mutta jossa 
ei vielä sanottavasti esiinny  kuopparuostetta. 

Ruostiimisaste  D 	 Teräspinta,  jolta  valssihilse  on  täydellisesti  ruostunut  pois  ja  jossa esiintyy runsaasti näkyvää  
k  uiippartiOSte tta. 

OPASTAVIA  TIETOJA 	Standardin SIS  05 59 00  kuvat  on  otettu  kuumavaissatun teräspinnan  eri  ruostumisasteista,  
mutta niitä  käytetäin  myös arvosteltaessa  kylmävalssatun teräspinnan  tai  valurautapinnan 

ruostumisastetta.  Silloin  valssihilseen  osuutta ei oteta huomioon.  

Ruostumisaste  A  vastaa teräksen ulkonäköä heti valmistuksen jälkeen,  ruostumisaste  B 4  ...  6 
 kuukautta ulkona olleen teräksen  ulkonäkOä, ruostumisaste  C  yhden vuoden  ja  ruostumisaste 

 D  kolme vuotta ulkona olleen teräksen ulkonäköä. 

r 	TIEN  ST. 	II)f'>'MITLIITTQ RIJLCV;SIJI 	ISI  5)  HEI  SINK) 1)  P)i[UN  AS  

UDK  669.1/8:620.197:667.6  

Hakusanat:  
maalaus  
korroosionestomaalaus 
ruosteenestomaalaus 
ruostumsasteet -  
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I 
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I 
I  
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I 
I 
I 
I 
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Mi  kali  Piflfldfl ruoslumisuste  el  ole  koko  pinnalla sama. ilmoitetaan eri  rirostumisast€3iden  osuus.  

Ter  aspinnan  ruostiimisasteun  vaikutusta  ruostenpo!stornenutolmdn  valintaan  ja  hintaan sekä 
 korroosronestornaalauksen kestoikäär käsitellaän  mm.  seuraavissa julkaisuissa:  

- 	Handbok  rostskyddsmålning.  
Korrosionsinstitutets  bulletin 52.4.  uppl. 

 Stockholm 1968.  

- 	Korrosion  3.  Rostskyddsmålniiig-specicllt förhehandling  av stålytor. 
Korrosionsinstitutets  bulletin 41. Stockholm 1965.  
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Teknos-Maalir  Oy  on  /äljentänyr  tämän 
 standardin  Prosessiteollisuuden  Standar

-doimiskeskuksen  ja  Suomen Standardi
-soimisliiton  luvalla. 

Suomen  StandardisoirniSThtto r.y. 

I 

	

	
KORROOSIONESTOMAALAUS. 
ESPUHDISTUS  

UDK  669.1/8:620.197:667.6  

I  
I l  

JO H  DANTO  

I 

Hakusanat:  
maalaus  
korroosionestomaajaus 

ruosteenestomaajaus 
nnan pu  lid  ist  us  

osipu  hd ist  us  

Tass,i standardissa esitetaän ruosieenpoistoa  ja  maalausta  edeltäväj esipuhdistustoimenpitL'et. 
Esipuhdistuksessa  poistetaan  maalattavilta pinnoilta ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat  
epäpuhtaudet.  

I 2  MATERIAALIVIRHEIDEN  JA  ASENNUSJÄLKIEN POISTON  TARKISTUS 

Ennen  esipuhdistusta  odd  lytetaull, ettJ  seuraavat toimenpiteet  on  toteutettu:  

I maturiaalivirheiden  kuten  valssaus-  ja  valuvirheiden  poisto,  

hitsauksessa  syntyneiden  k'jonakerrosten  ja  hitsaushelmien  poisto,  

eptasaisten hitsieri hionta,  

1 	 leikkaus-  ja  polttoleikkausjälkien  poisto.  

terJvien särmien  ja  reunojen  pyöristys,  

I 	 asennus-,  kuljetus  ja  nostotöissä  käytettyjen  apurakenteiden  ja  niiden jälkien 
poisto  ja 

kar  keiden  betonijätteiden  poisto.  

I  
KIINTEIDEN  JATTEIDEN  JA  EPAPUHTAUKSIEN  POISTO  

I 	 Jaa,  betoni-  ja  laastijitteet,  paksut suota-  ja  ruostekerrokset  sekä irtoavat  maahjätteet  poistetaan 
hakkaamalla,  kaapimalla  tai  har  jaamalla. 

I 4  SUOLOJEN POISTO 	Suolat poistetaan  vesipesulla harjaten,  korkeapaine-, höyry-  tai  nmulsiopesulla.  

I 	
Erityista  huomiota tulee kiinnittää  hitsien  pinnalla  ja  vieressä olevien  kernialiisten epapitauks 
poistoon  ennen  teräsharjausta.  

5 

I RAS  VOJEN  JA  ÖLJYJEN  POISTO 

Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkaali-, emulsio-  tai  liuotinpesulla.  

I 6  ALKAALI-, EMULSIO-  JA  LIUOTINPESU 

Alkealipesu  suoritetaan  1  ...  6  prosenttisella  pesuaineliuoksella kastamalla, harjaarnalla  tai 

I 

	

	

ruiskuttamalla. Floyry-  ja  korkeapainepesua  voidaan myös käyttää, Menetelmästä riippumatta 
 on  pestyt  pinnat  huuhdeltava perListeellisesti  vedellä  alkaalijätteiden  poistamiseksi.  

II 
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Liuotinpesu  suoritetaan  iuotlimeen kastetulla rievufla,  harjalla,  sienellä  tms. hankaamalla pintaa 

niin, että rasvat  liukenevat. Liuoksen  annetaan valua pois  tai se  poistetaan kuivalla  rievuIa. 

Pyyhkimisessä  on  aina viimeksi käytettävä puhdasta  Iiuotinta  ja  puhtaita  riepuja  tai harjoja. 

Emulsiopesuun  käytetään  emulgoituvia Ijuottimia,  joissa orgaanisen  iuottimen lisaksi  on  eri 

tyyppisiä  emulgaattoreita  ja  usein vettä  laimennuksena.  Niiden  pesuvaikutus  on liuottava  ja 
 emulgoiva.  Liuos  ruiskutetaan puhdistettavalle  pinnalle.  Muutaman minuutin kuluttua  pinta 

harjataan  ja  huuhdellaan  lämpimällä vedellä.  
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I KOR ROOSIONESTOMAALAUS. 
TERÄSHARJAUS 

UDK  669.1/8:620.197:667.6  

I 
I  

Hakusanat:  
maalaus  
korroosionestomaalauS 

ruosteenestornaalaus 
pinnanpuhdistus' 

teräsharjaus  

Tässä  standardissa  käsitellään teräs-  ja  valurautapintojen kaavintaa  ja  teräsharjausta  maalausta 
edeltävänä  ruosteenpoistomenetel mänä. 

Teräsharjaus  tehdään joko  käsityövälineillä  tai  koneellisesti.  Puhdistusvaikutus  perustuu 
työvälineiden mekaaniseen  epäpuhtauksia  rikkovaan  ja  irroittavaan  vaikutukseen. Menetelmällä 
ei saada täysin  valssihilseetöntä  ja  ruosteetonta  pintaa.  

2 

I 	TERÄSHARJAUKSEN RUOSTEENPOISTOASTEET 

Ruosteenpoistoasteen  arvosteluun käytetään  standardin SIS  05 59 00  värikuva-asteikoa,  joka  

I 	
määrittelee millaiselta  pinnan  tulee näyttää puhdistuksen jälkeen  silmämääräisesti arvosteltuna. 

Standardissa teräsharjauksen ruosteenpoistoasteet  on  määritelty myös sanallisesti seuraavasti:  

I 	St 2 	Huolellinen  kaavinta  ja  teräsharjaus 

Kaavinnalla  ja  käsin tehdyllä  teräsharjauksella, koneharjauksella  tai  kone-

hionnalla  poistetaan  irtoava vaissihilse, ruoste  ja  vieraat hiukkaset.  Sen  jälkeen  

I pinta  puhdistetaan  pölynimurilla,  puhtaalla  ja  kuivalla  paineilmapuhalluksella 

 tai  puhtaalla harjalla. Pinnalla  on  puhdistuksen jälkeen oltava heikko  metallin 
 kiilto  ja  St2-kuvien ulkonäkö.  

I St 3 	Hyvin huolellinen  kaavinta  ja  teräsharjaus 

Kaavinnalla  ja  käsin tehdyllä  teräsharjauksella, koneharjauksella  tai  kone- 

I 	
hionnalla  pinta  käsitelläär  kuten  ruosteenpoistoasteessaSt2,  mutta huomattavasti 
tarkemmin. Pinnalla tulee  pölynpoiston  jälkeen olla selvä  metallin  kiilto  ja  St3-

kuvien ulkonäkö.  

I 3  PUH  DIST USTYÖ  

I 
I 
I 

Rasva, öljy  ja  muut vieraat aineet poistetaan  standardin  PSK  1702  mukaisesti. 

Paksut  ruostekerrokset  poistetaan  taltalla, ruostehakulla, kaapimella  tai  vastaavalla  työvälineellä. 

Irtonainen vaissihilse  ja  ruoste  poistetaan  kaapirnalla  ja  teräsharjaamalla  joko  käsityövälineillä 

tdi  koneellisesti.  Knavinta tehdiän kovametaflikaapimella.  

Työn aikana  poistetuen  irronnut aines, jotta  harjauksen  tehokkuutta voidaan tarkastaa. 
Lopuksi  poIstetaan  pinnalla pöly  pölynimurilla, öljyttörnällä  kuivalla  paineilmalla  tai 

 puhtaalla harjalla. 

Kuri  teräsharjataan  ennestään  mIalaltuja  pintoja,  kaavitaan  kaikki  irtoava  maali pois.  Kaavinta 

Ilotetaan  muutama  senttimelrujä  yli  korjauskohdan  ehjään  maalipintaan.  Vanhan, paksun  
rnaalikalvon  terävät reunat  loivennetaan. Alustassa  kiinni olevat  maallpinnat  pestään puhtaaksi 
rasvasta  ja  liasta.  Koko pinta  teräsharjataan. 
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KORROOSIONESTOMAALAUS. SUIHKUPUHDISTUS 
	

UDK  620.197:621.7.02  

Hakusanat:  
maalaus 
korroosionestomaalauS 
ruosteenestomaalaus 
pinnanpuhdistus 
suih kupuhdistus 
ruosteenpOiStoaSteet  

I 1  JOHDANTO  

fl 
I 

Tässä standardissa käsitellään teräs-  ja valurautapintojen suihkupuhdistusta  maalausta edeltävänä 
mekaan isena puhdistusmenetel mänä. Suih kupuhdistu ksel  la  poistetaan valssihi  se,  ruoste,  vanhat 
maalikerroksetja  muut esipuhdistuksen jälkeen  pinnalle  jääneet kiinteät epäpuhtaudet. 
Menetelmällä voidaan saada täysin metallinpuhdas  pinta.  

Suihkupuhdistu ksessa puhdistavat rakeet su ih kutetaan puhdistettaval  le  pinnalle paineilmaa, 
pai nevettä  tai sin  kopyärää  käyttäen.  

2  
SUIHKUPUHDISTUKSEN RUOSTEENPOISTOASTEET 

Ruosteenpoistoasteen  arvosteluun käytetään  standardin SIS  05 59 00  värikuva-asteikkoa.  joka 
määrittelee millaiselta  pinnan  tulee näyttää puhdistuksen jälkeen silmämääräisesti arvosteituna. 

Standardissa suihkupuhdistuksen ruosteenpoistoasteet  on  määritelty myös sanallisesti 
seuraavasti: 

Sa2 	Huolellinen suih kupuhdistus 

Melkein kaikki valssihilse, ruoste  ja  vieraat aineosat poistetaan. Syntynyt pöly 
poistetaan pölynimurilla, kuivalla, puhtaalla paineilmapuhalluksella  tai  puhtaalla 

harjalla.  Pinnan  tulee tämän jälkeen olla väriltään harmahtava  ja Sa2-kuviefl  

näköinen. 

Sa2,5 	Hyvin huolellinen suihkupuhdistus 

Valssihilse, ruoste  ja  vieraat aineosat poistetaan niin täydellisesti, että niiden 
jäännökset ovat havaittavissa enää  vain  heikkoina varjostumina  tai  juovina. 

 Syntynyt pöly poistetaan pölynimurilla, kuivalla, puhtaalla paineilma-
puhalluksella  tai  puhtaalla harjalla.  Pinnan  tulee tämän jälkeen olla Sa2,5-kuvien 

näköinen. 

Sa3 	Suih kupuhdistus  metall inpuhtaaksi  

Kaikki valssihilse, ruoste  ja  vieraat aineosat poistetaan. Syntynyt pöly 
poistetaan pölynimurilla, kuivalla, puhtaalla paineilmapuhalluksella  tai  puhtaalla 

harjalla. Pinnalla tulee tämän jäi  keen  olla yhtenäinen  metallin  väri  ja Sa3-kuvien 

ui konäkö. 

I 
I  

MYYNTI: 

SUOMEN  STANOARDISOIMISLIITTO BuLEVARDI  5 00120 HELSINKI 12  PUHELIN  645 601 TELEX 122303 stand  sf 

I 
I 
I 

I  
I 

I 
I 
:111 
I 
I 
I 
I 
I 



PROSESSITEOLLISUUDEN 	 PSK  1704  
STANDARDOIMISKESKUS ry.  

2 

3  
PUHDISTUSVALINEET 	Suihkupuhdistuksessa  käytetään avopuhalluslaitteita, tyhjöpuhalluslaitteita, vesisuihkulaitteita  

tai  sinkopuhdistuslaitteita. Avopuhalluslaitteiden  yhteydessä voidaan käyttää pölyn sitomiseen 
 mär käpuhall usl isälastetta. 

Puhdistavina rakeina  käytetään valurauta-  tai  valuteräsrakeita, teräslan kakatkoa, teräslevy-
rouhetta, mineraalikuonaa  taikka luonnonhiekkaa. Raekoko, -muoto  ja  -laatu tulee valita siten, 
että saadaan maalauksen kannalta sopiva  pinnan  karheus. Suihkupuhdistuksessa käytettävät 
rakeet eivät saa sisältää vesiliukoisia suoloja eikä muita maalausta vahingoittavia epäpuhtauksia. 

Käytettävän paineilman tulee olla kuivaa  ja  puhdasta.  

4  
PUHDISTUSTYÖ 	Kiinteät jätteet, suolat, rasvat  ja  öljyt poistetaan esipuhdistuksessa  standardin PSK  1702 

mu  kaisesti. 

Suih kupuhdistusta suoritettaessa puhdistettavan  kappaleen lämpötilan  on  oltava ympäröivän 
ilman kastepistettä korkeampi. 

Ohuiden  levyjen suihkupuhdistus tulee tehdä niin, ettei  sillä aiheuteta pinnan muokkautumisesta 
 johtuvia vahingoll  sia muodonmuutoksia.  

Puhdistuksessa syntynyt pöly poistetaan pölynimurilla, kuivalla puhtaalla paineilma- 
puhal lu ksel  la tai  puhtaalla harjal  la.  Märkäpuhal lu ksessa  syntynyt  I  iete  poistetaan vesipesulla, 
minkä jälkeen  pinta  kuivataan täysin kuivaksi tehokkaalla ilmapuhalluksella. 

Puhdistettu  pinta on  suojattava maalaamalla ennen kuin  se  ruostuu. 
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 KEMIALLINEN ESI KÄSITTELY  
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fosfatointi 
kromatointi 
tartuntamaalaus 
washpri  mer-esi  käsittely 

I 
I 
I 	1  

I  

JOHDANTO 	 Tässä standardissa käsitellään metallipinnan kemiallista esi käsittelyä ennen maalausta. Esi- 
käsittelyssä  metall pinnalle  muodostetaan fosfaatti-, kromaatti-  tai  oksidi  kerroksia. Nämä 
kerrokset edistävät maalin tarttuvuutta  metallin  pintaan  ja  estävät maalikalvon  alla  tapahtuvan 
ruostumisen. Menetelmät ovat fosfatointi, kromatointi  ja  tartuntamaalaus  eli washprimer-esi-
käsittely.  

2  
FOSFATOI  NTI 	 Fosfatointi  on  esi käsittel ymenetel  mä,  jossa muodostetaan maal attaval  le  metall  ipinnalle  

kiinteästi tarttuva, ohut, hienokiteinen fosfaatti kerros. Fosforihappopitoiset peittaus-  ja 

 ruosteenmuuntomenetel  mät  eivät kuulu tämän  standardin  mu  kaiseen fosfatointi menetel mään. 

Fosfatointi  soveltuu käytettävä ksi teräs-, sinkki-  ja  kevytmetall ipinnoille. 

Fosfatointi  suoritetaan käsittelemällä  standardin  PSK  1702 tai  tarvittaessa standardien PSK  1702 
 ja  PSK  1704  mukaisesti puhdistetut kappaleet kyseiselle metallille soveltuvalla fosfatointi-

liuoksella fosfatointikemikaalien toimittajan ohjeiden mukaisesti. Fosfatoidulle  pinnalle  ei saa 
jäädä  kern  ikaalijätteitä. 

Fosfatoitu  pinta  tulee maalata ennen  sen  likaantumista  tai  ruostumista. 

Fosfatoitu teräspinta  voidaan rnaalata kaikilla PSK-standardien mukaisilla maaliyhdistelmillä. 
Fosfatoitu sinkki-  ja  kevytmetallipinta maalataan  maalin valmistajan ohjeiden mukaisesti.  

3  
KROMATOI  Nil 	Kromatointi  on  esi  käsi ttelymenetel  mä,  jossa muodostetaan maalattaval  le  metall pinnalle  ohut 

kromaatti  kerros. 

Kromatointi  soveltuu  sin  kki-  ja  kevytmetallipinnoille. 

Kromatointi  suoritetaan käsittelemällä  standardin  PSK  1702  mukaisesti puhdistetut kappaleet 
kromatointiliuoksella kromatointikemikaalien toimittajan ohjeiden mukaisesti. 

Kromatoitu  pinta  maalataan  maalin valmistajan ohjeiden mukaisesti. 

MYYNIL  
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4 
TARTUNTAMAALAUS  ELI WASHPRIMER-ESI  KÄSITTELY  

Tartuntarnaalaus  on  esikäsittelymenetelmä,  jossa muodostetaan  maalattavalle metallipinnalle  
ohut  metall  ifosfaatteja  sisältävä kalvo.  

Tartuntamaalaus  soveltuu teräs-, sinkki-,  kevytmetalli-,  syöpymisen kestävä  teras-,  lyijy-  ja 
 kuparimetallipinnoille.  

Ennen  tartuntamaalausta  käsiteltävät  pinnat  puhdistetaan  standardin  PSK  1702 tai  tarvittaessa 
standardien  PSK  1702  ja  PSK  1704  mukaisesti.  

Tartuntarnaalina  käytetään  kaksikomponenttista, fosforihappoa  sisältävää  vinyylimaalia.  
Maalin valmistajan  ilmoittamaa seoksen käyttökelpoisuusaikaa  ei saa ylittää, koska  maaliseos 
vanhetessaan  menettää  tarttuvuutensa. 

Tartuntamaalin kuivakalvopaksuuden  pitää olla  alle  10 m.  

Tartuntamaalilla  käsitelty  pinta  voidaan maalata  alkydi-, kloorikautsu-, vinyyli-  ja  poitto
-maa  leif  la.  
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I 
I 1  JOHDANTO  

Hakusanat:  
maalaus 
korroosionestomaalaus 
konepajapohjakäsi ttely 
shopprimer 

Tässä standardissa käsitellään suihkupuhdistettujen teräs-  ja  muiden rautapintojen kuljetus-. 
varastointi-  ja val  m  istussi  kaista suojausta konepajapohjal  la  (shopprimeril  la). 

2  
KONEPAJAPOHJAN  YLEISET OMINAISUUDET  

Konepajapohja  on  eri koismaali, joka maalataan suojattavalle  pinnalle  ohuena kalvona 
välittömästi su ih kupuhdistu ksen jäI  keen.  

Konepajapohjal  le  asetetaan seuraavia vaatimu ksia: 

- 	lyhyt kuivumisaika, käsittelykuiva  alle  10 min  kuluttua 

- 	hyvä korroosionestokyky 

- 	päällemaalattavissa  monilla maalityypeillä 

- 	ei haittaa hitsausta eikä  pol  ttoleikkausta 

- 	ei kehitä haitallisessa määrin myrkyllisiä kaasuja sitä poltettaessa.  

3  
KONEPAJAPOHJAN  VALINTA  

Konepohjan  valinnassa tulee ottaa huomioon päälle tuleva maaliyhdistelmä, suojausaikainen 
rasitus, jatkomaalauksen ajankohta  ja  rasitus, johon valmiiksi maalattu  pinta  joutuu. 

Konepajapohjina  käytetään alkydi-, epoksi-, vinyyli-, sinkkisilikaatti-  ja  sinkkiepoksimaaleja.  

Sin  kkisil  i  kaatti-  ja  sin  kkiepoksi konepajapohjat  soveltuvat muita konepajapohjia paremmin 
käytettäväksi silloin, kun teräs joutuu olemaan kauan ulkona ennen jatkomaalausta. kun 

 ra  kenne  joutuu voimakkaaseen säärasilu kseen  tai  kun jatkomaalaus tapahtuu  sin  kkipöly
-maalilla. 

Epoksi konepajapohja  soveltuu muita konepajapohj  a  paremmin käytettäväksi  kemi  kaal  in - 
kestäviin maalauksiin rasitusluokassa  4.  
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I 
Oheisessa taulukossa  on  esitetty eri konepajapohjatyyppien soveltuvuus PSK-stardardien 

 mu  kaisten maal iyhdistel  mien  yhteyteen. I 
Konepajapohjatyyppien  sovel tuvuus  PS K-standardien  mu  kaisi  in  maal iyhdistelmiin  

PS K :n  Konepajapohjatyyppi  
maali- 
yhdistelmä Alkydi Vinyyli Epoksi  Sinkki- Sinkki- 

silikaatti epoksi  

A70  + + + + +  
A140  + + + + +  
E50  - - - - - 
ElOO - - + + +  
E150  - - + + +  
E250  - - - - -  
E500  - - - - - 
EP250 - - + + +  
V150  - + + + +  
K150  - + + + + 
SS6O - - - + - 

+ =  soveltuu 
- = ei sovellu  

4  
KONEPAJAPOHJAN  MAALAUS  

I 
I 
I 
I 
I 
I  

SI  
Konepajapohja maalataan korkeapaineruiskulla  tai  upottamalla. 	I  
Konepajapohjamaalau ksessa  tulee pyrkiä tasaiseen kalvonpaksuuteen,  sillä kalvonpaksuus  on 

 tärkein konepajapohjamaalattujen teräspintojen korroosiosuojaan  ja hitsaukseen  vai kuttavista 
tekijöistä. 

Ohuen kalvonpaksuuden mittaus suihkupuhdistetulta pinnalta  on  epätarkkaa  tavallisilla kalvon- 
paksuuden mittareilla. Mittaus suoritetaan tämän vuoksi suihkupuhdistetun  pinnan  kanssa 
samanaikaisesti maalatun koekappaleen sileältä pinnalta. Suositeltava kalvonpaksuus sileällä 
pinnalla  on 30  ...  40  jim.  Käytännön mittauksissa  on  todettu, että kalvonpaksuus suihku-
puhdistetun  pinnan  huippujen päällä  on 0,5  ...  0,7  kertaa sileällä pinnalla mitattu paksuus. Tätä 
paksumpi maalikerros häiritsee hitsausta  ja poittoleikkausta ja  tätä ohuempi kerros ei suojaa 
pintaa riittävästi.  

I  
KON EPAJAPOHJALLA  MAA  LATUN  PI  NNAN JATKOMAALAUS 

Konepajapohjakäsittely  ei korvaa korroosionestopohjamaalausta vaan teräspinta maalataan 
täydel  isel  lä  maal iyhdistel  mäl  lä  rakenteen valmistuttua. 

Ennen jatkomaalausta konepajapohjalla maalatulta pinnalta poistetaan  lika ja  rasva  standardin 
PSK  1702  mukaisesti. 

Hitsisaumat, poltetut  ja  ruostuneet kohdat puhdistetaan  standardin PSK  1703 tai  PSK  1704 
 mukaisesti. 

Puhdistettu konepajapohjapinta paikkamaalataan joko konepajapohjalla  tai  mikäli jatkomaalaus 
seuraa välittömästi, päälle tulevan maaliyhdistel  män pohjamaalilla.  

Mikäli  pinta on  käsitelty konepajapohjalla, joka ei sovi päälle tulevalla maaliyhdistelmällä 
maalattavaksi  tai  joka ei kestä tulevia rasitusolosuhteita, poistetaan konepajapohja suihku-
puhdistuksella  standardin PSK  1704  mukaisesti.  

1)  Sinkkisilikaatti-  ja  sinkkiepoksikonopajapohjie påälle maalattavan pohjamaalin  tulee tarttua  sinkkiin. 
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I KORROOSIONESTOMAALAUS. MAALAUSTYÖ 	 UDK  620.197:667.64  

Hakusanat: 

I
maalaus 
korroosionestomaalaus 
ruosteenestomaalaus  

1 	

maalaustyö  

JOHDANTO 	 Tässä standardissa käsitellään korroosionestomaal ien  levity  ksessä  käytettävät maalaustavat  ja  

I maalaustyön  suoritus.  

2 

I 	MAALAUSTAVAT  

2.1  
Ruiskutus 	 Maali levitetään maalattavalle  pinnalle  korkeapaine-  tai  sivuil maruiskul  la  tasapaksuiseksi  

l 	

kerrokseksi. Ruiskutus  tehdään huonelämpöisellä maalilla  tai  kuumaruiskutuksena lämmitetyllä  

maalilla.  

I 	
Korkeapaineruiskutus  soveltuu erityisesti suurten, yhtenäisten pintojen maalaukseen sekä 

paksukalvomaalien  levitykseen. Korkeapaineruiskutus  on  tehokas  ja  taloudellinen korroosion-

estomaalien levitystapa.  

I 	 Sivuilmaruiskutus  soveltuu käytettäväksi pintamaalin levitykseen haluttaessa sileä  ja  tasainen 

maalipinta.  

I 	
Sivuilmaruiskutuksessa  käytettävä hajoitusilma saattaa vaikeuttaa maalin tunkeutumista 

maalattavan  rakenteen huokosiin  ja  kulmauksiin  sekä saa aikaan runsaan maalisumun, joka voi 

aiheuttaa ympäristähaittoja.  

I 	 Paineastial  la  varustettua sivuil maruiskua käytetään kuiten  kin  joiden  kin  korkeapaineruiskulla  

vaikeasti evitettävien sinkkisilikaatti-  ja  epoksimaalien  levitykseen.  

I 	2.2  
Sively 	 Maali levitetään maalattavalle  pinnalle  siveltimellä  tai  maalausharjalla tasapaksuiseksi 

kerrokseksi.  

I Sively  soveltuu erityisesti teräsharjattujen pintojen pohjarnaalaukseen, vaikeasti ruiskutettavien 

 ja  pienten kohteiden maalaukseen sekä kohteisiin, joissa ei ympäristön  tai  työsuojeluvaatimustefl  

I 	
vuoksi voida käyttää ruiskutusta. 

Sivelyä  ei suositella käytettäväksi suurten pintojen maalaukseen eikä paksujen maalikalvojen 

 levity  kseen.  

I 	2.3  
Telamaalaus 	 Maali evitetään telalla maalattavalle  pinnalle ja  tasoitetaan siveltimellä.  

I Telamaalaus  soveltuu suurten tasopintojen väli-  ja  pintamaalikerrosten  levity  kseen. Tela

-maalausta ei tule kä"ttää pohjamaalien evitykseen.  
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2.4  
Muut maalaustavat 	Muiden maalaustapojen esim. upotukseri  ja  sähköstaattisen  maalauksen soveltuvuus 

käytettäväksi maaliyhdistelmien PSK  1712  ... PSK  1723  yhteydessä tulee selvittää maalin- 
valmistajan  ja  aitteen  toimittajan kanssa.  

25  
Maataustavan  valinta 	Valittavan maalaustavan tulee täyttää voimassa olevien lakien, asetusten  ja  teknisten määräysten 

asettamat vaatimukset. 

Mandollisimman hyvän  ja  taloudellisen maalaustuloksen saavuttamiseksi tulee maaliyhdistelmissä 
PSK  1712  ... PSK  1723  mainittujen maalaustapojen valinnassa ottaa huomioon seuraavat 
tekijät: maali, maalattavan  pinnan  laatu, maalattavan rakenteen  koko ja  muoto, maalauspaikka 

 ja  maalausolosuhteet. 

MAALAUSTYÖ 	Ennen maalaustyön aloittamista todetaan, että maalausolosuhteet maalin levityksen  ja  
kuivumisen  aikana ovat maaliyhdistelmästandardien PSK  1712  ... PSK  1723  vaatimuksia 
vastaavat  ja  maalattava  pinta on  puhdistettu vaatimusten mukaisesti. Todetut puutteet 
korjataan ennen maalaustyön aloittamista. 

Puhdistettu  pinta  maalataan  mandollisimman pian ennen kuin  se  likaantuu  tai  ruostuu. 

Maalaukseen  käytetään  vain  maalia, jonka alkuperä  on  todettavissa  ja  tuoteseloste  käytettävissä. 
Maal  pa k  kau ksissa  tai  tuoteselosteissa  annettuja käyttöohjeita  tu  lee  noudattaa. Maalit 
säilytetään kuivassa  ja  sopivan lämpöisessä paikassa. 

Kaksi komponenttimaalit sekoitetean tarkoin oikeassa seossuhteessa. Ohenteina saa käyttää 
 vain  maalinvalmistajan suosittelemia ohenteita.  Liiallista ohentamista tulee välttää. 

Maali sekoitetaan homogeeniseksi ennen käyttöä sekä tarvittaessa käytön aikana. 

Maalaukseen käytetään  vain  tarkoitukseen soveltuvia, hyväkuntoisia työvälineitä. 

Ruiskumaalauksessa  käytetään maalinvalmistajan suosittelemaa suutinaukkoa. Suutinkulma 
valitaan maalattavan kohteen koon  ja  muodon perusteella. Maalauksessa käy .etään pienintä 
mandollista painetta, jolla saadaan aikaan tasainen maalisuihku. Maali ruiskutetaan tasapaksuksi 
kerrokseksi liikuttamalla ruiskua samalla etäisyydellä kohtisuorana pintaa vastaaii  rim,  että 
aikaisempi ruiskutus  jää  reunaltaan  uuden maalin  alle.  

Sivel täessä  voidaan maalin tarttuvuutta tehostaa hiertämäl là ensimmäinen maali kerros 
maalattavaan pintaan. 

Märkäkalvonpaksuusmittauksilla  tarkistetaan pistokokein, että kalvonpaksuus  on  riittävä 
maalattavan  pinnan  kaikissa kohdissa.  

Kulmat,  reunat  ja  hitsisaumat  vahvistetaan ylimääräisellä pohjamaalilla siten, että näissä 
kohteissa saavutetaan vaadittu kuivakalvori paksuus. 

Ennen uuden maalikerroksen levittämistä varmistaudutaan siitä, että edellinen maalikerros  on  
päällemaalauskuiva. Likaantunut  tai  vaurioltunut maalipinta  puhdistetaan  ja  paikkamaalataan 

 samaan kalvonpaksuuteen kuten muukin maalaus ennen päällemaalausta. Mikäli maalaus-
kertojen välialka  on  pitkä, parannetaan maalin tarttuvuutta pesemällä vanha maalipinta 
sopivalla liuottimella  ja  mandollisesti hiornalla kevyesti. 

Rakennetta koottaessa pilloon jäävät  pinnat  maalataan  ennen kokoonpanoa. Vastakkain 
joutuvien pintojen tulee olla käsittely kuivat ennen asennusta.  

I 
I 
I 
I 
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KOR  ROOSI ONESTOMAALAUS.  LAADUN VALVONTA 	 UDK  620.197:658.56  

Hakusanat:  

I 	 maalaus 
- 	 korroosionestomaalaus 

ruosteenesto'maalaus 
laadunvalvonta  

1 

I 	JOH DANTO 	 Tässä  standard  issa  tarkoitetaan laadunvalvonnal  la  korroosionestomaalaustyöhôn  liittyvän 

toiminnan, aineiden, välineiden  ja  olosuhteiden valvontaa siten, että nämä ovat sopimusten, 
ohjeiden  ja  standardien mukaiset.  

12  
LAADUNVALVONTATE HTÄ  VAT 

I 	 Laadunvalvontatehtäviä  ovat korroosionestomaalauksen lopputulokseen vai kuttavien eri työ- 
vaiheiden valvonta, tarkastus  ja  hyväksyminen, valvontapaiväkirjan pito  ja  raportoin'ti 
laadunvalvontasopi  mu  ksen  mu  kaisessa  laajuudessa.  

13  
LAADUN  VA L  VO NTASOPIMUS  

I 	 Korroosionestomaalaustyöstä  laaditaan maalaustyötä tilattaessa tilaajan  ja  toimittajan välinen 

laadunvalvontasopimus,  jossa määritetään valvonnan kohde, laajuus, aika, pai kka  ja  mittaus- 
menetelmät sekä tarvittaessa tarkastus-  ja  valvontakäyntien  lukumäärä  ja  ajankohta sekä  

I 	
valvojan oikeudet. 

Sopimuksessa tulee lisäksi mainita kenelle  ja  miten havatuista puutteista ilmoitetaan.  

I 	 Valvonnan laajuus riippuu maalattavan kohteen tärkeydestä, suuruudesta  ja  sijainnista. 
Valvonta voi olla 

jatkuvaa valvontaa  

I päivittäistä valvontaa tarpeen mukaan 

työvaiheittain  tapahtuvaa valvontaa  

I  määräaikaista valvontaa 

ko  kein  pisto 	tapahtuvaa valvontaa 

vastaanottotarkastus  

14  
VALVONTAVÄLI  NE ET 	Laadunvalvojal  la  tulee olla laadunvalvontasopi  mu  ksen  lisäksi käytettävissään voimassa oleva  

I 	 työselitys,  tarvittavat plirustukset, maalituoteselosteet, väri kartat, standardit sekä mittaus- 
välineet.  

I 
I 
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Mittausvälineitä  ovat  mm.  

standardien  SIS  05 59 00  ja SIS  18 5111  kuvat  

märkä-  ja  kuivakalvomittarit 

huokosilmaisin 

lämpömittarit 

kosteusmittari 

viskositeetin mittausvälineet 

mittausapuväl ineinä  taskulamppu, taipuvavartinen tarkastuspeili, veitsi  ja  
suurennuslasi  

5  
VALVONNAN  SUOR ITUS 	Valvontatyöltä edellytetään tarkkuutta  ja  huolef  I  isuutta.  Valvojan tulee tuntea käytettävät 

aineet, välineet  ja  yömenetelmät,  hallita niiden sekä valvonta-  ja  mittausmenetelmien  sekä 
-välineiden käyttö. Ennen työn aloittamista valvojan tulee yhdessä toimittajan edustajan kanssa 
tutustua työsel itykseen  ja  laadunvalvoritasopimu kseen.  

Lisäksi valvoja tarkistaa, että 

pinnanpuhdistus-  ja  maalausolosuhteet  ovat vaatimusten mukaiset, 

aineet ovat työselityksen mukaiset sekä, että 

työmenetelmät  ja  -välineet ovat oikeat. 

Tulkintaerimielisyyksien  välttämiseksi voidaan jokaisesta käsittelyvaiheesta tehdä vertailupinta, 
jonka sopijapuolet hyväksyvät. 

Maalaustyön  kestäessä valvoja valvoo laadunvalvon tasopi  mu  ksen määrittelemässä  laajuudessa. 
että 

työtä tehdään  vain  vaatimusten mukaisissa olosuhteissa, 

esipuhdistus  on  tehty  tai  tehdään  standardin  PSK  1702  mukaisesti, 

ruosteenpoisto  tehdään vaadittuun ruosteenpoistoasteeseen (PSK  1703 tai 
 PSK  1704),  

maal  it on  sekoitettu homogeenisi ksi, 

kaksikomponenttimaalien seossuhteet  ovat oikeat  ja  ettei maalin kthyttöikää 
ylitetå, 

maalit levitetään vaadittuun kalvonpaksuuteen tasaisesti ilman valumia  ja  
maalaamattomia  paikkoja, 

maali saa kuivua riittävästi ennen päällemaalausta, jatkokäsittelyä  tai  käyttöön- 
ottoa sekä, että 

valmis maalaus täyttää vaatimukset kalvonpaksuuden, huo kosettomuuden, 
ulkonäön  ja  sävyn suhteen. 

Maalaustyön  aikana valvotaan kalvonpaksuutta märkäkalvomittarilla  ja  valmiin maalauksen 
kalvonpaksuus mitataan kuivakalvomittarilla  standardin SFS  3644  mukaisilla, valvonta- 
sopimuksessa määritetyillä menetelmillä. 

Terävien kulmien, reunojen, hitsisaumojen  ja  muiden vaikeasti mitattavien kohteiden maali- 
kalvon paksuuden valvontaan voidaan käyttää huokosmittaria. 

Valvoja pitää päiväkirjaa, johon  hän  merkitsee valvontaolosuhteet, mittaustulokset yms. 
maalaustyön laatuun vaikuttavat tekijät. Päiväkirjaan liitetään käytettyjen maalien tuote-
selosteet  ja  työselitys.  

Valvoja ilmoittaa havaitsemistaan puutteista sovitulla tavalla. 
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I KORROOSIONESTOMAALAUS. HUOLTOMAALAUS 	 UDK  620.197:659.58 

Hakusanat:  
maalaus 
korroosi onestomaalaus 
ruosteenestomaalaus 

 huolto maalaus  

1  
JOHDANTO 	 Tässä standardissa annetaan ohjeet teräsrakenteiden huoltomaalauksesta jolla tarkoitetaan 

palkkaus-ja  uusintamaalausta.  Tätä standardia voidaan soveltuvin osin käyttää myös 
kuljetu ksessa  tai  asennu ksessa vaurioituneiden  uusien maal ipintojen korjau kseen.  

12  
MAALAUKSEN KUNNON ARVOSTELEMINEN 

Arvosteltava  pinta  puhdistetaan arvostelua vai keuttavista epäpuhtauksista. 

Maalau ksen  kunto arvostellaan kymmenasteisen maalausarvoastei  kon  mukaan. Maalausarvo- 

asteikko 

 on  esitetty standardissa  SIS  18 51 11,  joka mäårittelee valokuvin, millaiselta kunkin 
maalausarvon mukainen maalattu  pinta  näyttää. Maalausarvo  10  vastaa täysin ehjää maalikalvoa 

 ja  maalausarvo  1  täysin tuhoutunutta maalikalvoa. 

Maalauksen kunnon huomattavasti vaihdellessa rakenteen eri osissa voidaan rakenne jakaa 
tarkoitu ksenmukaisiin  osa-alueisiin  ja  arvostella kukin  osa-alue erikseen.  

I 3  HUOLTOMAALAUKSEN  AJANKOHTA  

I 	
Huoltomaatauksen  ajankohtaan vaikuttavat ensi sijassa tekniset  ja  taloudelliset näkökohdat. 

Huottomaalaus  on  tehtävä sitä aikaisemmassa vaiheessa mitä rasittavammassa ympäristössä 
maalattu rakenne  on.  Rasitusluokassa  M4  ja  varsinkin upotusrasituksessa olevat rakenteet  

I huoltomaalataan  pinnan  maalausarvon  pudottua  9:ään  ja  viimeistään maalausarvossa  7.  

Rasitusluokissa  Ml  ...  M3  huoltomaalaus  tehdään paikkausmaalauksena viimeistään maalaus- 

I 	
arvossa  7.  

Kun  pinnan  maalausarvo  on 6  ...  1,  huoltomaalaus  tehdään uusintamaatauksena.  

I 	 Uusintamaalauksen  todennäköinen ajankohta rasitusluokissa  Ml  ...  M3  voidaan arvioida 
etukäteen määrittämällä maalausarvot tietyin alkavälein  ja  piirtämällä tulosten perusteella 
maalausarvo käyrä. Tästä käyrästä voidaan seurata maalauksen kunnon heikkenemistä.  

I  MAALIEN VALINTA 	Huottomaalauksessa käytetään samaa maalityyppiä kuin alkupräisessä maalauksessa, ellei 
alkuperäisen maalauksen heikko kestävyys, maalausolosuhteet  tai  muut syyt anna perusteltua  

I aihetta maalityypiñ muuttamiseen.  

I 
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Mikäli vanhaa maalityyppiä ei tunneta, voidaan  se  tutkia antamalla selluloosatinnerin vaikuttaa 
maalipintaan  10 min.  

Epoksi-  ja  polyuretaanimaaleihin  ei selluloosatinnerillå ole vaikutusta. Huolto- 
maalaus voidaan tehdä epoksi maalilla.  
Al  kydi maal  it  nousevat  tai  tulevat tahmeaksi sd luloosatinnerin vaikutuksesta. 
Huoltomaalaus tehdään  al  kydimaal  Illa.  

Kloori kautsu-  ja  vinyylimaalit liukenevat selluloosatinneriin. Huoltomaalaus 
 tehdään kloorikautsu-  tai  vinyylimaalilla.  

Tarvittaessa tehdään koemaalaus. 

Mikäli maalausQiosuhteita ei voida huoltomaalauksessa järjestää maalityypin vaatimusten 
mukaan,  tu  lee  neuvotella maalin toimittajan kanssa maali tyypin vai htomandol  I  isuu ksista.  

Mikäli alkuperäinen maalaus ei ole kestänyt  vall  itsevissa rasitusolosuhteissa,  tarkistetaan 
maaliyhdistelmän sopivuus  ja  tarvittaessa valitaan tarkoitukseen paremmin sopiva maali- 

5 

	 yhdistelmä  standardin  P5K  1711  mukaisesti. 	 I 
HUOLTOMAALAUKSEN  SUORITUS 

Esipuhdistus  tehdään standardiri PSK  1702  mukaisesti. 

Maalausolosuhteet  saatetaan käytettävän maalityypin vaatimuksia vastaaviksi. Näiden olo-
suhteiden  on  vallittava  niin kauan, että huoltomaalattu  pinta  kuivuu käyttöönottokuivaksi. 

Paikkausmaalaus 	 Huoltomaalauksen  saa tehdä paikkausmaalauksena kun  pinnan  maalausao  on 9  ...  7.  

Maalattavat  kohdat puhdistetaan irtoavasta maalista  ja  ruosteesta  standardien PSK  1703 tai  PSK 
 1704  mukaisesti ruosteenpoistoasteeseen,  jota  käytettävän maal iyhdistel mästandardin kohdassa 

huoltomaalaus edellytetään. 

Puhdistus ulotetaan vaurioituneesta kohdasta ehjän maalikerroksen alueelle. 

Paikkausmaalaukset  tehdään maaliyhdistelmän maaleilla yhdistelmän edellyttämään kalvon- 
paksuuteen. 

Halutteessa  yhtenäinen ulkonäkö tehdään  koko pinnan  ylirnaalaus yhdistelmän pintamaalilla. 
 Tällöin vanha maalipinta  on  käsiteltävä siten, että uusi maali tarttuu siihen. Kiiltävät alkydi

-5.2 	

ja  epoksimaalipinnat peslään  sopivalla Iiuottimella  ja  hiotaan himmeäksi. 

Uusintamaajaus 	 Huoltomaalaus  tehdään uusintamaalauksena kun  pinnan  maalausarvo  on 6  ...  1.  Uusintamaalaus 
- 	 tehdään maaliyhdistelmästandardien mukaan kuten uudismaalaus.  

U 
I 
I 
I  





Taulukon oikeassa reunassa  on  lyhyt esittely jokaisen 
yhdistelmän  tärkeimmistä ominaisuuksista sekä luettelo 
tyypiflisistä käyttöesimerkeistä. 

Ruosteenestomaalaukseri  keskeisimmät  ja  yleisimmät 
 käytetyt  yhdisteimät  on  osoitettu punaisilta kehykslllä. 

Yhdlstelmlselosteet  

Taulukossa annetut kestävyyssuositukset ovat ohjeen 
luonteisia  Ja  niiden tehtävänä  on  antaa yleiset suunta-
viivat  yhdisteimän valinnalle. Lopullinen valinta  on  syytä 
aina suorittaa vasta  yhdistelmäselosteeseen  tutustumi-
sen jälkeen. Jokaisesta Maalausohje  T-M 2.11  :ssA  esi-
tetystä  yhdistelmästa  on  kansion osastossa  6  erillinen 
seloste, jossa  yhdisteimän kestävyysominalsuudet  Ja  
käyttötapa  on  selostettu yksityiskohtaisesti. Kestävyys- 
ominaisuuksien lisäksi selosteessa esitetään  yhdistel-
män  vaatima pinnanpuhälstus,  sen  kanssa yhteen sovel-
tuvat konepajapohjat sekä huoltomaaiaus. Selosteen 
kääntöpuolella  on  taulukko yhdistelmään kuuluvien 
tuotteiden tärkeimmistä teknisistä tiedoista. 

Tuoteselostet  

Kansion osastossa  7 on  tuoteseiosteet  jokaisesta tau-
lukossa esiintyvästä maalituotteesta. Siihen sisätyy 
tuotteen teknisen spesifikaation ilsäksi pitkälle yksiiöl-
dyt  tiedot tuotteen aplisointitavasta. 

Erltylsohjeet  

Kansiossa  on  varattu erilliset osastot  mm.  betoni-  ja 
 muiden kivialnespintojen maalausohjeille sekä erityis-

ohjeille, esitteille, värikartoilte  ja  hinnastoille. 

Maallyhdlstelmn valInta  

Valinta lähtee liikkeelle yleisistä rasitustyyppejä koske-
vistä tiedoista  ja  päätyy tuotekohtaiseen spesifikaatloon. 
Osastossa  2 on  viimeisenä  korroosionestomaafiyhdistel-
miä esittelevä taulukko (Maalausohje  T-M 2.11.).  Sen  
pystysarakkeissa  olevat värisymbollt antavat ylelsohjeen 
luonteisla tietoja eri  maaliyhdisteimlen kestävyydestä 
niissä rasitusololssa, Joihin maalattava kohde joutuu. 
Taulukon vasemmasta osasta nähdään kuhunkin yhdis-
telmään kuuluvien tuotteiden nimet  Ja  kulvakalvonpak-
suudet  sekä jokaisen  yhdistelmän  tunnus. Tämän tun-
nuksen perusteella löytyy kansion osastosta  6  seloste, 

 Jossa  yhdistelmän  ominaisuudet  on  esitetty yksityis-
kohtaisesti. Näiden selosteiden perusteella voidaan 
suorittaa lopullinen valinta.  Maaliyhdistelmäseloste  riit-
tää useimmissa tapauksissa myös maalausohjeeksi. 
Eritylstapauksissa  on  lisAtietoja  saatavissa osastossa  7 

 olevista tuoteselosteista.  
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Maalausohje  2.1. 

Maalaus  korroosionestomenetelmänä 
2.1.1.  
Korroosio  

I 
I 
I  

Käytännässä korroosio  on  luonteeltaan pääasiassa  säh-
käkemiallista.  Metallin  pinnassa  on  kohtia, joilla  on  eri 
potentiaali.  Metallin  eri kohtien välisiä  potentlaalieroja 

 voi aiheutua  pinnan  ominaisuuksista  tai  ympäristön vai-
kutuksesta. Kun pinnalla  on  kosteutta, pieni sähkövirta 
kulkee kohdasta toiseen. Varsinainen  metallin  tuhoutu-
miseen johtava reaktio tapahtuu  anodilla,  joka  on  epå-
jalompi  kuin  katodi.  Jos  kysymyksessä  on  rauta,  anodi

-ja  katodireaktiot  voidaan esittää seuraavasti:  

katodi 	elektroneja 

Anodireaktio:  Fe  -  Fe++  +  2e  
Katodlreaktio  2H20  +  02  +  4e-  _.  40H- 

Kuva  I  
Kaaviokuva  palkallisparista  ja sen  toiminnasta  teräspinnan 

 vedellä  täyttyneessä  huokosessa.  

Anodlreaktlo:  Fe  (rauta)  .-+  Fe 	(rautaioni)  +2e  
(elektroni)  

Katodlreaktlo:  4e-  ^  02  (happi)  +  2H20  (vesi)  -+  
40H  (hydroksidi-ionl)  

Vedessä  eli  elektrolyytlssä  rauta-  ja  hydroksidi-lonit  rea-
goivat keskenään:  

Fe 	+  20H-  --  Fe  (OH)2 (rautahydroksidi)  
ja  muodostavat  rautahydroksidla. Rautahydroksidi  rea-
goi  veden ja  hapen kanssa, jolloin muodostuu raudan 

 syöpymistuotetta  eli  ruostetta: 

Fe203  X  nHO 

Ruosteessa  on  muitakin yhdisteitä riippuen siitä, mis-
sä ympäristössä  ruostuminen  tapahtuu.  Ruosteen  syn-
tymistavalla,  -paikalla  Ja koostumuksella  saattaa olla 
ratkaiseva merkitys  korroosion  edistymiseen nähden. 
Varsinkin teollisuus-  ja  meri-ilmassa olevat suolat kiih-
dyttävät  korroosiota.  

Ennen maalausta kaikki  ruoste  on  poistettava pinnasta, 
 sillä  muuten  ruostuminen  saattaa Jatkua  maalikalvon 

 alla ja  työntää  maalikalvon  irti.  
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2.1.2.  
Maalauksen korrooslonestomekanismi 

Korroosion  estäminen merkitsee;  

-  anodisen reaktion  pysäyttämistä  tai  
-  katodisen reaktion  pysäyttämistä  tai  
- sähkävirran  kulun estämistä  paikallisparin elektro-

lyytissä.  

Maalauksen  korrooslonestomekanismista  saadaan par-
haiten  kuva  tutkimalla, miten  se  vaikuttaa  ruostumisen 
osatapahtumiin. 

Anodlsen  reaktion  pysäyttäminen  

Anodisen reaktion  pysäyttämiseksi  on  estettävä rauta- 
ionien  liukeneminen  anodilla.  Tähän päästään  katodi-
sella suojauksella  tai  muodostamalla anodialueelle  suo

-jakerros. 

Maalikalvo  suojaa  katodisesti  vain,  jos  se  sisältää rau-
taa  epäjalompaa  pigmenttiä niin paljon, että  pigmentti

-hiukkaset ovat sähköä Johtavassa kosketuksessa alus-
tan  kanssa  ja  keskenään. Tällainen maali  on  esim.  sink-
kipölymaali. Teknos -Maalit Oy valmistaa eri  sideainei -
sun  perustuvia  sinkkipölymaaleja yleisnimellä GALVEX. 

 Niiden  korroosionestovaikutus  perustuu  katodiseen 
suojaukseen.  

Tavalliset maalit eivät muodosta  suojakerroksia anodi
-alueelle.  Vain  tiettyjä  aktivoituja ruosteenestopigment-

tejä  sisältävät maalit pystyvät siihen.  Esim. FERREXin 
 ja KIRJOn pigmentointi  toimii tällaisena  passivaatto-

rina.  Ne  saostavat anodialueelle liukenemattomia  yh-
disteitä, jotka eivät läpäise  rautaioneja  ja  estävät si-
ten  ruostumisen.  Tällaisten maalien  korroosionestoky-
ky  perustuu osittain tähän  ns. anodiseen inhibointiin. 
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Kuva  2  
Kaikkien  tarpeelllsten  tietojen saaminen mukaan maalaus- 
esittelyyn  varrnietetaan  tekemällä  se  standardilomakkeelie.  lå-
ta  varten  on  saatavissa  Teknos-Maalit Oy:n  laatimla iomak-
kelta.  Useiden yhtiöiden omaan sisäiseen  muiausstandardlln 

 kuuluu tällainen erittely.  
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Kuva  3  
Vasemmalla esimerkkejä  korrooslonestomaalauksen  kannalta 
huonoista  rakentelsta  ja  oikealla hyvistä ratkaisuista.  

Katodisen reaktion  pysäyttäminen  

Katodisen reaktion pysäyttämiseksi  on  estettävä hapen, 
 veden ja elektronlen  kohtaaminen. Maalin muodostama 

 suojakerros  estää  kyllä  elektronien liikkumisen, mutta 
 se  ei aina  eristä  vettä  ja  happea riittävän tehokkaasti. 

 Vain  eräät paksut pinnoitteet pystyvät estämään  veden 
ja  hapen pääsyn  metallipinnalle.  Sitä vastoin eräät  ruos-
teenestopigmentit  pystyvät muodostamaan  katodialueel

-le  suojakerroksia,  jotka Jarruttavat elektronien siirtymis-
tä metallista  maallkalvoon. FERREXin  ja KIRJOn ruos-
teenestopigmentit  vaikuttavat tällä tavalla myös kato

-disina inhibiitteinä. 

Sihkövlrran  kulun estäminen  

Maalikaivon  on  muodostettava tarpeeksi suuri vastus 
 såhkövirran  kululle, jotta ionien liikkuminen  estylsi.  Tå- 

I  
hän ns. vastusinhibointiln  perustuu useampien  maallen 
korrooslonestokyky.  Tällaisten maalien käytöllä  on 

 päästy parhaisiin tuloksiin  maalattaessa  veden ja  maan 
 alle joutuvia  rakenteita.  Teknos-Maallt  Oy:n valmista- 

mien  INERTA-sarjan  maallen  Ja EPITAR epoksipien 
korrooslonestokyky  perustuu suurelta osalta juuri tähän 

 mekanlsmiin. 

Ruostuminen  voidaan estää  maalauksella levlttämällä 
suojattavalle  pinnalle 

- ruosteenestoplgmenttejä  sisältävä  korroosiones-
tomaali,  joka pysäyttää  anodisen ja/tal katodisen 
reaktion  tai  

- maallkalvo,  joka muodostaa riittävän vastuksen 
 sähkövirran  kululle.  

q 

2.1.3.  
Maalaussuunnitelma 

Korroosionestomaalaus  on  niin  monlvaihelnen  ja  sekä 
aikaa että kustannuksia vaativa työ, että  sen  huo-
lellinen  ennakkosuunnittelu  on  välttämätöntä. Tästä 
syystä  korroosionesto  on  aiheellista ottaa huomioon 

 ryhdyttäessä  suunnittelemaan uutta rakennetta, olkoon-
pa se  kokonainen tehdas,  sen  osasto  tal  vain  yksit-
täinen laite. Tarvitaan  maaiaussuunnitelma,  johon ote-
taan tiedot kaikista niistä tekijöistä, jotka vaikuttavat 
maalauksen  keMoikään: 

-  rakenteen suunnittelu  ja  muotoilu 
 -  pinnan  puhdistus  ja  esikäsittely  

- Pnaallyhdistelmå  Ja rasitusluokka 
-  maalaus  
- maalauspaikka,  -aika  ja  -olosuhteet  
-  valvonta  
-  mandollinen  paikkamaalaus  ja huoltomaalaus 

2.1.4.  
Rakenteen muoto  Ja  korrooslonesto

-maalaus 

Rakenteen suojaaminen  korroosiota  vastaan alkaa  jo 
piirustuspöydällä.  Suunnittelulla pyritään  korroosiota 

 kestävään rakenteeseen siten, että  väItetään korroosiol
-le  herkkiä kohtia, kuten teräviä kulmia,  vesitaskuja  ja 

 kapeita  rakoja,  Joissa  maalikalvo  Joutuu  ankarimmalle 
rasitukselle.  

Suunnitteluvaiheessa huolehditaan siltä, että  korroo-
sionestomaalaus  voidaan suorittaa valmiissa rakentees-
sa tehokkaasti. Erityistä  huomIota  kiinnitetään niihin 

 kohtlln,  Joita  el  enää  asennuksen  jälkeen päästä talou-
dellisesti käsittelemään. Suunnittelussa kiinnitetään 
huomiota myös siihen, että tarpeelliset  huoltomaaiauk

-set  voidaan suorittaa helposti. 

Suunnitteluvaiheessa  on  usein aiheellista ottaa yhteyttä 
myös käytettävien  maallen  toimittajaan  ja  merkitä  jo 
plirustuksiln  suunnitteilla olevien kohteiden  suojaus

-menetelmä. 
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Maalausohje  2.2.  
PaInos  3.  

Korroosionestomaalaukseen  liittyvät 
tärkeimmät standardit  

I 	2.2.1. 	 sen  Avun Neuvoston) alueellisessa standardisointi- 

Mitä  on standardisointi 
	 työssä. 

I 
I 
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Standardisointi  merkitsee yhtenäisten sääntöjen laati-
mista helpottamaan viranomaisten, elinkeinoelämän  ja 

 kuluttajien elämää. 

Standardisoinnilla  pyritään edistämään kansantaloutta, 
lisäämään turvallisuutta  ja  hyvinvointia, suojelemaan 
kuluttajaa sekä helpottamaan kotimaista  ja  kansain-
välistä kauppaa. 
Standardisointityön  tuloksena syntyvä standardi  on  asia-
kirja, jonka kansalliseksi, alueelliseksi  tai  kansainväli-
seksi tunnustettu elin  on  hyväksynyt.  Se  perustuu tie-
teen tuloksiin, teknologiaan  ja  kokemukseen. Standardi 

 on  yleensä suositus. Tietyissä tapauksissa viranomai-
set voivat määräyksissään viitata standardeihin. Nämä 

 nk.  viitestandardit  ovat pakollisia, sitovia asiakirjoja. 

Korroosionestomaalausstandardit  ovat pitkäaikaisen jär-
jestelmällisen työn  tulos.  On  voitu luoda termejä  ja 

 normeja, joiden avulla korroosiomiehet ympäri maail-
man tietävät täsmällisesti minkälaisesta pinnasta, maa- 
lista  tai  maalaustyöstä  on  kysymys. 

Suomessa Teknos-Maalit Oy:n edustajat ovat aktiivi-
sesti osallistuneet maalaustandardien laatimiseen.  

2.22.  

Standardisoimisjärjestöt 

Standardisointia  voidaan harjoittaa eri tasoilla: 
-  yli rajojen ulottuva toiminta (kansainvälinen  ja 

 alueellinen standardisointi) 
-  tietyssä maassa (kansallinen standardisointi) 
-  tietyillä toimialalla  tai  yrityksessä (toimiala-  ja  yritys-

standardisointi). 

KansaInvälinen standardlsolntl  

Kansainvälisiä standardisoimisjärjestöjä  on  kaksi,  ISO 
 ja  lEO,  joiden keskussihteeristöt ovat Genevessä. ISO:n 

toimialueena  on  kaikki muu paitsi sähköala,  jota  lEG 
 hoitaa. 

Alueellisia standardisoimisjärjestöjä  on  useita. Suomen 
kannalta keskeisimpiä ovat CEN, joka  on  Euroopan 
Talousyhteisön  (EEC)  ja  Euroopan Vapaakauppaliitori 

 (EFTA)  standardisoimisjärjestöjen  yhteiselin. CENELEC 
 on  CENiä  vastaava sähkötekniikan alan järjestö.  Inter-

nordisk standardisering  - INSTA -  toiminta perustuu 
Pohjoismaiden standardisoimisjärjestöjen yhteistyöso-
pimukseen. INSTA -yhteistyön pyrkimyksenä  on  aikaan-
saada asiasisällöltään yhtäpitäviä standardeja  ja  yhteis-
pohjoismaisia kannanottoja kansainvälisessä työssä. 

 Suomi on  mukana myös SEVin (Keskinäisen Taloudelli- 

KansallInen standardisointi  

Suomessa toimii Suomen Standardisoimisliitto  (SFS) 
 standardisointialan keskusjärjestönä  sekä edustaa Suo-

mea kansainvälisessä standardisoi ntijärjestössä  ISO  :ssa. 
 SFS  vahvistaa  ja  julkaisee kansalliset  SFS-standardit 

sekä välittää kansainvälisiä  ja  ulkomaisia kansallisia 
standardeja.  Standardin  laadintatyötä  suorittavat eri 
alojen ns. toimialayhteisöt yhteistyössä Suomen  Stan-
dardisoimisliiton  kanssa. 

Suomessa maalausstandardien laadintatyö tehdään 
 mm.  seuraavien toimialayhteisöjen toimesta: 

-  Kemian  Keskusliitto 
-  Metalliteollisuuden Standardoimiskeskus  TES  
-  Prosessiteollisuuden Standardoimiskeskus PSK 
- Rakennustietosäätiö 
-  Työsuojeluhallitus 
-  Teknillinen tarkastuslaitos 

Suomen Standardoimisliiton kautta voidaan myös tilata 
 mm.  seuraavien  maiden  kansallisia standardeja: 

Englanti  (BS)  
Norja  (NS)  
Ruotsi  (SIS)  
Saksan liittotasavalta  (DIN) 
USA (ANSI)  

Toimlalastandardisointi  

Suomessa  on  voimassa myös ns. toimialastandardeja. 
Korroosionestomaalaus kokonaisuutena ymmärrettynä 

 on  selostettu parhaiten Prosessiteollisuuden Standardi-
soimiskeskus ry:n julkaisemassa sarjassa PSK  1700  
Korroosionestomaalaus.  Näitä noudatetaan Suomessa 
erityisesti prosessiteollisuuden parissa, mutta ne ovat 
päteviä myös useille muille aloille. Parhaillaan istuu työ-
ryhmä laatimassa  SFS  korroosionestomaalausstandar

-deja.  

Laivanrakennusala  on  laatinut omia maalausstandar
-deja,  jotka julkaistaan  TES-toimialastandardeina.  

Ulkomaiden toimialastandardeista mainittakoon  Skogs- 
industriella  Standardiseringsgruppen  SSG,  Ruotsi, stan-
dardit sekä  American Society for Testing and Materials  
ASTM,  USA,  standardit. 

Yrityskohtalset standardlt  
Monet  yritykset ovat laatineet yrityskohtaisia maalaus- 
standardeja  ja  -ohjeita. Yritysstandardeja  on  lähinnä 
suurissa yrityksissä  ja  alihankintatehtävissä konepajojen 

 on  hyvä tuntea näitä staridardeja. Oheisena  on  esitelty 
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esimerkkejä yrityksistä, joilla  on  omat standardit  ja nfl-
den  tunnukset:  

A.  Ahlström Osakeyhtiö, Karhulan  konepajateollisuus  KS  
Kone Osakeyhtiö 	 KOS  
Neste  Oy 	 NKO  
Oy Tampella  Ab 	 TAN  
Valmet Oy, Rautpohjan tehtaat 	 RTS  
Valtion Rautatiet 	 VRS  

2.2.3.  
Maalattavan  pinnan  tilaa kuvaavat 
standardit 
Suojaamattoman teräspinnan tila 
Standardi  SIS  055900-1967  

Teräspintojen  mekaanista  puhdistusta  varten  on  Ruot-
sin  Ingeniörsvetenskapsakademiens (IVA)  laatinut luo-
kituksen,  joka jakaa  teräspinnat  neljään  ruostumis-
asteeseen  A, B, C  ja  D.  IVA  on  myös  valokuvin  esittä-
nyt mekaanista  puhdistusta  varten  puhdistusasteet  1, 2, 
2 1/2  ja  3.  Nämä  IVA:n  suositukset  on  hyväksytty ruotsa-
laiseksi  standardiksi  SIS  055900-1967,  joka  on  käy-
tössä useissa maissa  mm.  Suomessa,  SFS  3761  stan-
dardin  nimellä.  

Ruostumisasteet 
Teräspinnalla  esiintyy erilaisia määriä  ruostetta  ja  valssi -
hilsettä  riippuen siitä missä olosuhteissa  ja  kuinka 
kauan teräs  on  ollut  suojaamattomana.  Standardi  SIS 

 055900-1967  sisältää  värivalokuvat ruostumisasteista.  
Vertaamalla kuvia käsiteltävän teräksen pintaan määri-
tellään  sen ruostumisaste. Standardissa PSK  1701  mää-
ritellään  ruostumisasteet  sanallisesti seuraavalla tavalla:  

Ruostumisaste  A.  Teräspinnan  peittää kauttaaltaan kiin-
teä, suurimmalta osaltaan täysin  ruostumaton  valssi- 
hilse.  

Ruostumisaste  B.  Teräspinta,  joka  on  alkanut  ruostua 
 ja  josta  valssihilse  on  alkanut  irtaantua. 

Ruostumisaste  C.  Teräspinta,  jolta valssihilse  on  ruos-
tunut  pois  tai  voidaan  kaapia  täydellisesti pois, mutta 
jossa ei vielä sanottavasti esiinny  kuopparuostetta. 

Ruostumisaste  D.  Teräspinta,  jolta valssihilse  on  täy-
dellisesti  ruostunut  pois  ja  jossa esiintyy runsaasti näky-
vää  kuopparuostetta. 

Ruosteenpoistoasteet 

Ruosteenpoistomenetelmästä,  työn huolellisuudesta  ja 
pinnan ruostumisasteesta  riippuen päästään eri  ruos-
teenpoistoasteislln.  Standardi  SIS  055900-1967  sisäl-
tää  värivalokuvat ruosteenpoistoasteista. Ruosteenpois-
tomenetelmäksi  on  valittu  teräsharjaus käsityökatuilla 

 (St)  ja suihkupuhdistus (Sa).  Puhdistettu  pinta  arvos-
tellaan  silmämääräisesti  vertaamalla sitä asianomaista  
ruosteenpoistoastetta esittävään värivalokuvaan. 

Standardissa PSK  1703,  joka  on  tehty  SIS  055900:n 
 pohjalla,  teräsharjauksen ruosteenpoistoasteet  määri-

tellään sanallisesti seuraavasti:  

St 2  Huolellinen  kaavinta  ja teräsharjaus. Kaavinnalla 
ja  käsin tehdyllä  teräsharjauksella, koneharjauksella 

 tai  konehionnalla  poistetaan  irtoava vaissihilse, ruoste 
 ja  vieraat hiukkaset.  Sen  jälkeen  pinta  puhdistetaan  

pölynimurilla,  puhtaalla  ja  kuivalla  paineilmapuhalluk-
sella  tai  puhtaalla harjalla. Pinnalla  on  puhdistuksen 
jälkeen oltava heikko  metallin kilito ja  St 2  kuvien 
ulkonäkö.  

St 3  Hyvin huolellinen  kaavinta  ja teräsharjaus. Kaa-
vinnalla ja käsintehdyllä teräsharjauksella, konehar-
jauksella  tai  konehionnalla  pinta  käsitellään kuten  
ruosteenpoistoasteessa  St 2,  mutta huomattavasti tar-
kemmin. Pinnalla tulee  pölynpoiston  jälkeen olla selvä 

 metallin  kiilto  ja  St 3  kuvien ulkonäkö.  

Standardissa PSK  1704,  joka  on  tehty  SIS  055900:n 
 pohjalla, määritellään  suihkupuhdistuksen ruosteen-

poistoasteet  sanallisesti seuraavasti:  

Sa  2  Huolellinen  suihkupuhdistus.  Melkein kaikki valssi- 
hilse,  ruoste  ja  vieraat  aineosat  poistetaan. Syntynyt 
pöly poistetaan  pölynimurilla,  kuivalla, puhtaalla paine -
ilmapuhalluksella  tai  puhtaalla harjalla.  Pinnan  tulee 
tämän jälkeen olla väriltään  harmahtavaa  ja Sa  2 

 kuvien näköinen.  

Sa  2 1/2  Hyvin huolellinen  suihkupuhdistus. Vaissihilse, 
ruoste  ja  vieraat  aineosat  poistetaan niin täydellisesti, 
että niiden jäännökset ovat havaittavissa enää  vain 

 heikkoina  varjostumina  tai  juovina.  Syntynyt pöly pois-
tetaan  pölynimurilla,  kuivalla puhtaalla  paineilmapuhal-
luksella  tai  puhtaalla harjalla.  Pinnan  tulee tämän jäl-
keen olla  Sa  2 1/2  kuvien näköinen.  

Sa  3  Suihkupuhdistus metallinpuhtaaksi.  Kaikki valssi- 
hilse,  ruoste  ja  vieraat  aineosat  poistetaan. Syntynyt 
pöly poistetaan  pölynimurilla,  kuivalla, puhtaalla paine -
ilmapuhalluksella  tai  puhtaalla harjalla. Pinnalla tulee 
tämän jälkeen olla yhtenäinen  metallin  väri  ja Sa  3 

 kuvien ulkonäkö. 

Vertailu muihin standardeihin  
Standardin SIS  055900-1967  värivalokuva-asteikko  on 

 käytössä useissa kansallisissa  standardeissa.  Taulu-
kossa  1. on  standardi verrattu muihin standardeihin. 
Saksalaisessa  DIN  standardissa  on  värivalokuvin  myös  
hiekkapestystä konepajapinnasta (PSa  2 1/2)  liekkipuh-
distetusta  pinnasta  (Fe)  ja happopeitatusta  pinnasta 

 (Be).  

Taulukko  1.  
Puhdistetun teräspinnan ruosteenpoistoastestandard  in  vastaa- 
vuudet.  

SIS  055900 
ASTM  
D 2200-67 I  

DIN 55928 
lTeil4  

___________  

I  I BS 4232*)  
i  
I  ______________ 

SSPC-Vis. 
_____________  

Sa  2  Sa  2 Third quality Commercial 
SP 6  

Sa  2 1/2  Sa  2 1/2 Second quality Near white 
SP 10  

Sa  3  Sa  3 First quality White metal 
SP 5  

PSa  2 1 /2**)  - -  

St 2 St 2  -  Hand Tool 
Cleaning SP 2 

St 3 St 3  -  Power Tool 
Cleaning SP 3  

_***)  Fe  -  Flame 
Cleaning SP 4 

Be  -  Pickling SP 8  
*)  BS 4232 on  ainoastaan  suihkupuhdistusstandardi. 

 B 55493-1977  noudattaa  SIS  055900.  **) PSa  2 1/2  tarkoittaa  konepajapohjalla  maalatun  pinnan 
"hiekkapesuastetta". 

***) Liekkipuhdistusaste  (Fe)  ja peittausaste  (Be)  ei ole  SIS-
standardissa  mukana.  
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Maalatun  teräspinnan  tila 
	

ISO:n  ja  muiden maalatun  pinnan luokittelustandardien 
Standardi Iso  4628/1 
	 vastaavuudet esitetään taulukossa  4.  

Maalauksen kestävyys  on  parhaimmassakin tapauksessa 
rajallinen.  Sää,  kosteus, syävyttävät kaasut ym. ympä-
ristötekijät huonontavat maalipinnan kuntoa.  Standar-
dissa  ISO 4628/1  esitetään yleiset periaatteet, joiden 
mukaan voidaan luokitella maalipinnoitteiden tavallis-
ten virheiden määrä  ja  niiden  koko.  Lisäksi siihen sisäl-
tyy valokuvastandardit, joiden avulla voidaan luokitella 
pinnoitteiden kuplimisaste sekä maalattujen teräspirito-
jen ruostumisaste. Standardista tehdään myös  SFS 

 standardi. Uusi  SFS  standardi korvaa vanhat standar-
dit:  
SFS  3762  Maalit  ja lakat. Korroosionestomaalilla  maa-

lattujen pintojen maalausarvot  
SFS  3763  Maalit  ja lakat. Kuplimisasteet 

Taulukko  4.  
ISO:n  ja  muiden standardien ruostumisasteikon vastaavuudet. 

ISO:n ruostu- 
misasteet  ______________ 

Eurooppalal-  
set ruostu-
misasteet 

SFS ja SIS  
I  maalausarvot 
I ______________ 

I  ASTM  D 610 
I  asteikko 
______________ 

RiO ReO  10 10 
Ru Rel  9 —9 
R12 Re2  8 —7 
Ri3 Re3  7 6 
R14 Re5  5 —4 
Ri5 Re7  3 1.2  

Havaittujen virheiden intensiteetti, lukumäärä  tai  koko 
 luokitellaan  0. . . 5 luokitteluasteikon  avulla, jossa  0  tar-

koittaa virheetöntä pinnoitetta  ja  5  sellaista virheiden 
määrää, että lisäluokittelu ei ole tarpeen.  2.  

Kuplimisasteet 

Maalipinnoitteen kuplien  tiheys  ja koko  luokitellaan 
valokuvastandardien mukaisesti. Standardit esittävät 
kuplien tiheysasteet  2, 3, 4  ja  5  neljälle eri kuplakoolle 
(koot  2, 3, 4  ja  5). Valokuvastandardit  ovat peräisin 
standardista ASTM  D 714-56  eli sama kuin  SFS  3763. 
ISO:n  ja ASTM:n asteikkojen vastaavuudet  on  esitelty 
taulukossa  2. 

Taulukko  2.  
ISO:n  ja ASTM:n kuplimisasteikkojen vastaavuudet 

Kuplien  tiheys Kuplien  koko 

ASTM  ISO ASTM  ISO  

Ei yhtään  0  
Vähemmän kuin  F 1  pienempi kuin  8 1  
F,vähän  2 8 2 
M,  kohtalainen  3 6 3 
MD, koht.  tiheä  4 4 4 
D,  tiheä  5 2 5 

Ruostumisasteet 

Maatatun teräspinnan ruostumisasteet  luokitellaan valo-
kuvastandardien mukaisesti. Valokuvastandardit ovat 
peräisin eurooppalaisesta ruostumisasteikosta, jonka 

 on  julkaissut  European Committee of Paint, Printing 
Ink and Artists Colours Manufacturess' Association, 
Brysseli.  Asteikko  on  siis sama kuin standardissa  SIS 

 185111  ja SFS  3762.  Standardit esittävät maalattuja 
teräspintoja, joissa  on  eri asteisia ruostumisvaurioita. 
Ruosteen likimääräiset määrät  on  esitetty taulukossa  3.  

Taulukko  3.  

Maalatun  pinnan ruostumisaste ja  vastaava ruostunut  pinta-ala. 

Ruostumisaste Ruostunut  pinta-ala  (°/o)  

RiO  0 
Ru  0,05 
Ri2  0,5 
Ri3  1,0 
Ri4  8,0 
Ri5  40/50 

Korroosionestomaalauksen  käytännön 
suoritusta koskevat standardit  

Korroosionestomaalaus  kokonaisuutena ymmärrettynä 
 on  selostettu uusissa korroosionestomaalausstandar-

deissa. Seuraavassa käsitellään muutamia Suomen 
kannalta tärkeitä standardeja. 

PSK-korroosionestomaalausstandardlt  

Maalausstandardien laadintaa  varten perustettiin  1973 
 Prosessiteollisuuden Standardoimiskeskukseen työ-

ryhmä  17 "Korroosionestomaalaus",  jossa Teknos-Maa-
lit Oy:n edustajat olivat aktiivisesti mukana. Taulukossa 

 5  esitetään PSK:n Korroosionestomaalausstandardit. 
Näissä standardeissa maaliyhdistelmällä  on  keskeinen 
asema. Taulukossa  6  esitetään PSK:n maaliyhdistelmät 

 ja  vastaavat Teknos-Maalit Oy:n maaliyhdistelmät. PSK 
standardeja noudatetaan Suomessa erityisesti prosessi-
teollisuuden parissa, mutta ne ovat päteviä myös useille 
muille aloille.  Monet yrityskohtaiset  standardit  mm.  nou-
dattavat PSK-standardeja. 

Taulukko  5.  
PSK:n Korroosionestomaalausstandardit 

PSK  1700 Korroosionestomaalaus 
PSK  1701 Teräspinnan ruostumisasteet 
PSK 1702 Esipuhdlstus 
PSK  1703 Teräsharjaus 
P8K  1704 Suihkupuhdistus 
PSK  1705 Metallipinnan  kemiallinen esikäsittely 
PSK  1706 Konepajapohjakäsittely 
PSK 1707 Maalaustyö 
PSK  1708 Laadunvalvonta 
PSK  1709 Huoltomaalaus 
PSI< 1711 Rasitustuokat. Teräspinnoille suositeltavat 

maaliyhdistelmät 
PSK  1711 ... PSK 1723 Maallyhdistelmät (kts.  taulukko  3) 



Taulukko  6.  

PSK:n standardimaaliyhdlstelmät  Ja  Teknos-Maalit Oy:n vas-
taavat  yhdistelmAt. 

P5K-stan-  standarditunnus 

PSK  1712  Alkydiyhdlstelmä  A40  K15d 
PSK  1713  Alkydiyhdistelmä  A70  K15c, K21f, K21g,  

K 22e  
PSK  1714  Alkydiyhdistelmä  A140 K 14,  Kl5,  K21,  

K21e, K22a, K22c 
PSK  1715  Epoksimaaliyhdistelmä  E50 K 170  
PSK  1716  Epoksimaaliyhdistelmä ElOO  K 17h, K 28d  
PSK  1717  Epoksimaaflyhdistelmä  E150 K 17g  
PSK  1718  Epoksimaaliyhdistelmä  E250 K 171  
PSK  1719  Epoksimaaliyhdistelmä  E500 K 30, K 31  
PSK  1720  Epoksipikimaaliyhdistelmä K6b  

EP 250  
PSK  1721  Kloorikautsuyhdistelmä  K 32  

Kl  50  
PSK  1722  VinyylimaaliyhdistelmäVl5o K32d 
PSK  1723  Sinkkisillkaattimaali-  K24  

yhdistelmä  SS6O  

Vuonna  1979  perustettiin uusi työryhmä  27,  jolle  annet-
tiin tehtäväksi laatia selvitys kansallisten  SFS  standar-
dien tarpeesta  ja  laadintamandollisuuksista.  

TES  lalvanmaalausstandardit  

Metalliteollisuuden  Standardoimiskeskus  TES on  laivan- 
rakennusta varten laatinut  maalausstandardeja.  Taulu-
kossa  7  esitetään luettelo valmiista  standardeista.  

Taulukko  7. 
TES  laivanmaalausstandardit.  

Standardi n:o Nimi  

TES 8144  Maalausta edeltävä  teräspintojen  
esikäsittely  

TES 8145  Maalausta edeltävät  teräspintojen  
esikäsittely-yhdistelmät  

TES 8146  Kalvonpaksuuden  mittaus.  Kalvoa 
ri kkomaton  

TES 8185  Maalaus.  Maaliyhdistelmien  yhteenveto  
TES 8186  Maalaus.  Alkydiyhdistelmä  A40/1 
TES 8187  Maalaus.  Alkydiyhdistelmä Al00/2  
TES 8188  Maalaus.  Alkydiyhdistelmä  A160/3 
TES 8189  Maalaus.  Bitumiyhdistelmä B150/l  
TES 8190  Maalaus.  Bitumiyhdistelmä  B200/2 
TES 8191  Maalaus.  Epoksiyhdistelmä  E200/3 
TES 8192  Maalaus.  Epoksiyhdistelmä  E220/2 
TES 8193  Maalaus.  Epoksitervayhdistelmä Et200/1  
TES 8194  Maalaus.  Epoksitervayhdistelmä Et220/2  
TES 8195  Maalaus.  Kloorikautsuyhdistelmä KK200/3  
TES 8196  Maalaus.  Sinkkisilikaattiyhdistelmä SS7O/1  
TES 8197  Maalaus.  Vinyylitervayhdistelmä VT20012  

SSG-standardlt  

Ruotsissa  Skogsindustriella Standardiseringsgruppen, 
 SSG on  laatinut paperi-  ja  selluloosateol!isuuden  maa

-lausstandardeja,  joita myös muut  teollisuusryhmät  käyt-
tävät. Taulukossa  8  esitetään valmiit standardit. 

Taulukko  8. 
SSG  korroosionestomaalausstandardit.  

Standardi n:o  Standardin  nimi  

SSG 1000  Anvisningar för upphandling av  
ytskyddsbehandling  genom målning  

SSG 1005 System  för nymålning av metalliska  
material 

SSG 1006  Färger för korrosionsskydd av metalliska  
material 

SSG 1007  Färgkarta  
SSG 1009 System  för nymålning  på  varmförzinkat  

stål  
SSG 1010 System  för  underhåflsmålning  

(ommålning) av metalliska  material 
SSG 1012 Val  av målningssystem  

DIN 55928  standardi 
Saksassa  on  Deutsches  Institut  für  Normung  e.V.  DIN, 

 julkaissut  8  osaisen  pinnoitestandardin:  "Korrosions
-schutz  von  Stahlbauten  durch  Beschichtungen  und 

 Uberzuge".  Taulukko  9  esittää julkaistut standardit. 

Taulukko  9.  
Standardi  DIN 55928.  

Osa  Sisältö  

Tell 1  Allgemeines  
Tell 2  Korrosionsschutzgerechte  Gestaltung  

von  Stahlbauten  
Toil 3  Planung  der  Korrosionsschutzarbeiten 
Teil  4  Vorbeveitung  und  Prufung  der  Oberflächen 
Teil  5  Beschichtungsstoffe  und  Schutzsysteme 
Teil  6  Ausfurung  und  Oberwachung  der  

Korrosionsschutzarbeiten  
Tell 7  Technische  Regeln  für Kontroliflächen 
Teil  8  Korrosionsshutz  von  tragenden dunn- 

wandigen Bauteilen (Stahlleichthau)  

Standardi  BS 5493:1977  
Englannissa  on British Standards Institution BS,  jul-
kaissut  standardin  BS 5493:1977, Code of practice for 
Protective coating of iron and steel structures against 
Corrosion.  Standardin  sisältö esitetään taulukossa  10.  

Taulukko  10.  
Standardi  BS 5493:1977.  

Osa  Sisältö  

Section one General 
Section two Factors influencing the choice 

of protective systems 
Section three Specifications and technical requirements 
Section fours Inspection 
Section five Maintenance 
Section six Safety and health 

2.2.5.  

Maalipinnoitteiden testausstandardit  

Pinnoitteiden  testaukseen  liittyy useita eri näkökohtia. 
Toisaalta halutaan varmistua siitä, että pinnoite täyttää 
sille asetetut  Iaatuvaatimukset,  toisaalta testataan pin-
noitteiden  suojauskykyä  tietyissä ympäristöissä jotta 
tehtäisiin oikea  valintaratkaisu.  Suomessa  on  Kemian 

 Keskusliiton  Standardisointijaosto  laatinut  maalipinnoit
-teiden  testausstandardeja.  Standardit voidaan ostaa 

 SFS:n  kautta.  
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Maalausohje  2.3.  
PaInos  2.  

Maalattavan  alustan puhdistus  ja  esikäsittely  

1 
I 
I 

Maalattavan  pinnan  puhdistamiseen  ja  esikäsittelyyn 
 on  syytä kiinnittää erityistä huomiota,  sillä  niiden  on 
 todettu vaikuttavan ratkaisevasti maalauksen kestävyy-

teen. 

Suojaamattomalla metallipinnal  la  saattaa olla rasvaa, 
öljyä, pälyä, suoloja  ja  muuta ympäristöstä tulevaa 
likaa sekä korroosiotuotteita kuten vaissihilsettä, ruos-
tetta ym. Nämä epäpuhtaudet poistetaan esipuhdistus

-ja  ruosteenpoistomenetelmin.  
I 
I 2.3.1.  

Esipuhcflstus 
Esipuhdistuksessa  poistetaan maalattavilta pinnoilta 
ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat epäpuhtau

-det.  

Ennen esipuhdistusta edellytetään, että seuraavat toI-
menpiteet  on  toteutettu: valssaus-  ja  valuvirheiden 

 poisto, hitsauskuonakerrosten  ja  hitsaushelmien  poisto, 
hitsien hionta, leikkausjälkien poisto, terävieri särmien 
pyöristys, apurakenteiden jälkien poisto, karkeitten 
betonijätteiden poisto.  

Jää-,  betonl-  ja  laastijätteet,  paksut suola-  ja  ruoste- 

kerrokset sekä irtoavat maalijätteet poistetaan kaapi-
maila  tai  harjaamalla.  

Suolat poistetaan vesipesulla harjaten, korkeapaine-, 
höyry-  tai  emulsiopesulla.  

Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-,  emulsio-  tai  Iiuote-
pesulla.  Alkali-  ja  emulsiopesun  jälkeen  pinnat  huuh-
dellaan  perusteellisesti vedellä. 

Esipuhdistustoimenpiteet  esitetään standardissa PSK 
 1702. 

p 

I 
1 

2.3.2.  
Ruosteeripoisto 

Kuumavalssatun  teräksen pinnassa  on  valssihilseker
-ros,  joka syntyy terästä valssattaessa. Valssihilseen 

haitallinen vaikutus maalauksen kestävyyteen  on  sel-
västi  tullut  esille käytännön maalauksessa. 

Ruostetta  esiintyy teräspinnalla  sen  mukaan, kuinka 
kauan  ja  missä olosuhteissa teräs  on  ollut suojaamat-
tomana  (2.2.1.).  Ruoste  läpäisee vettä  ja  happea. Ruos-
teessa saattaa myös olla suoloja, jotka lisäävät korroo-
siota. Maalattaessa ruosteen päälle maali ei pääse suo-
raan kosketukseen metallipintaan eikä maalin ruosteen-
estomekanismi  (2.1.1.)  pääse toimimaan. 

Valssihilse  ja  ruoste  eivät liukene esipuhdistusliuokseen 
eivätkä pölyn  ja han  tavoin irtoa puhdistusvaiheessa. 
Vaissihilse  ja  ruoste  poistetaan ruosteenpoistomene-
telmin. 

Tärkeimmät ruosteenpoistomenetelmät ovat: 
- suihkupuhdistus 
- kaavinta  ja  teräsharjaus 
- liekkipuhdistus 
- happopeittaus.  

Menetelmästä, työn huolellisuudesta  ja pinnan  ruostu-
misasteesta  (2.2.1.)  riippuen päästään erilaisiin ruos-
teenpoistoasteisiin. 

Standardi  SIS  055900  sisältää värivalokuvat ruosteen-
poistoasteista. Ruosteenpoistoasteet määritellään sanal-
lisesti standardissa PSK  1703  (teräsharjaus)  ja  PSK  1704 

 (suihkupuhdistus).  Vertaa  2.2.2.  

Kuva  1  
Teräsharjaus  poistaa  vain  irtoruosteen  ja  tulee kysymykseen 
lähinnä lieviin rasituksiin joutuvien kohteiden puhdistuksessa. 
Teräsharjatulle  pinnalle  tulevan maaliyhdistelmän pohjamaa-
liksi sopii parhaiten öljyalkydilyijymönjä, joka pystyy tarttu-
maan lujasti myös huonosti puhdistettuun pintaan. 

KAANNA 
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I 2.3.3.  
Puhdistussuositukset 
Ruosteenpoistomenetelmä  ja  tarvittava ruosteen poisto- 
aste riippuvat käytettävästä maaliyhdistelmästä  ja  siitä 
rasituksesta, johon maalattava rakenne joutuu. Ruos-
teenpoistoastevaatimus ilmoitetaan maaliyhdistelmä -se

-losteessa. 

llmastorasituksun  tulevien teräspintojen ruosteenpoisto- 
aste riippuu usein myös teräspinnan ruostumisasteesta. 

Seuraavassa muutamia suosituksia. 

Ruostumlsaste  A.  Ehjän valssihilseen päälle suoritettu 
maalaus saattaa kestää lievässä rasituksessa kuten 
sisällä  ja  maaseutuilmastossa.  Tällöin riittää huolellinen 
esipuhdistus puhdistusmenetelmäksi. Koemaalaukset 
tasaisilla levypinnoilla ovat kestäneet hyvin. 

Käytännön maalauksissa valssihilse  on  kuitenkin aina 
epävarma maalausalusta. Valssihilse  on  hauras. Siihen 
muodostuu helposti murtumia  ja  halkeamia, jolloin 
myös maali alkaa lohjeta  ja  suojaus vahingoittuu.  Tästä 
syystä  on  varminta  aina suihkupuhdistaa valssihilseiset 

 pinnat.  Tämä koskee varsinkin voimakkaaseen ilmasto- 
rasitukseen  ja  upotusrasitukseen joutuvia teräsraken-
teita. 

Ruostumisaste  B.  Tasaisin  tulos  saavutetaan suihku-
puhdistuksella. Lievään  tai  kohtalaiseen ilmastorasituk

-seen  riittää teräsharjaus ruosteenpoistoasteeseen  St 2, 
 mikäli käytetään pintaa hyvin kostuttavia ruosteenesto-

maaleja kuten FERREX, FERREX -RAPID tai META
-FERREX. 

2.3.4.  
Konepajapohjakäsittely  
Nopein  ja halvin  vaissihilseen  ja  ruosteen poistamis

-menetelmä  on  suihkupuhdistus sinkopuhdistuslaitetta 
 käyttäen. Terästehtaat, konepajat  ja  maalausliikkeet, 

 jotka käyttävät sinkoamista teräslevyjen, -palkkien  ja 
 valurautakappaleiden ruosteen  poistamiseen, suojaavat 

 pinnat  välittömästi puhdistuksen jälkeen erikoismaa-
leilla, joita kutsutaan  konepajapohjiksi.  Kansainvälinen 
nimitys  on  shopprimer. Konepajapohjan  tehtävänä  on 

 antaa puhdistetulle  pinnalle  riittävä korroosiosuoja kul-
jetus-, varastointi-  ja  valmistusvaiheiden  aikana, kunnes 
lopullinen korroosionestomaalaus suoritetaan. 

2.3.5.  
Kemiallinen esikäsittely 
Kemiallisessa esikäsittelyssä metallipinnatte muodoste-
taan fosfaatti-, kromaatti-  tai  oksidikerroksia.  Näiden 
kerrosten tarkoituksena  on  parantaa maalin tarttuvuutta 

 metallin  pintaan, eristää maalikalvoa reaktiivisesta 
metallista  ja sen  reaktiotuotteista  sekä estää teräspin-
tojen maalikatvon  alla  tapahtuvaa aliruostumista. Mene-
telmät ovat fosfatointi, kromatointi  ja  tartuntamaalaus 

 eli  wash-primer-esikäsittely. 

Ruostumisaste  C.  Kaavinta  ja  teräsharjaus  asteeseen 
 St 2  riittää ainoastaan lievään  tai  kohtalaiseen ilmasto- 

rasitukseen joutuvien teräsrakenteiden puhdistusmene-
telmäksi, mikäli pohjamaalaus tapahtuu pintaa hyvin 
kostuttavilla maaleilla kuten FERREX, FERREX -RAPID 

 ja  META-FERREX,  eikä ruostekerroksessa ole vesiliu-
koisia suoloja. Yleisin suositus  on  suihkupuhdistus 

 asteeseen  Sa  2..  .  2,5.  

Ruostumlsaste  D. Pinta  täytyy aina suihkupuhdistaa, 
jotta saataisiin ruoste pois kuopista. 

Kylmävatssatut ohutlevyt. Ruostevapaat  levyt puhdiste-
taan esipuhdistusmenetelmin puhtaiksi kaikista epä-
puhtauksista. Mikäli pinriassa  on  ruostetta  se  poistetaan 
kaapien  ja  teräsharjaten  tai  hioen. 

Slnkkl-  Ja  alumlinipinnat  puhdistetaan esipuhdistusme- 
netelmin puhtaiksi liasta, öljystä, rasvasta  ja  suoloista. 

Hitslsaumat. Puhdistamaton hitsisauma  on  huono maa-
lausalusta. Maalikalvo  jää  hitsaushelmien  kohdalta liian 
ohueksi. Kuona  ja  muut epäpuhtaudet huonontavat 
maalin tarttuvuutta. Ennen esipuhdistusta poistetaan 
hitsaushelmet  ja  hitsisaumat tasataan paineilma-  tai 

 sähkökäyttöisellä hiomakoneella. 

Hitsisaumassa  ja sen  vieressä olevat vesiliukoiset suo-
lakerrokset poistetaan parhaiten suihkupuhdistuksella. 
Tyydyttäviin tuloksiin päästään myös pesemällä  ja har

-jaamalla hitsisaumat  vedellä ennen mekaanista  puh
-distusta.  

Teknos-Maalit Oy:n konepajapohjavalikoima esitetään 
 "KORRO  konepajapohjat"  -nimisessä esitteessä. Maa-

lien  ja  maaliyhdistelmien setosteissa  ilmoitetaan mikä 
konepajapohjatyyppi soveltuu  ko.  tapaukseen. Kone-
pajapohjien käyttöä selostetaan myös standardissa 
PSK  1706.  

Ennen jatkomaalausta konepajapohjapinta pestään puh-
taaksi liasta, rasvasta  ja  suoloista  (2.3.1.).  Hitsisaumat 

 ja  ruostuneet kohdat suihkupuhdistetaan  tai  teräshar-
jataan  edellä selostetulla tavalla  (2.3.2.  ja  2.3.3.). 

Teräspintojen korroosionestomaalauksessa kemialtista 
esikäsittelyä  käytetään etupäässä  vain  poltto-  ja  jauhe

-maalauksen yhteydessä, jolloin esikäsittely tapahtuu 
fosfatointilaitteistoissa. Ei-rautametatteja maalattaessa 
esikäsittely  on  yleisempi.  Se  tapahtuu konepajapohja-
maalauksessa kiinteissä fosfatointi-  tai  kromatointilait-
teissa  ja  kenttämaalauksessa tartuntamaalia  käyttäen. 

Standardissa PSK  1705  käsitellään metallipintojen 
kemiallista esikäsittelyä.  
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TEKNOS -MAALIT OY  
00370 HELSINKI 37 • TAKKATIE 3 •  PUH.  554458 •  POSTILOKERO  107 • 00101 HELSINKi  lo  

Korroosionestomaa  lit  
Maali  on  huoneenlämpötilassa  tavallisesti riestemäinen 
kiinteitä hiukkasia sisältävä tuote. Kun  se  levitetään  pin-
nalle  ohueksi kerrokseksi, muodostuu yhtenäinen, alus-
taan tarttuva maalikalvo. Kovettumisen jälkeen kalvon 

2.4.1.  
Maalin koostumus 

Maalit koostuvat joitakin poikkeuksia lukuun ottamatta 
sideaineista  tai  niiden seoksista, pigmenteistä, liuot-
teista  tai  liuoteseoksista  ja  apuaineista. 

Sidealneet 

Sideaineen  tehtävä  on  muodostaa kalvo  ja  kiinnittää 
 se  alustaan. Sideaine voi rakentua yhdestä  tai  useam-

masta raaka-aineesta. Ehtona  on  kuitenkin  se,  että  side- 
aine sisältää kalvoa muodostavia aineita, ts.  sen  täytyy 
kuivua  tai  kovettua. Tämä voi tapahtua joko fysikaali-
sesti eli haihtumalla  tai  kemiallisen  reaktion  muodossa. 
Usein tulee kysymykseen kovettumisreaktio, joka  on 

 osittain fysikaalinen  ja  osittain kemiallinen. 

Koska maalin sideaine vaikuttaa ratkaisevasti maalikal
-von  kestävyysominaisuuksiin,  maaleja nimitetään taval-

lisesti sideaineen mukaan, esim. öljy-, alkydi-, kloori-
kautsu-, vinyyli-  ja  epoksimaalit. 

Pigmentit 

Pigmentit  ovat jauheita, joiden tehtävänä maaleissa  on 
 antaa niille väriä, peittokykyä  tai  ruosteenestokykyä. 

Pigmentit  suojaavat maalikalvoa auringon ultravioletti-
valon  ja  sään hajottavalta vaikutukselta. 

Peittävinä  tai  tietyn värisävyn antavina pigmenttemnä 
käytetään esim. valkoiseen titaanioksidia, mustaan noki- 
mustaa  ja  mustaa rautaoksidia, vihreään kromioksidi-
vihreää  ja  ftalovihreää,  siniseen ftalosinistä, punaiseen 

 ja  keltaiseen rautaoksideja  ja  orgaanisia pigmenttejä. 

Ruosteenestopigmentei ksi  kutsutaan niitä pigmenttejä, 
jotka pystyvät maalikalvossa hidastamaan  tai  estämään 
korroosioreaktiota. Ruosteenestopigmentteinä käyte-
tään esim. lyijymönjää, sinkkikromaattia, sinkki-  ja  lyijy-
pälyä, sinkkifosfaattia, bariummetaboraattia, sinkki-
molybdaattia  ja  muita pigmenttejä, jotka toimivat passi-
vaattoreina  tai  suojaavat terästä katodisesti. Korroosion-
estopohjamaaleja nimitetään usein niihin sisältyvän 
pigmentin mukaan, esim. lyijymänjä-  ja  sinkkikromaatti

-maalit. Tämän lisäksi käytetään korroosionestomaa-
leissa usein apupigmenttejä tiivistämään maalikalvoa 

 tai  antamaan sille muita erikoisominaisuuksia. Tällaisia 
ovat esim. kalsiitti, talkki, raskassälpä  ja kulle.  

Maalausohje  2.4. 
 PaInos  3.  

tulee kestää erilaisia rasituksia  ja  estää alustan turmel
-tummen.  Maalikalvo  antaa myös  pinnalle  siistin  ja  miel-

lyttävän ulkonäön.  

Lluotteet 

Liuotteiden  tehtävänä  on  liuottaa maaleissa esiintyvät 
kiinteät sideaineet  ja  alentaa nestemäisten sideaineiden 
viskositeettia. Liuotteeseen liuotettua sideainetta sano-
taan lakaksi. Vaikka Iiuotteet haihtuvat maalikalvosta 
levityksen jälkeen, ne vaikuttavat tärkeällä tavalla myös 
maalikalvon muodostumiseen  ja sen  kestävyysominal-
suuksiin. 

Liuotteet  ovat tulenarkoja nesteitä  ja  useimmat niistä 
kehittävät haihtuessaan häyryjä, jotka saattavat olla 
terveydelle haitallisia. Maalit jaetaan niiden sisältämien 
liuotteiden tulenarkuuden mukaan tulenarkuusluokkiin. 
Ensimmäiseen luokkaan kuuluvat maalit, joiden leimah-
duspiste  on  alle  21°C  ja  toiseen luokkaan maalit, joi-
den leimanduspiste  on 21  . . .  55°C.  

Liuotteiden  terveydelle haitallisten vaikutusten perus-
teella maalit jaetaan lisäksi neljään Iluotteiden työtur-
vallisuusryhmään eli  LT-ryhmään, joiden laskentaperus-
teena käytetään Sosiaali-  ja  terveysministeriön hyväk-
symiä normeja typaikan ilman epäpuhtauksien enim-
mäispitoisuuksista. 

Tulenarkuusluokka,  LT-ryhmä  ja  maaliin sisältyvien 
mandollisesti haitallisten aineiden nimi sekä lyhyt selos-
tus niiden haittavaikutuksista  on  merkitty maaliastian 
etikettiin. Väriteollisuusyhdistys  on  julkaissut esitteen 
"Maalituotteiden turvallisuusmerkinnät  ja  suojatoimen-
piteet rakennusmaalaustöissä",  jossa selostetaan varoi-
tustekstien sisältö  ja  merkitys. 

Ohenteet 

Ohenne  on  maaliin  sen  ohentamiseksi  lisätty haihtuva 
neste.  Sen  ei välttämättä tarvitse olla sama kuin  side- 
aineen liuote. Esim. tärpätti ei liuota kloorikautsua, 
mutta sitä voidaan silti käyttää kloorikautsumaalin ohen-
teena edellyttäen, että maalissa  on  ennestään riittävästi 
liuotetta. Samoin dispersiomaaleja kuten latekseja  ja 

 erikoisemulsiomaaleja  kuten vesiohenteisia kaksikom-
ponenttisia epokseja voidaan ohentaa vedellä, vaikka 
vesi ei liuota niiden sideaineita. Maaleja ohennettaessa 

 on  noudatettava niiden valmistajan antamia ohjeita. 

KAANNÅ 
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Korroosionestomaalit  voidaan jakaa kahteen ryhmään 
niiden sideaineen kuivumistavan perusteella:  (kuva  1)  

- haihtumalla  eli fysikaalisesti kuivuvat maalit, joissa 
liuote  tai  vesi haihtuu  ja  jättää kiinteän sideaine-
kalvon. Sidealneessa ei tapandu kemiallisia muu-
toksia 

-  kemiallisesti kuivuvat maaiit, joiden sideaineessa 
tapahtuu verkkoutumisreaktio  ja sen  molekyylikoko 

 kasvaa. 

Korroosionestomaalit  jaetaan myös niiden käytön mu-
kaan pohja-  ja  pintamaaleihin.  

2.4.2.1. 
Fysikaalisesti kuivuvat maailt 

Fysikaalisesti kuivuvia  maaleja  on  kahta päätyyppiä: 
liuotemaalit  ja  vesiohenteiset dispersio-  eli lateksi-
maalit. 

Lluotemaalit 

Liuotemaalien sideaineena  on  muovi  tai  muoviseos, 
 joka  on  saatettu juoksevaan muotoon sopivalla liuot-

teella. Liuotteen haihduttua tapahtuu kalvonmuodostus 
ilman kemiallista reaktiota. Maalin kuivumisaika riippuu 
liuottimen haihtumisnopeudesta. Tällaiset maalit liuke-
nevat uudelleen omaan liuotteeseensa. Yleisimpiä tämän 
ryhmän korroosionestomaaleja ovat kloorikautsu-  ja  
vinyylimaalit. 

Kloorikautsumaalien sidealneena  on  kloorikautsun  ja 
kemi  kaalinkestävän pehmittimen,  tavallisesti klooripara-
fiinin seos. Vinyylimaalien sideaineena  on  polyvinyyli-
kloridin kopolymeraatteja,  jotka  on  pehmitetty  samaan 
tapaan kuin kloorikautsu. 

Vinyyli-  ja  kloorikautsumaalien säänkestävyys  on  hyvä. 
Ne kestävät hyvin monia kemikaaleja, mutta esim.  epok - 
simaaleihin  verrattuna mekaanisen kulutuksen, liuottei - 

den  ja  lämmön kestävyys  on  rajoitettu. Kalvonmuodos
-tus  tapahtuu jopa  0°C  lämpötilassa. 

Pohjamaaiit: Kloorikautsu-  ja  vinyylipohjamaalit pigmen-
toidaan  joko lyijymönjällä  tai  muilla aktiivisilla korroo-
sionestopigmenteillä. Nykyään ne valmistetaan tavalli-
sesti ns. paksukalvomaaleina, joita voidaan ruiskuttaa 
paksuiksi kalvoiksi. 

Tällaisia maaleja ovat esim. INERTA -PRIMER 4  HB  
kloorikautsupohjamaali  ja  1NERTA-PRIMER 6  HB  vinyy-
lipohjamaali. GALVEX  on  syklokautsusidealneeseen  pe-
rustuva sinkkipölymaali, joka suojaa terästä katodisesti 
kuten sinkki. 

Pintamaallt: Kloorikautsu-  ja  vinyylipohjamaalit  pinta
-maalataan  samaan sideaineeseen perustuvilla  pinta
-maaleilla,  jolloin kerrosten välinen tarttuvuus  on  hyvä. 

Pintamaalit liuottavat pohjarnaalikerrosta, mikä vaikeut-
taa sivellinmaalausta. Maalikalvot ovat termoplastisia  ja 

 pehmenevät  60...  70°C:ssa.  Tällaisia maaleja ovat 
esim. INERTA  12  kloorikautsumaali  ja  INERTA  60 

 vinyylimaali. 

Lateksimaaiit 

Lateksi-  eli dispersiomaalien sideaineena  on  veteen  dis-
pergoitu  muovi.  Veden  haihduttua muoviosaset sulautu

-vat  yhteen  ja  muodostavat kalvon. Käyttämällä muovina 
esim. kemikaalinkestäviä akrylaattihartseja  ja  lisäämällä 
vesifaasiin tehokkaita korroosioinhibiittejä saadaan 
metallipinnalle sopivia vesiohenteisia maaliyhdistelmiä. 
Niiden säänkestävyys  on  hyvä  ja  kemikaalinkestävyys 

 parempi kuin hapettumalla kovettuvien maalien. Kalvon-
muodostuslämpötila riippuu käytetystä sideainetyypistä. 

Pohjamaaiit 

Dispersiomaalien korroosionestokyky  perustuu aktiivi - 
sun  korroosionestopigmentteihin  sekä maalin vesiosas - 
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sa  oleviin  inhiblitteihin,  jotka estävät teräksen  ruostumi
-sen  maalausvaiheessa.  Tällainen maali  on  esim.  PETRA - 

PR IM ER.  

Pintamaallt 

Dispersiomaalit pintamaalataan  tavallisesti  vesiohen-
teisilla maaleilla.  PETRA-PRIMERin pintamaalina  käy-
tetään  PETRAa,  joka sisältää  pohjamaalin  tavoin  kor-
roosionestopigmenttejä  ja  -inhibiittejä. Pintamaali  sopii 
sinkki-  ja  alumiinipintojen maalaukseen  ilman pohja- 
maalia.  

2.4.2.2.  
Kemlallisesti kuivuvat maallt  

Kemiallisesti  kuivuvien  maalien  kalvonmuodostus  tapah-
tuu  reaktiossa,  jossa nestemäinen  tai  muuten pieni

-molekyylinen sideaine verkkoutuu  ja sen  molekyylikoko 
 kasvaa.  Verkkoutunut maalikalvo  ei enää  liukene  uudes-

taan maalin  liuotteisiin.  Tällaiset maalit voidaan jakaa 
kolmeen pääryhmään:  
- hapettumalla kovettuvat  maalit, joissa  sideaine  verk-

koutuu  ilmassa olevan hapen välityksellä  liuotteen 
haihduttua  kalvosta  

- reaktiomaalit,  joissa tapahtuu maalin  sideaineen 
 kanden  tai  useamman komponentin välinen reaktio 

 liuotteen  tai  veden  haihduttua  kalvosta  
- liuotteettomat  maalit, joissa reaktio tapahtuu välit-

tömästi komponenttien  sekoituksen  jälkeen  tai  kun 
maalatun esineen lämpötilaa nostetaan.  

Hapettumalla kuivuvat maallt 

Hapettumalla kuivuvissa maaleissa sideaine  on  kuivu
-vaa  öljyä  tai  öljymodifioitua alkydi-, epoksi-  tai  uretaani-

hartsia. Liuotteina  on  tavallisesti  lakkabensiini,  mutta 
 erikoismaaleissa  käytetään myös voimakkaampia  liuot-

teita  kuten  ksyleeniä.  On  myös  vesiliukoisia  ja  veteen 
 dispergoituja alkydimaaleja. ljymaalien kuivumisai ka 

 on  useita  vuorokausia  ja  alkydimaaleilla  se  vaihtelee 
muutamista tunneista vuorokauteen.  

Korroosionestomaaleissa  käytetään öljyä varsinkin 
 pohjamaaleissa,  jolloin saadaan hyvä  tarttuvuus huo-

nostikin puhdistettuun  pintaan.  Pintamaalien  side- 
aineena käytetään etupäässä  alkydejä. 

Alkydiyhdistelmien säänkestävyys  on  erinomainen. Ne 
kestävät hyvin myös kulutusta  ja  lämpöä,  mineraali

-öljyä  ja  rasvoja. Varsinkin  alkalisten  kemikaalien  ja 
 vesi  upotuksen  kestävyys  on  rajoitettu.  

Pohjamaalit: oljy-  ja  alkydipohjamaalien pigmentoin
-n  issa  käytetään tehokkaita  korroosionestopigmenttejä. 

Teknos-Maalit Oy  on  kehittänyt sarjan  erikoispohjamaa
-leja,  joissa  pigmentointi  perustuu  valikoituihin korroo-

sionestopigmentti-  ja  inhibiittiseoksiin. Pääpigmentin 
korroosionestovaikutusta  on  tehostettu erityisellä  akti-
vaattorilla. 

FERREX  on  öljysideaineeseen  perustuva  vähäliuottei-
nen  (LT 0)  monipigmenttilyijymönjämaali. VTT:n suorit-
tamissa  kokeissa  se on  todettu tavanomaisia  lyijymön-
jämaaleja  viisi kertaa paremmin säätä kestäväksi.  Sen  

tarttuvuus teräsharjattuun ruosteiseenkin  pintaan  on 
 hyvä.  FERREX-RAPID on  nopeasti  kuivuva alkydiside

-aineeseen perustuva  pohjamaali.  Se on  tarkoitettu 
lähinnä  hiekkapuhallettujen  pintojen  pohjamaaliksi. 

 KIRJO  ja  KIRJOTIX  tarttuvat sekä teräs- että sinkki- 
pintaan.  KIRJOa  käytetään myös  pintamaalina alkydi-
yhdistelmissä,  jolloin saadaan  aktivoitu ruosteenesto

-vaikutus  maaliyhdistelmän  pohjasta pintaan.  META
-FERREXissä  ja  META-FERREX-TlXissä  on  aktivoituja 

ruosteenestopigmenttejä,  jotka eivät sisällä lyijyä eivätkä 
 kromaatteja.  Niitä käytetään kun maalattuja rakenteita 

joudutaan  hitsaamaan  tai  polttoleikkaamaan  maalauk-
sen jälkeen.  SYNTAL-TIX  ja  METALLINPOHJAMAALI 

 1264  ovat lähinnä metalliteollisuuden  tuotemaalaukseen 
 tarkoitettuja  pohjamaaleja. 

Pintamaalit: oljy-  ja  alkydipohjamaalit pintamaalataan 
alkydipintamaaleilla.  Tavanomaiset  alkydilakkamaalit 

 ovat  lakkabensiiniohenteisia  ja  soveltuvat kaikkien 
 alkydipohjamaalien  päälle. Niiden  säänkestävyys  on 

 erinomainen. Tällainen maali  on  esim.  KRUUNU. 
Nopeasti  kuivuvat alkydipintamaalit  ovat usein  ksyleeni-
ohenteisia  eivätkä sovi öljy-  ja  tavallisten  alkydipohja

-maalien päälle,  sillä  niiden  liuotteet pehmittävät  pohja- 
maalin  kalvoa.  Tähän ryhmään kuuluvia maaleja ovat 

 esim. METALLINPINTAMAALI  2230,  joka sopii 
 METALLINPOHJAMAALI  1264:n  päälle.  

Reaktiomaallt 

Reaktiomaaleissa  tapahtuu maalin komponenttien  tai 
 niiden  ja  ilman kosteuden välinen  verkkoutumisreaktio. 

Reaktiomaaleja  on  sekä yksi- että  kaksikomponenttisia 
 ja  sekä  liuote-  että  vesiohenteisia  tyyppejä.  Liuotteetto

-mat  tyypit käsitellään seuraavassa kappaleessa.  

Kaksikomponenttimaaleissa  yleisimmin käytettyjä ovat 
 epoksimaalit.  Niiden  sideaineena  on  epoksihartsi,  joka 

reagoi  polyamlinin  tai  polyamidin kanssa. Muodostunut 
kalvo ei  liukene  enää  liuotteisiin.  Maalit tarttuvat hyvin 
alustaan, ovat kovia  ja  kimmoisia,  mikä merkitsee hy-
vää  kulutuksenkestävyyttä.  Ne kestävät hyvin  alkaleja, 
suolaliuoksia, laimeita happoja, öljyjä,  rasvoja  ja  liuot-
teita. Säänkestävyys  on  hyvä, joskin  pinta  himmenee  eli 

 liituaa. 

Epoksipikimaaleissa  osa  sideaineesta  on  korvattu  kivi-
hiilitervapiellä.  Ne kestävät erinomaisesti  vesiupotusta 

 ja  ovat taloudellisia.  Kaksikomponenttiset  polyuretaani- 
maalit, joissa  on  alifaattinen isosyaniittikovete,  kestävät 
erinomaisesti säätä  ja  säilyttävät hyvin  kiiltonsa. 

Yksikomponenttisia reaktiomaaleja  ovat esimerkiksi 
 alkydiaminohartsipohjaiset poittomaalit,  joiden  side- 

aineen komponentit reagoivat  korotetussa  lämpötilassa. 
Muita  yksikomponenttisia polttomaaleja  ovat akryyli-  ja  
polyesteripolttomaalit. Kosteuskovettuva  polyuretaani- 
maali  kovettuu huoneenlämpötilassa. 

Pohjamaalit: Reaktiomaalit pigmentoidaan  joko  korroo-
sionestopigmenteillä  tai  inerteiltä pigmenteillä.  Jälkim-
mäisiä käytetään varsinkin  kemikaalinkestävissä  maa

-leissa. 

Kaksikomponenttiset epoksi reaktiomaalit  ovat tämän 
ryhmän yleisimpiä  pohjamaaleja.  Ne tarttuvat hyvin 

 metallipintoihin  ja  antavat hyvän pohjan päälle tuleville  
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pintamaaleille. INERTA -PRIMER 3  HB  on  inerteillä  pig-
menteillä pigmentoitu amiiniadduktikovetteinen epoksi-
reaktiopohjamaali,  joka voidaan maalata  60.  . .  90 um  
paksuisena kalvona.  Sen  päälle sopivia  pintamaaleja 

 ovat  epoksi-, epoksipiki-  ja  polyuretaanimaalit.  Maali 
täyttää ruotsalaisen  standard in  SIS  18 52 01  vaatimuk-
set.  INERTA-PRIMER 5  HB  on  polyamidikovetteinen 
epoksireaktiopohjamaali,  joka tarttuu teräs-, sinkki-  ja 

 alumlinipintoihin.  REA-GALVEX  on  sinkkipälyllä  pig-
mentoitu epoksireaktiomaali,  jota  käytetään teräksen 

 katodiseen suojaukseen. EPITAR-PRIMER on  epoksi-
pikimaali,  jolla  on  hyvä  tarttuvuus  sekä teräs- että 

 sinkkipintaan. INERTA-AKVA-PRIMER on  vesiohentel-
nen polyamidikovetteinen epoksimaali,  jota  käytettäessä 
väitetään  liuotteiden  aiheuttamat  työterveydelliset  haitat 

 ja  palovaara. Etyylisilikaattisideaineeseen  perustuva 
 sinkkipälymaali SILIKA-GALVEX  muodostaa täysin epä-

orgaanisen  sinkkipinnoitteen,  joka suojaa terästä kato
-disesti.  Maali kestää  liuotteita  ja  öljyjä  sekä korkeita 

lämpötiloja  ja  korvaa mekaanista rasitusta.  

Pintamaallt: Epoksireaktiopohjamaalit pintamaalataan 
 joko  epoksi-  tai  polyuretaanipiritamaaleilla. INERTA  50 

on  amiiniadduktikovetteinen  kiiltävä  epoksipintamaali, 
 jolla  on  erinomainen kemikaalin-  ja  liuotinkestävyys.  Se 
 täyttää ruotsalaisen  standardin SIS  1852 02  vaatimukset. 

 INERTA  70 on  polyuretaanipintamaali,  joka kestää säätä 
erittäin hyvin  ja  säilyttää  kiiltonsa.  Se  täyttää ruotsalai-
sen  standardin SIS  185203  vaatimukset.  INERTA  55  HB 

 on  polyamidikovetteinen puolikiiltävä epoksipintamaali, 
 joka voidaan maalata  60.. .90  1um paksuisena kalvona. 

 Maali tarttuu hyvin myös suoraan sinkki-  ja  alumiini
-pintaan.  Se  täyttää ruotsalaisen  standardin SIS  18 52 03 

 vaatimukset.  INERTA  51  HB  on  amiiniadduktikovettei-
nen paksukalvotyyppinen puolihimmeä epoksimaali, 

 joka kestää hyvin kemikaaleja  ja  liuotteita  myös upo
-tusrasituksessa. INERTA-AKVA  ja  INERTA-AKVA  HB 

 ovat  vesiohenteisia epoksireaktiomaaleja,  joita käytet-
täessä  väItetään liuotteiden  aiheuttamat  työterveydelli

-set  haitat  ja  palovaara. INERTA-AKVA HB:n vesihöyryn 
läpäisevyys  on  erittäin alhainen  ja sen  säteilynkestä-
vyysominaisuuksien  on  todettu täyttävän ydinvoima

-loissa maalauksille  asetettavat vaatimukset.  EPITAR  on  
epoksipikimaali,  jossa yhdistyvät  verkkoutuneen epoksi-
hartsin  antama  Iluotin-  ja  kemikaalinkestävyys  sekä 
hyvät mekaaniset ominaisuudet,  veden  kestävyys sekä 
taloudellisuus.  Kertakäsittelyllä  saadaan  100.  . .  130  1am 
paksuinen  kalvo.  EPICOLOR  on  värillinen  epoksipiki

-maali.  UREDUR  on  kosteuskovettuva uretaanilakka 
betoni-  ja  puupinnoille.  Haluttaessa  peittävä  maalaus 
sekoitetaan  lakan  joukkoon  UREDUR-väripastaa. 

Teknos-Maalit Oy valmistaa  polttomaaleja yleisnimellä 
TEKNODUR. TEKNODUR  5309 on  alkydiaminohartsi-
sideaineinen  kiiltävä  poittomaali. Polttoaika  on 40  min.f  
120°C.  TEKNODUR  5601 on  akryylisideaineeseen  perus-
tuva kiiltävä  polttopintamaali,  jonka  polttoaika  on 30  
min./150°C.  Molempia  polttomaaleja  on  saatavissa myös 

 himmennettyinä. Vesiohenteisia TEKNODUR  642  poltto - 

maaleja käytettäessä vältytään  liuottimien  aiheuttamista 
 työterveys-  ja  paloturvallisuushaitoilta. 

Liuotteettomat maallt 

Metallirakenteiden suojaukseen  käytettävissä  maaleissa 
 on  noin puolet orgaanisia  liuotteita.  Niitä joudutaan 

käyttämään, jotta nykyisin yleiset  korkeaviskoosiset 
sideaineet  saataisiin  nestemäiseen  muotoon.  Liuottei

-den  haittavaikutusten  poistamiseksi  on  kehitetty vesi
-ohenteisia  ja  liuotteettomia  maaleja.  Liuotteettomat 

 maalit voidaan jakaa kahteen ryhmään:  

- nestemäiset  ja 
 - jauhemaalit. 

Nestemäiset liuotteettomat  maalit:  Nestemäiset epoksi-
hartsit  vastaavat nykyaikaisia vaatimuksia. Niiden poh-
jalta voidaan valmistaa  liuotteettomia  maaleja. Tuoteke-
hittely  on  tällä alueella erittäin voimakasta. Saatavissa 

 on  Iiuotteettomia epoksimaaleja  sekä metalli- että  beto-
nipinnoille. Liuotteettomat epoksimaalit  koostuvat kah-
desta osasta. Kun ne sekoitetaan,  verkkoutumisreaktio 

 alkaa välittömästi  jo  sekoitusastiassa. Maaliseos  sake- 
nee  ja  kuumenee,  sillä  reaktio vapauttaa lämpöä. Läm-
pötilan nousu nopeuttaa  verkkoutumista. Liuotteetto

-mien  epoksimaalien käyttöaika  on  lyhyt,  20.  . .  120 min. 
 Tästä syystä joudutaan  maalausvaiheessa  lisäämään 

jonkin verran  Iiuottimia  reaktion  hidastamiseksi  astias-
sa.  On  myös kehitetty  kaksikomponenttiruiskuja  (Maa

-lausohje  2.6.3.)  näitten maalien käyttöä varten.  

INERTA  150 on  liuotteeton kaksikomponenttinen epoksi
-maali  säiliöiden sisäpuoliseen pinnoittamiseen.  Kandella 

 maalauksella  saadaan  500 1m  kerros, joka kestää 
useimpien kemikaalien  vesiliuoksia  sekä vettä  ja  öljyä 
jatkuvassa  upotusrasituksessa. INERTA  160 on  kaksi

-komponenttiruiskua  varten kehitetty  liuotteeton epoksi
-maali, jonka värin  säilyvyys  on  hyvä. Sitä voidaan käyt-

tää myös laitteiden  ulkopinnoilla  250 um  kalvoina. 

Jauhemaallt:  Pyrittäessä pääsemään eroon  liuottimista 
 on  kehitetty muista maaleista täysin poikkeavia  jauhe

-maaleja. Aikaisemminkin tosin valmistettiin  jauhemai
-sessa  muodossa  toimitettavia  tuotteita, jotka  lietettiin 

 veteen ennen maalauksen alkamista. Nykyaikaiset  jau-
hemaalit  (powder coatings)  poikkeavat tästä siten, että 
myös niiden levitys  maalattavaan  kohteeseen suorite-
taan  jauhemaisessa  muodossa. Tämä tapahtuu joko  lei -
jutus-  tai  sähköstaattisella  menetelmällä.  150.  . .  200°C 

 lämpötilassa  jauhekerros  sulaa  ja  muodostaa yhtenäi-
sen kalvon. Samanaikaisesti tapahtuu  sideaineen  kom-
ponenttien välinen  verkkoutumisreaktio. Jauhemaalien 
sideaineena  tulevat kysymykseen lähinnä  epoksi,  akryyli, 

 polyesteri  ja  polyuretaani.  Teknos-Maalit Oy:n  jauhe-
maalituotantoon  kuuluvat  OXYPLAST epoksijauhe, 
POLYPLAST polyesterijauhe  ja  POLYOX epoksipolyes-
terijauhe.  

I 
I 
I 
I 
I 

q 
'p 
I 
I  
LI  
I 

'I 
I  
LI  
fl 
I 
I  





Ruosteenpoistoaste  ja  maalausolosuhteet  

Sekä  maalausohjeessa  TM 2.11.  että  PSK  1711  stan
-dardissa  on  useimpiiri  kohteisiin valittavana  2.  . .  3 

 maaliyhdistelmävai htoehtoa.  Vaihtoehdoista valitaan  se 
 maaliyhdistelmä,  joka soveltuu  vallitseviln  tai  aikaan- 

saataviin  pinnan  puhdistus-  ja  maalausolosuhteisiin 
 (Taulukko  2).  Maalausohjeessa  TM 2.11.  esitetään maali

-yhdistelmän  edellyttämä  ruosteenpoistoaste sarak-
keessa  7  ja  maalausolosuhteet sarakkeissa  3  ja  4.  
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Taulukko  2  
Maalityyppien toiminnallistert  ominaisuuksien vertailu  

Maalityyppi 

Ommaisuus  >.  
0 

cd cd 

V  

— 

Oj  
.2  « 

cd 
cd 

-  
..  

0  
o  
w  

. 
cd cd  

>Cd 
cd  

oE  

- - 
co  

Maalin  käsittelyominalsuudet  S 0 0 El El El  

Maalin  maalattavuus  S 5 0 0 0 0 0  

Kuivuminen  kylmässä  S S S El 0  

Mekaaninen kestävyys  kuljetuksien  ja  
asennusten  aikana  fl El S I I  

Paikkausmandollisuudet  0 0 S S El El El  

Vaikeitten rasitu3-  ja  maalausolosuhteiden sietokyky  El El 0 0 0 El  

Yksinkertainen  ja  pysyvä  paksukalvorakenne  El 0 0 0 El El  

Puhtaan ilmaston kestävyys  El S El 0 El S S  

Teollisuusilmaston  kestävyys  El El 0 0 El  

Soveltuvuus  vedenalaislin rakenteislin  El  •  0 0 El  

VoiteTuöljynkestävyys  U S El El I S  

Liuotteenkestävyys  U U 0 0  

Happamien  kemikaalilluosten  kestävyys  U U S S 0 U  

Alkalinkestävyys  0 0 5 0 U  

Dekontaminoitavuus  säteilyn jälkeen  U El El  • •  fl 

5  =  Erittäin hyvä  0  =  Hyvä  El  =  Tyydyttävä  U  =  Ei sopiva  
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2.5.2.3.  

Taloudellisuus  

Maaliyhdistelmän  valinnassa otetaan huomioon myös 
 suojauksen  taloudellisuus.  Korroosionestomaalaus  on 

 investointi, joka kilpailee muitten investointien kanssa. 
Mitä pitempi rakenteen käyttö-  ja  kestoikä  on,  sitä 
parempaa suojaa tarvitaan. Myös vaikeasti  huoltomaa-
lattavat  rakenteet, jotka vaativat  käyttäkatkoja,  kai  hit 

 tehneet  ym.  vastaavat,  maalataan  kestävällä  maahiyh-
disteimällä.  Meri-  ja  teohlisuusilmastossa  olevat teräs- 
rakenteet  maalataan  paremmin kuin  maaseutuilmas

-tossa  tai  sisällä olevat. Sisällä  maalauksella  on  suu-
rempi  dekoratlivinen  tehtävä kuin  suojaava. 

Maalausohjeessa  TM 2.11. on  maahityypit, maalikerros
-ten  lukumäärä  ja  kalvonpaksuudet  sovitettu  rasitusiuo

-kan  mukaan.  Turhan  paksut  maaliyhdistelmät merkitääri 
 "ei tarkoituksenmukainen". 

Teknisesti korkeatasoiset maalit vaikuttavat oleellisesti 
maalauksen  kestoikään. Valitsemahla  tunnetun maali- 
tehtaan käytännössä  kokeiltuja  maaleja  vuotuisat  suo

-jauskustannukset  saadaan mandollisimman alhaisiksi. 
Maalien osuus maalauksen  kokonaiskustannuksista  on 

 yleensä  vain 15.  . .  20 0/0,  joten pienet erot  maallen 
hitrahinnoissa  eivät vaikuta maalauksen taloudellisuu-
teen.  

Korroosionestomaalaus  on  vaativa työ  ja  vaatii ammatti-
taitoista henkilökuntaa. Tämä koskee kaikkia työvai-
heita maalin valmistuksesta  ja pinnan  puhdistuksesta 

 maalauksen viimeistelyyn asti.  

Teknos-Maalit Oy, joka  on  erikoistunut  korroosionesto-
maalaukseen,  tarjoaa palveluksiaan maalin valinnassa, 

 maahistandardien  ja  työselitysten laadinnassa.  
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Maalausohje  2.6.  
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Maalauksen suoritus 
Maalin  levityksellä  on  suuri vaikutus maalauksen kestä-
vyyteen. Työ  on  tehtävä ammattitaitoisesti, oikeissa 

 maalausolosuhteissa  ja  maalien valmistajan  ilmoittamia 
maalausväliaikoja  ja  kalvonpaksuuksia  noudattaen.  

2.6.1.  
Sivellinmaalaus 

Sivellinmaalaus  on  vanhin  ja  yhä käytössä oleva maa
-austapa. Sivellinmaalauksen  etuna  on  maalin hyvä tun-

keutuminen  maalattavan  pinnan  huokosiin.  Myös kosteu-
den aiheuttama haitta vähenee,  sillä  siveltäessä  kosteus 

 emulgoituu  eräisiin maaleihin eikä  jäämaatin  ja  maa
-lattavan  pinnan  väliin.  Sivellinmaalaus  on  kuitenkin 

hidasta  ja  siksi suhteellisen kallista. Suuria pintoja maa
-lattaessa  sillä  ei saada riittävän tasaista  ja  hyvää pin-

taa.  Kalvonpaksuus  jää  ohuemmaksi  kuin korkeapaine
-ruiskulla maalattaessa.  

2.6.2.  
Telamaalaus 

Telamaalausta  käytetään usein  sivelyn  asemesta, koska 
 se on  edellistä nopeampi  työtapa. Telalla  maali  vaissa-

taan käsiteltävälle  pinnalle  eikä  hierota  kuten sivellin- 
maalauksessa.  Tela  ei kuitenkaan ole tarkoituksen-
mukainen  maalausväline maalattaessa  pieniä  tai  huo-
nosti  puhdistettuja  ja  epätasaisia pintoja, varsinkin  jos 

 pinnalla  on  ruostetta  ja  pölyä.  Maalikalvo  jää  silloin epä-
puhtauksien päälle eikä pääse tarttumaan kunnolla 
alustaan.  Telalla  on  lisäksi vaikea päästä tasaiseen  ja 

 riittävään  kalvonpaksuuteen. Tela  onkin ennen kaikkea 
suurten  ja  sileitten levypintojen maalausväline  pinta- 
maaleja  levitettäessä.  

2.6.3.  
Ruiskumaalaus 

Ruiskumaalaus  on  nykyään eniten käytössä oleva suur-
ten pintojen  maalausmenetelmä. Vaihteleviin  käyttötar-
koituksiin  on  kehitetty erilaisia  ruiskutyyppejä. 

Hajotusilmaruisku 

Sivuilmallinen  eli  hajotusilmaruisku  on  ruiskuista  van-
hin. Sitä käytetään edelleen runsaasti silloin, kun maa-
lauksen ensisijaisena tarkoituksena  on  kohteen ulko-
näön parantaminen. Viime aikoina menetelmä  on  saanut 
uutta käyttöä  Iiuotteettomien  pinnoitteiden sekä sinkki

-silikaattimaatien levityksessä. 

Hajotusilmaruiskutuksessa  maali syötetään joko  hyd-
rostaattisella  tai  pienellä  ylipaineella maalipistoolin 
suuttimen  keskelle.  Suuttimesta  tuleva  maalisuihku  ha-
jotetaan  hienoksi  sumuksi eri puolilta maaliin  suunna-
tuula ilmasuihkuilla. Suuttimeen  tulevan maalin määrää  

Kuva  1  
Sivellinmaalauksessa  maali saadaan hyvin tunkeutumaan maa

-lattavan  pinnan  huokosiin.  

Kuva  2  
Tela  on  suurten pintojen  maalausväline pintamaaleja  käytet-
täessä.  

Kuva  3  
Hajotusilmaruiskutus  
a) Virtaussäiliöpistooli  
b) Imusäiliöpistooli  
C)  Alapuolinen painesäiliöpistooli  
d) Maalipainesäiliällä  varustettu pistooli  
e) Hajotusilmaruiskun  toimintaperiaate  
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voidaan säätää  neulaventtiilillä. Maalisuihkun  muoto 
määräytyy  ilmasuihkujen  suunnan  ja  suuruuden mu-
kaan.  Hajotusilmaruiskufla levitettäviksi  tarkoitettujen 
maalien  tuoteselosteissa  on  tiedot tuotteelle parhaiten 
sopivasta  suutin-  ja  neulakoosta.  
Maalin  hajotusmenetelmästä  johtuen  hajotusilmaruisku 

 vaatii paljon  paineilmaa  ja  aiheuttaa runsaasti sumua, 
mikä lisää  ohiruiskutusta. Ruiskutetun  pinnan  laatu  nor

-maaleilla pintamaaleilla  on  tasainen  ja  sileä.  Paksuihin 
kuivakalvoihin  ei kuitenkaan päästä tällä menetelmällä. 
Tämä johtuu siitä, että maalia joudutaan  ohentamaan 

 suhteellisen paljon  hajotusilmaruiskua  käytettäessä. 
 Hajotusilmaruiskua  ei suositella käytettäväksi  ruosteen-

estomaalauksessa,  varsinkaan silloin kun  maalauskohde 
 on  rakenteeltaan monimutkainen.  Maalisumussa  oleva 

ilma estää  sen  tunkeutumisen ahtaisiin  kulmapaikkoi
-hin ja pinnan  huokosiin  (kuva  5).  Hajotusilmaruiskutusta 

 kutsutaan myös  matalapaineruiskutukseksi  sen alhal-
sen  käyttöpaineen  (2  ...  6  kp/cm 2)  mukaan. 

Tärkeimpiä  hajotusilmaruiskutuksen  etuja ovat seuraa-
vat:  

-  maalin  tulo  suuttimeen  ja  suihkun muoto ovat 
 säädettävissä 

-  ei liikkuvia osia  
-  hyvä  maalausjälki 
-  edullinen hankintahinta  
-  nopea sävyn vaihto  

Haittapuolista  voidaan mainita:  

-  suuri  paineilman  tarve  
-  suuri maalin hukka  
-  kulmien  ja  sokkeloisten  rakenteiden maalaus  on 

 vaikeaa  
-  suuri  ohennustarve 

Korkeapaineruisku 

Korkeapaineruiskutus  on  eniten käytetty maalien  levi-
tysmenetelmä konepajojen  ja  telakkateollisuuden  pinta- 
käsittelyssä  ja  muussa  korroosionestomaalauksessa. 

 Maalin hajoaminen  korkeapaineruiskussa  perustuu suu-
reen paine-eroon, joka syntyy siten, että maali pakote-
taan suurella  paineella  pienen  suuttimen  läpi. Näin syn-
tyvä  maalisumu  on  melko  hienojakoista  ja sen  nopeus 

 on  suuri vielä sumun tullessa  maalattavan  kappaleen 
pintaan. Koska vastassa ei ole  "ilmapatjaa",  pääsee 
maali vapaasti  kulmapaikkoihin  ja  tunkeutuu tehokkaasti 
myös pinnassa olevien huokosten pohjalle  (kuva  4).  

Korkeapaineruiskussa  tarvittava paine saadaan aikaan 
yleisimmin  kaksimäntäpumpul  la,  joka nostaa sisään 
tulevan ilman paineen  20.  . .  60-kertaiseksi  riippuen 
ilma-  ja  maalimäntien  pinta-alojen suhteesta.  On  myös 
laitteita, joissa käytetään sähköllä toimivaa  kalvopump-
pua.  Näitä käytetään lähinnä  rakennusmaalauksessa 

 sekä kohteissa, joissa  paineilmaa  ei ole saatavissa.  

Korkeapaineruiskun suuttimen  halkaisija määrää ensi-
sijaisesti  aikayksikössä suuttimen  läpi kulkevan maalin 
määrän. Kullakin  suuttimella  on  sille ominainen  hajo-
tuskulma,  joka määrää  maalisuihkun  leveyden.  Suutti

-men  kuluessa muuttuu sekä reiän läpimitta että  hajo-
tuskulman  suuruus. Maalien  tuoteselosteissa  on  ilmoi-
tettu kullekin tuotteelle parhaiten sopivat korkeapaine

-ruiskusuuttimien  koot. Taulukossa  1 on  esitetty eräiden 
 suutinvalmistajien erikokoisille suuttimille  antamat mer-

kinnät.  

Kuva  4  
Korkeapaineruiskutus  
a) Korkeapainepumppu maaliastian  päällä  
b) Maalinkiertosysteemi  
c) KorkeapaineruiskLlpistoolin  periaate  
d) Pistooli  puhdistuskytkennässä  
e) Korkeapaineruiskupistooli  

Kuva  5  
Korkeapaineruisku  (vasemmalla) antaa varsinkin nurkissa pa-
remman  maalikalvon  kuin  hajotusilmaruisku  (oikealla).  

Korkeapaineruiskujen  hankintahinta  on  melko korkea, 
mutta ne ovat  pitkäikäisiä. Korkeapaineruiskun  valin-
nassa kannattaa kiinnittää huomiota  painesuhteeseen 

 ja  litratehoon.  Päätöstä tehtäessä tulisi ottaa huomioon 
myös  paineilmaverkostossa  normaalisti vallitseva paine 
(ei  huippupaine),  yleisimmin käytössä olevat  maalityy

-pit  sekä  maalaustarve  pitkällä aikavälillä. Myös maa
-lauspaikalla  vallitsevat olosuhteet  ja  korkeapaineletkun 

 pituus ovat merkittäviä tekijöitä  ruiskua  ja sen  lisälait-
teita hankittaessa.  

Tavanomaisten maalien hajottamiseen  ohentamattoma-
na  tarvitaan  120.  . .  160  kp/cm 2  paine. Useat  paksukal-
vomaalit, epoksipikimaalit  ja  vähäliuotteiset reaktiomaa

-lit  vaativat  200.  . .  250  kp/cm 2 ,  jotta  maalausjälki  olisi 
tasainen. Maalia tulisi aina ajaa pienimmällä mandolli-
sella  paineella,  jotta päästäisiin taloudelliseen lopputu-
lokseen  ja  haitattaisiin  ympäristöä mandollisimman vä-
hän. Käyttämällä  ruiskuun lisälaitteeksi  sopivaa maa-
lin  lämmitintä  voidaan painetta huomattavasti alentaa.  
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Taulukko  1  
Eräiden  ruiskunvalmistajien  eri  kokoisille suuttimille  antamat merkinnät.  

Suutinkoko  Kulma  Atlas-Copco Binks DeVilbiss Graco  

0011" 400  1140 9-1140 Jac 28 163-411 
0,011" 60° 1160 Jac 37 163-611 

0,013" 50° 1350 9-1350 Jac 30 163-513 
0,013" 800  1380 Jac 38 163.-713 
0,013" 65° 1365 Jac 47 163-613 

0,015" 40° 1540 9-1540 Jac 29 163-415 
0.015" 65° 1565 Jac 39 163-615 
0,015" 80° 1580 Jac 40 163-715 

0,018" 65°  1865 9-1680 Jac 31 163-619 
0,018" 80° 1880 Jac 41 163-819 

0,021" 80°  2180 9-2180 Jac 42 163-721 

0,026" 95°  2695 Jac 44 
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Tärkeimpiä korkeapaineruiskun etuja ovat 

-

suuri kapasiteetti 
-  pieni maalinohennustarve 
- suuri kuivakalvonpaksuus 
- pieni ohiruiskutushukka  

Haittapuolista  voidaan mainita 

-  korkea hankintahinta 
-  suuri letkupaine 
- maalipinnan  ulkonäkö ei ote aina yhtä hyvä kuin 

hajotusilmaruiskua käytettäessä 
-  ei sovi pienten maalimäärien levitykseen 

Sähköstaattinen  ruisku 

Sekä nestemäisten että jauhemaalien levittämiseen  on 
 kehitetty myös sähköstaattisia ruiskuja. Maaliruisku voi 

olla joko hajotusilma-  tai korkeapaineruisku. Generaat- 
Ilmaa 

 si.UnIuIo  

torilla luodaan maalattavan  pinnan ja maaliruiskun  vä-
lille korkea tasavirtajännite  (60... 10 kw).  Maali  tai jau-
he  hajotetaan pistoolissa keskipakoisvoimalla, hajotus-
ilmalla  tai korkeapaineella. Sähkökentässä  maali  tai 
jauhe  saa varauksen  ja  imeytyy maadoitetun kappaleen 

 pinnalle. Jauhemaalauksessa  kappaleen ohi menevä 
jauhe joutuu syklonien kautta talteenottosäiliöön  ja  se 

 voidaan käyttää uudelleen. 

Kaksikomponenttiruisku 

Liuotteettomien  pinnoitteiden kovettumisreaktio  on  niin 
nopea, että niiden levittäminen konventionaalisilla 
menetelmillä ei suurkohteissa ole tarkoituksenmukaista 
eikä taloudellista. Niiden käyttöä varten  on  suunniteltu 
erityisiä kaksikomponenttiruiskuja  (kuva  6).  Ne  pump-
paavat kovetteen  ja muoviosan  erillisistä säiliöistä  ja 

 sekoittavat komponentit oikeassa suhteessa ennen nii-
den joutumista korkeapaineruiskupistooliin. 
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Kaksikomponenttiruiskun 
 toimintaperiaate.  
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MaalausohJe  2.7. 
 Painos  2.  

Maalikalvon  paksuus  ja sen  mittaus  
Maalikalvon  paksuus vaikuttaa ratkaisevasti korroosion -

I 	
estomaalauksen kestoikään. Korroosionestomaalauk - 
sen  heikoin kohta  on  kalvon ohuin kohta. Uusissa maa- 

liyhdistelmästandardeissa  vaaditaan, että kokonaiskal-
vonpaksuus jokaisessa  pinnan  kohdassa ylittää tietyn 
minimiarvon.  

I 
I 
I  

U 	2.7.1.  
Kalvonpaksuusvaatlmukset  ja  
maallkertojen  lukumäärä  

p Maalauksen kokonaiskaivonpaksuusvaatimus riippuu 
ympäristön syövyttävyysluokasta  ja  maalityypistä. Rasi-
tusluokassa  MO  eli sisällä kuivissa tiloissa riittää, että 
maalikalvo peittää alustan, mutta  jo  rasitusluokassa  Ml 

 vaadittava pienin kerrospaksuus  on teräspinnoille 70 
urn. Rasitusluokassa M3  vaatimus  on 140 ,um.  Rasitus- 
luokassa  M4 kalvonpaksuusvaatimukset  vaihtelevat  60 
1um. . .500  1um. Maalausohjeessa 2.11.  olevasta taulu-
kosta ja  maaliyhdistelmäselosteista  selviävät yksityls-
kohtaiset kalvonpaksuusvaatimukset. PSK:n kalvonpak-
suusvaatimukset selviävät standardeista PSK  1712... 
PSK 1723. 

Maalauskertojen  lukumäärä riippuu maalityypeistä  ja  
maalausmenetelmästä. Liuotemaaleja siveltäessä  tai 

telatessa  saadaan kertamaalauksella noin  100  4um 
märkäkalvo,  mikä merkitsee että maalataan riittoisuu-
della  8. . .10 m2/l.  Riippuen maalin kuiva-ainepitoisuu-
desta kuivakalvon paksuus vaihtelee  30. . . 40  1um. Sive-
lymaalauksessa maalauskertojen  lukumäärä vaihtelee 

 2. . . 4. Korkeapaineruiskulla maalataan paksukalvo-
maaleilla 150. . . 200  dum  märkäkalvoja  (5. . . 7 m2/l) 

 joka vastaa  60. . . 125  1um kuivakalvoja. Erikoistapauk-
sissa  voidaan ruiskuttaa sitäkin paksumpia kalvoja. 
Liuotteettomi?la tuotteilla ruiskutetaan jopa  250.. . 500 
1um kuivakalvoja  kerralla. 

Maal iyhdistelmäselosteissa  ilmoitetaan maalauskertojen 
lukumäärä.  

I 
I 
I 

2.7.2.  
Kalvonpaksuuden  laskeminen  
Maal ikalvon  keskimääräinen paksuus voidaan laskea 
kaavasta:  

10 . V 
(1) 	Kk=  a 	(tm)  

jossa  V =  maalin kuiva-ainepitoisuus (til -°/o) 
a 	=  maalin riittoisuus (m2/l)  
Kk = keskimääräinen kuivakalvon paksuus  (dum)  

I 
I 
p 

Maalien kuiva-ainepitoisuudet ilmoitetaan maalien tuo-
teselosteissa. Riittoisuudella tarkoitetaan sitä  pinta- 
alaa, joka maalataan yhdellä litralla maalia.  

2.7.3.  
Märkäkalvon  mittaus  
Kalvonpaksuutta  voidaan työn aikana tarkkailla märkä-
kalvonmittarilla. Märkäkalvonmittaus suoritetaan joko 

 kampa- (kuva  1) tai kiekkotulkilla  (kuva  2)  välittömästi 
maalin levityksen jälkeen ennen liuotteiden haihtumista 
kalvosta. Mittausmenetelmä  on  selostettu standardissa 

 SFS  3644  (menetelmä  6). 

Jos  tunnetaan maalin kuiva-ainepitoisuus tilavuuspro-
sentteina  (V),  voidaan märän kalvon paksuudesta 
arvioida kuivan kalvon paksuus:  

Km V 
(2) 	Kk = 	(dum)  100  
jossa  Km = märkäkalvon  paksuus (1im) 

Kun kalvo  on  sopivan kuiva, kalvonpaksuus määrite-
tään kuivakalvon mittauksella.  

Kuva  1 
Kampatyyppisen märkäkalvonmittarin toimintaperlaate.  Luke-
ma  otetaan viimeisestä hampaasta, johon maalia  on  tarttunut, 
kun mittari  on  painettu maalikalvon läpi siten, että reunim-
maiset hampaat koskettavat alustaa.  

Kuva  2  
Kiekkotyyppisen märkäkalvorimittarin toimintaperlaate.  Lukema 
otetaan keskimmäiseri harjanteen siltä kohdalta, jossa maali 
alkaa tarttua siihen kiekkoa pyöritettäessä maalatulla pinnalla 
siten, että reunimmaiset kiekot  on  painettu maalikalvon läpi 
kiinni alustaan. 

I 
I 
I 
I 
I  

KAANNA 



2.7.4.  

Paksuuden mittauksen käsitteet  

Standardissa  SFS  2873  esitetään seuraavat käsitteet  ja 
 määritelmät  (kuva  3):  

Edustava  pinta  =  Pinnan osa,  joka  on  oleellinen kap-
paleen ulkonäälle  tai  käytölle. 
Mittausalue =  Edustavan  pinnan osa,  josta sovittu 
määrä erillisiä mittauksia tehdään. 
Mittauskohta = Mittausalueen  kohta, josta yksityinen 
mittaus suoritetaan. Ainetta rikkomattomassa menetel-
mässä mittauskohtana  on  pinnan osa, jota  mittalaitteen 

 kärki koskettaa. 
Paikallinen  kerrospaksuus 	Yksityiseltä mittaus- 
alueelta tehtyjen paksuusmittausten keskiarvo. 
Pienin  kerrospaksuus = Yksityisen kappaleen edusta- 
valta pinnalta mitattu pienin paikallinen kerrospaksuus. 

Paikallinen kerrospaksuus määritetään mittausalueelta, 
jonka  koko  on  noin  1  cm2  ja  jonka muoto  on  mikäli 

2.7.5.  
Kuivakalvon  mittaus  
2.7.5.1.  
Standardit  
Kuivakalvon mittausmenetelmiä  on  selostettu useissa 
standardeissa (taulukko  1).  Maalikalvon  paksuuden 
mittaus magneettisella menetelmällä  on  yleisin mene-
telmä. Standardit  SFS  2768  sekä  SFS  3644,  menetelmä 

 5,  koskevat magneettisten mittauskojeiden käyttää ei- 
magneettisten pinnotteiden ainetta rikkomattomaan 
paksuuden mittaukseen perusmetallin ollessa mag-
neettinen. Nämä mittauskojeet mittaavat joko magneet-
tista vetovoimaa magneetin  ja  perusmetallin  välillä  tai 

 pinnoitteen  ja  perusmetallin  magneettista vastusta. 

Taulukko  I  
Kalvonpaksuusmittausstandardeja  

Metallien  pinnoitteet  

SFS  2767  Pinnoitteen 	paksuuden 	mittaus 	poikkileik- 
kauksesta mikroskooppimenetelmällä.  
Metallien  pinnoitteet  

SFS  2768  Pinnoitteen paksuuden mittaus magneettisella 
menetelmällä.  

SFS  2873  Paksuuden mittauksen 	käsitteet. 	Määritelmät  
ja  sovellutusohjeet.  
Metallien  pinnoitteet  

SFS  3705  Epämagneettisten perusmetallien  sähköä joh- 
tamattomien  pinnoitteiden paksuuden mittaus. 
Pyörrevirtamenetelmä.  
Färg och fack 

SIS  184159  Bestämning 	av  sklkttjocklek 	på 	magnetiser- 
bart 	underlag 	med 	permanentmagnetiskt  
instrument  (Elcometer).  

SIS  184160  Färg och fack. 	Bestämning 	av skikttjocklek  
pa  metalliskt underlag med  elektrimagnetiskt  
instrument.  

SFS  3644  Maalit  ja lakat. 	Kalvon 	paksuuden määritys.  

2.7.5.2.  
Mittauslaitteen kalibrointi  
Ennen käyttää  on  mittauslaite kalibroitava  valmistajan 
antamien ohjeiden mukaan käyttämällä sopivia pak-
suusstandardeja. Käytän aikana  on  kalibrointi  tarkis-
tettava säännöllisin välein. 

mandollista neliämäinen. Tältä pinnalta tehtyjen mit-
tausten lukumäärän  on  oltava  3.  . .  5.  Suurille edusta- 
ville  pinnoille  (yli  1 m2)  sallitaan mittausalueen suuruu-
deksi yli  1  cm2, esim.  1  dm 2 ,  jos  tilaajan  ja  toimittajan 
kesken niin sovitaan.  

Kuva  3 

Paksuuden kalibrointistandardeja  on  saatavissa joko 
ohuina levyinä eli kalvoina  tai  pinnoitettuina koekappa-
leina.  Kalvojen saanti  on  helpompaa kuin pinnoitettu-
jen kalibrointistandardien. Kalvojen avulla mittauskoje 
voidaan kalibroida samalla perusmetallilla kuin mitat-
tava pinnoite  ja  myös käyrillä pinnoilla. 

Mittausvirheiden  estämiseksi  on  välttämätöntä varmis-
tua siitä, että kalvon  ja  perusmetallin  välillä  on  kiinteä 
kosketus. Epåvarman kosketuksen takia kalvoja ei 
yleensä suositella magneettiseen vetovoimaan perustu- 
vien mittauslaitteiden kalibrointiin.  

2.7.5.3.  

Mittaus magneettisella  austalIa 
Mittauslaitetta  käytetään valmistajan antamien ohjeiden 
mukaan. 

Mittauslaitteen kalibrointi  on  tarkastettava mittauspai
-kalla  joka kerta kun  kojetta  käytetään  ja  säännällisin 

 välein käytän aikana. Seuraavat varotoimenpiteet olisi 
otettava huomioon: 
-  Varmistetaan, että kalibrointi  on  suoritettu alustalla, 

jolla  on  sama paksuus  ja  magneettiset ominaisuu-
det kuin koekappaleella. 

-  Lukemia ei oteta riurkan, reiän  tai  aukon läheltä, 
sisäpuolisesta nurkasta jne, ellei ole osoitettu 
kalibroinnin soveltuvan sellaisiin mittauksiin. 

-  Mittausta ei suoriteta kaarevasta pinnasta, ellei  mit
-tauslaitetta  ole kalibroitu tällaista mittausta varten. 

- Mittauslaitteille  tyypillisen mittaustulosten satunnais-
vaihtelun takia  on  välttämätöntä ottaa useita luke-
mia kustakin paikasta. Paikalliset vaihtelut pinnoit-
teen paksuudessa saattavat myös vaatia useita mit-
tauksia annetulla alueella. Tämä pätee erikoisesti 
silloin, kun  pinta on  karkea. Magneettiseen  veto-
voimaan perustuvat kojeet ovat arkoja värähtelylle: 
lukemat jotka ilmeisesti ovat liian korkeita  on  hylät-
tävä. Katso  2.7.4.2.  ja  standardi  SFS  2873.  

-  Jos  muokkauksen  suunnalla  on  ilmeinen vaikutus 
lukemaan,  on  mittaukset koekappaleessa tehtävä 
pitäen anturia samassa asennossa kuin kalibroinnin 
aikana.  Jos  tämä  on  mandotonta,  on  tehtävä neljä 
erisuuntaista mittausta kiertämällä anturia  900  ker-
rallaan. 

-  Jos  perusmetallissa  on  jäljellä magnetismia,  on  käy-
tettäessä kaksinapaisia kiinteäkenttäisiä laitteita  
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välttämätöntä tehdä mittauksia kandessa suunnassa, 
jotka eroavat  1800  toisistaan.  Yksinapaisia  laitteita 

 ja  vakiona pysyvää  magneettikenttää  käytettäessä 
 on  välttämätöntä poistaa  magnetismi koekappa-

leesta,  jotta saataisiin oikeita lukemia.  
-  Ennen mittauksia  on  kaikenlainen  lika,  rasva,  kor

-roosiotuotteet  jne. poistettava pinnalta.  
- Mittaajan työtapa  vaikuttaa lukemiin.  Esim. anturin 

mittauspaine  ja  magneetin  irroitusvoiman  säätely- 
taito saattavat vaihdella eri henkilöillä. Näiden vai-
kutuksia voidaan oleellisesti vähentää käyttämällä 

 vakiopaineella  toimivaa  anturia. 
- Anturi  tulisi asettaa  kohtisuorasti koekappaleen 

 pintaa vasten. Magneettiseen vetovoimaan perustu-
via  mittareita käytettäessä tämä  on  hyvin tärkeätä. 

 Jos  magneettista laitetta käytetään vaakasuorassa 
 tai  ylösalaisessa  asennossa  se on  erikseen  kalibroi-

tava  sellaista asentoa varten.  

Kuva  4  
Kestomagneettiin  perustuvan mittarin  hevosenkenkämagnee

-tin  päissä  olevat  navat  painetaan  maalatulle  pinnalle,  jolloin 
 osoitinmagneetti  näyttää kalvon paksuuden. Ennen mittausta 

suoritetaan  kalibrointi mittauskohdetta  vastaavalla  koelevyllä, 
 jonka  kalvonpaksuus  tunnetaan.  

Kuva  5  
Sähkömagneettisen kuivakalvonmittarin maalikalvolle  painettu 

 anturi  rekisteröi etäisyyden magneettisesta  alustasta  ja  näyt
-tölaitteesta  voidaan välittömästi lukea kalvon paksuus.  

2.7.6.  
Maalin riittolsuuden laskeminen 
Maalin teoreettinen  riittoisuus  (a)  tietyllä  keskimääräi

-sellä  kalvonpaksuudella  (Kk) voidaan laskea kaavasta:  

10 V 
(3) 	a  = 	(m 2/l)  

Kk 

jossa  V on  maalin kuiva-ainepitoisuus (til -°/o).  Saatu 
 tulos  on  teoreettinen  ja  pätee ainoastaan täysin  sileällä 

 pinnalla kalvon ollessa täysin  tasapaksu.  Maalin teo-
reettinen  riittoisuus  tietyllä  kuivakalvonpaksuudella 

 ilmoitetaan  tuotesetosteissa.  

2.7.5.4.  
Mittaus epämagneettiselta alustalla 
Standardi  SFS  3705  koskee  epämagneettisten perus- 
metallien  sähköä  johtamattomien  pinnoitteiden ainetta 

 rikkomatonta  paksuuden mittausta  pyörrevirtamenetel- 

mällä.  
Menetelmä  on  selostettu myös  standardissa  SFS  3644.  

Vaikka tällä menetelmällä  on  teoriassa mandollista 
mitata myös magneettisten  perusmetallien  pinnoitteiden 
paksuutta, niin  se  ei ole suositeltavaa, vaan sellaisissa 
tapauksissa käytetään magneettista paksuuden mittaus- 
menetelmää (katso  2.7.5.). 

2.7.5.5.  
Mittaus kalvoa rikkovilla menetemiltä 
Standardissa  SFS  3644 on  selostettu  kuivakalvon  mit-
taus  mikrometrillä  (menetelmä  2),  mittakellolla  (mene-
telmä  3)  ja  erikoismikroskoopilla  (menetelmä  4).  Kaikki 
nämä menetelmät jättävät  kalvoon  jäljet.  

Maalikalvoa rikkovista  mittareista tärkein  on Paint 
Inspection Gage,  joka  on  maalikerrosten  mittausta  ja 

 tarkastelua varten kehitetty  erikoislaite.  Siinä  on  hiottu 
 kovametalliterä,  jolla vedetään  maalikalvon  läpi  V-muo-

toinen  vako.  Laitteeseen kuuluvalla  mittamikroskoopilla 
 mitataan  vaon  leveys, josta saadaan  maalikerrosten 

 paksuus, kun tunnetaan terän  kärkikulma.  Samalla 
nähdään kerrosten lukumäärä  (kuva  6). 

2.7.5.6.  
Mittaustulokset  
Standardin SFS  2873  mukaan paikallinen  kerrospaksuus  
on  yksityiseltä  mittausalueelta  tehtyjen  paksuusmittaus

-ten  keskiarvo. Normaalisti vaaditaan vähintään kolmen 
mittauksen keskiarvo. Paikallinen  kerrospaksuus  mää-
ritetään mittausalueella  jonka  koko  on  noin  1  cm2 .  

Suurille  edustaville pinnoille  (yli  1 m 2)  sallitaan mittaus- 
alueen suuruudeksi yli  1  cm2, esim.  1  dm 2  (vertaa 

 2.7.4.2.).  

Mittaustarkkuus  riippuu  koekappaleesta, mittauslaitteen 
 ominaisuuksista  ja  kalibroinnista. Mittauslaitteen  val-

mistaja ilmoittaa laitteen  mittaustarkkuuden.  

Monet  maaliyhdistelmästandardit  edellyttävät että tietty 
ilmoitettu  kalvonpaksuus  tulee olla  pinnan  jokaisessa 
kohdassa. Tällaisissa tapauksissa  pIenIn kerrospaksuus 

 on  yksityisen kappaleen  edustavalta  pinnalta mitattu 
pienin paikallinen  kerrospaksuus.  

Käytännön  riittoisuusarvot  riippuvat  pinnan ja  raken-
teen laadusta,  maalausmenetelmästä,  työn  huotellisuu-
desta ym.  tekijöistä. 

Käytännössä  maalikatvolla  on  aaltomainen  ylä-  ja  ala- 
pinta  riippuen epätasaisesta maalauksesta  ja  alustasta. 
Standardiehdotuksessa  DIN 53220  mainitaan että  kor-
roosionestomaalauksessa  noudatetun  huotellisuuden 

 perusteella keskimääräinen  kalvonpaksuus  Kk  on  noin 
 50.  . .  80 0/0  suurempi kuin vaadittu  minimikalvonpak-

suus Kmin. 



I  

Maalihukka,  joka johtuu  ohiruiskutuksesta, purkkeihin 
 ja  työvälineisiin  jäävästä  maalista, vanhentuneista  kaksi

-komponenttimaIeista yms.  arvioidaan  standardissa 
 DIN 53220 10.. .30  °Io:ksi.  

Laskettaessa  pohjamaalin riittoisuutta  joudutaan tie-
tyssä tapauksessa myös  huomioimaan  pinnan  profilli.  

Kuva  B 
Paint Inspection Gage  leikkaa 
maalikalvoon vasemmalla näky-
vän kaitaisen vaon, jonka kulma 
tunnetaan. Oikealla  se on  esi-
tetty sellaisena kuin  se  näkyy 
laitteert mittamikroskoopissa. 
Asteikolta voidaan lukea sekä 
yksittäisten maalikalvojen pak-
suus että kokonaiskalvonpak-
suus. 
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Maalausohje  2.8  

I 
I 

Maalausolosuhteet  

Puhdistus-  ja  maalaustyö  tulee tehdä maalintoimittajan 
maalausolosuhteista antamien ohjeiden mukaan. Yleise-
nä syynä maalien irtoamiseen alustastaan  on,  että  on 

 maalattu kostealle, märälle  tai  jäätyneelle  pinnalle. 
 Maalauksen  ja  maalin kovettumisen aikana ilman läm-

pötilan tulee olla riittävän korkea maalin kuivumiselle.  

2.8.1  
Ilman  Ja  alustan kosteus  
Vesihöyryä sisältävässä  ilmassa  metallin  pintaa peittää 
hyvin ohut vesikalvo. Korroosion kannalta merkittä-
väksi tämä kalvo tulee  veden  alkaessa tiivistyä höyrystä 
nesteeksi. Puhtailla, kiiltävillä metallipinnoilla tämä ta-
pahtuu, kun saavutetaan  100  °/o:n  suhteellinen kosteus 
esim. lämpötilan laskiessa kastepisteeseen. Karkeilla  tal 

 epäpuhtailla pinnoilla  voi tiivistymistä tapahtua  jo  huo-
mattavasti aikaisemmin. 

Esim.  hiekkapuhallettu teräspinta alkaa syöpyä kun il-
man suhteellinen kosteus  on 60.  . .  70 o10  Siksi hiekka- 
puhallus  on  suoritettava  alle  70  °/o:n  suhteellisessa  kos

-teudessa.  Maalaus suoritetaan välittömästi puhdistuk-
sen jälkeen, jotta  pinta  ei alkaisi ruostua uudelleen  Ja 

 maalaus päästään suorittamaan puhtaalle  pinnalle.  
Eräät maalit soveltuvat käytettäviksi korkeammankin 
suhteellisen kosteuden vallitessa,  sillä  ne sisältävät  kos

-teushaittoja vähentäviä  yhdisteitä. Kosteita pintoja täl-
laisilla tuotteilla maalattaessa saadaan  paras tulos si

-vellinmaalauksella.  

Ilman suhteellinen kosteus vaikuttaa eri tavalla eri maa-
lityyppien kuivumis-  ja  kalvonmuodostusominaisuuk

-si.  Maalien tuoteselosteissa ilmoitetaan suhteellisen 
kosteuden suositeltavat maksimiarvot. 

Metallipinnan  lämpötilan ollessa ympäröivän ilman läm-
pötilaa alhaisempi voidaan tietyissä tapauksissa saada 
kondenssia  pinnalle,  vaikka ilman suhteellinen kosteus 

 on  pieni. Tästä syystä ei ole aina oikein vaatia tiettyä 
ilman suhteellista kosteusarvoa, vaan tärkeämpää  on, 

 että metallipinnan lämpötila  on  riittävästi yli ilman  kas
-tepisteen. 

Kastepiste  on se  ilman lämpötila, johon ilma  on  Jäähdy-
tettävä,  jotta suhteellinen kosteus nousisi  100  °/o:iln. 

 Kuvassa  1  seuraavalla sivulla  on  ilman kosteuspitoisuus 
esitetty lämpötilan funktiona. Kuvasta nähdään, että 
kun  pinnan Ja  ilman lämpötila  on  sama,  on 80  °/o:n  suh-
teellisessa kosteudessa  metallin  lämpötila  4°C  kaste- 
pisteen yläpuolella. 

Kastepisteen  arvo saadaan kuvan nomog rammeista 
kun ilman lämpötila  ja  sitä vastaava suhteellinen kos-
teus tunnetaan.  liman  lämpötilan ollessa  alle  0° on  tar-
kistettava, että metallipinnan lämpö  on  tätä korkeam-
pi,  sillä  muuten pinnalla voi olla jääkerros. Pintalämmön 
mittaus tapahtuu parhaiten erikoispi ntalämmönmittareil

-la. 

2.8.2.  
Ilman  lämpötIla  Ja  kalvonmuodostus  

Lämpötila vaikuttaa oleellisesti maalin kuivumisaikaan 
 ja  kalvonmuodostukseen.  Nyrkkisääntönä  on,  että mitä 

korkeampi lämpötila sitä nopeampi kulvuminen. Eten-
kin reaktiomaalien kuivuminen nopeutuu huomattavasti 
lämpötilaa nostettaessa. Tuoteselosteissa  on  ilmoitettu 
kuivumisajat  20  °C:ssa  sekä  se  minimilämpötila,  Joka 
tarvitaan maalauksen aikana. 
Muutamat maalityypit, kuten fysikaalisesti kuivuvat kloo-
rikautsu-, vinyyli-  ja  bitumimaalit  sekä etyylislnkkisill-
kaattimaalit, kovettuvat myös pakkasen puolella, mutta 

 on  varmistettava, että maalit säilytetään lämpimissä ti-
loissa ennen maalausta, Jottei tarvitse käyttää  turhan 

 paljon ohenteita maalaustyössä. 

Hapettuen kuivuvat  maalit, kuten öljy-  ja  alkydimaalit, 
kovettuvat  hyvin hitaasti alhaisissa lämpötiloissa. Maa-
laustyötä pitää välttää, kun ilman lämpötila  on  alle 

 +  5°C.  Sama koskee washprimer-esikäsittelyä. 

Epoksi-  ja  epoksipikimaalit  sekä muut reaktiomaalit 
verkkoutuvat hitaasti kun lämpötila  on  alle  10 °C.  Vaik-
ka monet epoksimaalit tuntuvat kovilta  Jo  liuotteen 
haihduttua,  on  muistettava, että kalvo saavuttaa lopul-
lisen kestävyytensä vasta kun verkkoutumisreaktio  on 

 tapahtunut loppuun. 

Liian korkeat lämpötilat eivät ole myöskään suositeltavia. 
Liuotteiden nopea haihtuminen saattaa aiheuttaa huo-
kosia maalikalvoon  ja  huonon tarttuvuuden alustaan. 
Yleensä ei pidä maalata yli +50°C:n lämpöistä pintaa.  

2.8.3  
Maalausasemamaalaus  

On  suositeltavaa, että korroosionestomaalaus suorite-
taan mandollisuuksien mukaan lämmitetyissä sisätiloissa 

 tai  lämpimänä vuodenaikana kuivalla säällä. Kehitys kul-
kee selvästi kohti maalausasemamaalausta, ts. maa-
laus-  ja  korroosionestotyöt  pyritään siirtämään pois 
asennus-  ja  rakennuspaikoilta.  Tällöin 

-  päästään eroon epäedullisten sääolosuhteiden vai-
kutuksesta, 

-  ei tarvitse varata aikaa maalausta varten rakennus- 
paikalla, 

- maalaustyö  nopeutuu  ja  laatu paranee verrattuna 
kenttämaalaukseen, 

-  lämmitys  ja  ilmastointi voidaan järjestää helpommin, 
- paloturvallisuus  ja  työturvallisuus  ovat paremmin  jar

-jestettävissä, 
- maalaustyön  valvonta helpottuu, 
-  kustannukset laskevat  ja  maalaus tulee yhä kilpailu-

kykyisemmäksi muiden korroosionestomenetelmien 
kanssa. 
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Kuva  1  

Ilman kosteus eri lämpätiloissa.  Jos  esim.  Ilman lämpötilaksi mitataan  +20°C  ja  suhteelli
-seksi kosteudeksi  60 0/  voidaan käyriltä lukea (pisteet  A, B  ja  C),  että ilman kastepiste-

lämpötila  on +12°C.  Seuraamalla  80 0/0  käyrää huomataan, että  se  kulkee  4°  kastelämpö
-tilan yläpuolella (esim. pisteet  D, E  ja  F  sekä  G, H  ja  I). 

25 °C  

Ilman Vesihöyrymäärä__gr/m 3  eri lämpötiloissa ______ ______  

-20°C -15°C -10°C -5°C ±0°C 5°C 10°C 15°C 20°C 25°C 30°C 

100  Olo  1.05 1,58 2,30 3,37 4,89 6,80 9,40 12,80 17,26 23,00 30,30 

80 0/ 0.85 1,27 1,84 2,72 3,91 5,44 7,51 10,24 13,77 18,40 24,20 

60 010 0.63 0,95 1,38 2,01 2,94 4,08 5,63 7,68 10,32 13,00 18,20 

40  o/O  0.42 0,63 0,92 1,35 1,96 2,72 3,76 5,12 6,90 9,20 12,10 

20  olo  0.21 0,32 0,46 0,67 0,92 1,38 1,58 2,56 3,45 4,60 6,10  

Taulukko  1  
Ilman lämpötilan  ja  suhteellisen kosteuden vaikutus  sen  sisältämään vesimäärään. 
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MaalausohJe  2.9.  
Painos  2.  

I 
I 

Valvonta  
Valvonnalla  tarkoitetaan tässä  korroosionestomaalaus

-työhön liittyvän toiminnan aineiden, välineiden  ja  olo-
suhteiden valvontaa siten, että nämä ovat sopimusten, 
ohjeiden  ja  standardien mukaiset. 

Valvonta  on  vaurioita ennalta ehkäisevää  ja sillä  on  

2.9.1.  
Valvonnan laajuus 
Valvonnan laajuus riippuu  maalattavan  kohteen tärkey-
destä, suuruudesta  ja  sijainnista. Valvonta voi olla  
-  100 0/0  jatkuvaa valvontaa  
-  päivittäistä valvontaa tarpeen mukaan  
- työvaiheittain  tapahtuvaa valvontaa  
-  määräaikaista valvontaa  
-  pistokokein tapahtuvaa valvontaa,  tai 
- vastaanottotarkastus. 

2.9.2.  
Valvojan varustus  
Vatvojalla  tulee olla  valvontasopimuksen  lisäksi käytet-
tävissä voimassa oleva  työselitys,  tarvittavat piirustuk-
set,  maalituoteselosteet, värikartat,  standardit sekä 

 mittausvälineet. Mittausvälineitä  ovat  mm.: 
-  standardien  SIS  055900  ja SIS  185111  kuvat 
-  märkä-  ja kuivakalvomittarit 

keskeinen merkitys vuotuisten  korroosionestokustan
-nusten pienentäjänä. 

Valvontatehtäviä  ovat  korroosionestomaalauksen  loppu-
tulokseen vaikuttavien eri  työvaiheiden  valvonta, tar-
kastus  ja  hyväksyminen, pöytäkirjan pito  ja raportointi 

 sopimuksen mukaisessa laajuudessa.  

Korroosionestomaalaustyöstä  laaditaan työtä tilattaessa 
tilaajan  ja  toimittajan välinen  valvontasopimus,  jossa 

 määritetään  valvonnan kohde, laajuus, aika, paikka  ja 
mittausmenetelmät  sekä tarvittaessa tarkastus-  ja val-
vontakäyntien  lukumäärä  ja  ajankohta sekä valvojan 
oikeudet. Sopimuksessa tulee lisäksi mainita kenelle  ja 

 miten  havaituista  puutteista ilmoitetaan.  

- huokosilmaisin 
- lämpömittarit 
- kosteusmittari 
- viskositeetin mittausvälineet,  sekä  
- mittausapuvälineinä  taskulamppu,  taipuvavartinen 

tarkastuspeili,  veitsi  ja suurennuslasi.  
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2.9.3.  
Valvonnan suoritus  
Valvontatyöltä  edellytetään tarkkuutta  ja  huolellisuutta. 
Valvojan tulee tuntea käytettävät aineet, välineet  ja  työ- 
menetelmät, hallita niiden sekä valvonta-  ja  mittaus- 
menetelmien sekä -välineiden käyttö. 

Ennen työn aloittamista valvojan tulee yhdessä toimit-
tajan edustajan kanssa tutustua  työselitykseen  ja val-
vontasopimukseen,  jotta ei pääsisi syntymään työtä  vii-
västyttäviä tulkintaerimielisyyksiä.  Tarpeen vaatiessa 
tehdään jokaisesta  käsittelyvaiheesta vertailupinta, 

 jonka  sopijapuolet  hyväksyvät. Valvoja tarkistaa, että 
 - pinnanpuhdistus-  ja maalausolosuhteet  ovat vaati- 

musten mukaiset  
-  aineet ovat  työselityksen  mukaiset sekä että 

 - työmenetelmät  ja  -välineet ovat oikeat.  
Maalaustyön  kestäessä valvoja valvoo, että  
-  työtä suoritetaan  vain  vaatimusten mukaisissa olo-

suhteissa  
- esipuhdistus  suoritetaan standardien mukaisesti  
- ruosteenpoisto  suoritetaan  vaadittuun ruosteen-

poistoasteeseen 
-  maalit sekoitetaan  homogeenisiksi  

Kuvat  1  Ja  2 
Kytkemällä  erilaisia  antureita  tähän  yleismittariin  sillä  voidaan 
mitata  maalattavan  pinnan  lämpötila  (kuva  1) tai  ilman lämpö-
tila  ja  suhteellinen kosteus  (kuva  2). 

- kaksikomponenttimaalien seossuhteet  ovat oikeat  ja 
 ettei maalin  käyttöikää ylitetä 

-  maalit levitetään  vaadittuun kalvonpaksuuteen  tasai- 
sesti ilman  valumia  ja maalaamattomia  paikkoja 

 -  maali saa kuivua riittävästi ennen  päällemaalausta, 
jatkokäsittelyä  tai käyttöönottoa  sekä että  

-  valmis maalaus täyttää vaatimukset  kalvonpaksuu
-den, huokosettomuuden,  ulkonäön  ja  sävyn suhteen.  

KAANNA 
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Maalaustyön  aikana tarkkaillaan  kalvonpaksuutta  mår-
käkalvomittarilla ja  valmiin maalauksen  kalvonpaksuus 

 mitataan  kuivakalvomittarilla  (katso  maalausohje  2.7.  ja 
 standardi  SFS  3644).  

Terävien kulmien, reunojen,  hitsisaumojen  ja  muiden 
vaikeasti  mitattavien  kohteiden  maalikalvon  paksuuden 
tarkistukseen voidaan käyttää  h uokosen ilmaisinta.  

Valvoja pitää päiväkirjaa, johon  hän  merkitsee valvonta- 
olosuhteet,  mittaustulokset yms. maalaustyön  laatuun 
vaikuttavat seikat. Valvoja ilmoittaa  havaitsemistaan 

 puutteista  sovitulla  tavalla.  

Standardissa PSK  1708  käsitellään  korroosionestomaa-
laukseen  liittyvää  laadunvalvontaa. 

jt:j 
:  

t:.n:vulodr 
valvoa, 	että 	maalaus- 
olosuhteet 	ovat 	oikeat 
työn 	kaikissa 	vaiheis- 
sa  ja  myös maalin  kul--  ___________________ 
vumisen  aikana.  

Kuva  4  
Maalikalvon huokosenilmaisin  johtaa korkean jännitteen  "vis

-pitään".  Liian ohuen kalvon  tai  huokosen kohdalla tapahtuu 
 läpilyönti maalausalustaan,  jonka laite ilmoittaa sekä valo- 

että äänimerkillä.  
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Maalausohje  2.10. 
 Painos  3.  

Huoltomaalaus 
Huoltomaalauksella  tarkoitetaan seuraavassa metallirakenteiden paikkaus-  ja uusintamaalausta.  

U 
I 
I 
I 2.10.1.  

Maalauksen kunnon arvosteleminen 
Maalausarvo 

 10 

Maalauksen kestävyys  on  parhaimmassakin tapauksessa 
rajallinen.  Sää,  kosteus, syövyttävät kaasut ym. ympä-
ristötekijät huonontavat maalipinnan kuntoa. Ulko-
ilmassa olevien metallirakenteiden maalikalvossa 
tapahtuu liituuntumista, halkeilemista, kuplimista, ruos-
tepilkkujen esiintymistä, ruosteen läpilyöntiä  ja  maalin 
hilseilyä. 

Standardissa  ISO 4628/1-1978  esitetään yleiset periaat-
teet, joiden mukaan voidaan maalipinnoitteiden virhei-
den määrä  ja koko  luokitella. Standardissa olevien 
valokuvien avulla voidaan myös määrittää pinnoitteen 
kuplimisaste  ja ruostumisaste  (katso maalausohje  2.2.). 

2.10.2.  
Huoltomaalauksen  ajankohta 

Huoltomaalauksen  ajankohtaan vaikuttavat sekä tekni-
set että taloudelliset näkäkohdat. Huoltomaalaus  on 

 suoritettava sitä aikaisemmassa vaiheessa, mitä rasit-
tavammassa ympäristössä maalattu rakenne  on.  Rasi-
tusluokassa  M4  ja  varsinkin upotusrasituksessa pienet-
kin  vauriot maalikalvossa aiheuttavat  sen,  että rasitus 
kohdistuu suojattavaan pintaan. Alkava pistesyöpymi-
nen voi nopeasti saattaa rakenteen käyttökelvottomaksi. 
Siksi tällaisten kohteiden huoltomaalaus suoritetaan 
heti vaurioiden ilmaannuttua, ts. maalausarvossa  9  ja 

 viimeistään maalausarvossa  7  (Ri  1 tai RI 3).  

Rasitusluokissa  Ml  . ..  M3  paikkamaalaus  aloitetaan 
kun maalausarvo  on  laskenut  8.  . .  7:ään.  Kun  pinnan 
maalausarvo  on 5  (Ri  4)  uusitaan  koko  maalaus. 

Uusintamaalauksen  todennäköinen ajankohta rasitus-
luokissa  Ml  .. .  M3  voidaan arvioida etukäteen määrit-
telemällä  pinnan maalausarvot  tietyin aikavälein  ja pur-
tämällä  tulosten perusteella maalausarvokäyrä  (kuva  1). 

 Maalauksen kestoikä määritellään ajaksi, jossa  sen 
maalausarvo  on  laskenut 5:een. Maalaus  on  silloin 
menettänyt suojauskykynsä  ja  maalaus uusitaan. 

1 	2 	3 	4 	5  
Koeaika  (v)  

Kuva  1  
Maalauskäyriä. Maaliyhdistelmät  A  ja  B  ovat vielä  5  vuoden 
jälkeen maalausarvon  5  ylittävässä  kunnossa, mutta yhdistel-
mät  D  ja  E  ovat  jo  2  vuoden kuluessa ruostuneet niin pahoin, 
että uudelleenmaalaus  on  tarpeen.  

Kuva  2  
Pinnan  laskiessa maalausarvoon  7  (Ri  3)  voidaan huoltomaa-
laus vielä suorittaa paikkamaalauksena. Haluttaessa yhden- 
mukainen ulkonäkö voidaan huoltomaalausta täydentää suorit-
tamalla ylimaalaus käytetyn yhdistelmän pintamaalilla. Näin 
pystytään siirtämään täydellisen uudelleenmaalauksen suoritta-
mista  ja  pienentämään vuotuisia korroosionestokustannuksia.  

r 	 .. 	 .  

Kuva  3  
Maalausarvoon  5  (Ri  4)  laskenut  pinta on  jo  menettänyt suoja- 
tehonsa  ja  maalaus  on  suoritettava  pinnan puhdistuksesta 

 lähtien kuten uuden  pinnan  maalaus.  
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2.10.3.  

Maalien valinta 

Huoltomaalauksessa  käytetään samoja maalityyppejä 
kuin alkuperäisessä maalauksessa, ellei alkuperäisen 
maalauksen heikko kestävyys, maalausolosuhteet  tai 

 muut syyt anna perusteltua aihetta maalityypin muutta-
miseen. 

Mikäli maalityyppiä ei tunneta, voidaan  se  tutkia anta-
malla selluloosatinnerin vaikuttaa maalipintaan  n. 10 
min.:  
- Epoksi-  ja polyuretaanimaaleihin selluloosatinnerillä 

 ei ole vaikutusta. Huoltomaalaus voidaan suorittaa 

I 
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KAANNA 



epoksi-  tai  polyuretaanimaalilla. 
Alkydimaalit  nousevat  tai  tulevat  tahmeiksi  sellu

-loosatinnerin  vaikutuksesta.  H  uoltomaalaus  suorite-
taan  alkydimaalilla.  

- Kloorikautsu-  ja  vinyylimaalit liukenevat  selluloosa
-tinneriin. Huoltomaalaus  suoritetaan  kloorikautsu

-tai  vinyylimaalilla.  
Tarvittaessa suoritetaan  koemaalaus. 

I 
I 

Taulukko  1  
Eri  maalityyppien päällemaalattavuusmandollisuudet 

Pintamaali . .- =  
(Uusi maali)  . 

. . . .  O.  .i  

Pohjamaali < oi  E  >  ca w  ciE  >E  oE  
(Vanha maali)  ,. csi  c  . tz  c t.- 

1. Alkydlmaalit  0 

2. Styrenoidut alkydimaalit  0  •  0 

3. Uretaanialkydimaalit  

4. Kloorikautsumaalit •  0 0 

5. Vinyylimaalit  0  •  0 

6. 2-komp.  epoksimaalit  0 0  •  0 0 0 

7. Epoksiterva  0 

8. Sinkkisillkaatti  0 0 0 0 0 0  •  0 0 

9. Vinyyliterva  0 

10. Polyuretaanimaall  0 0 0 

11. Bitumi  
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Mikäli  maalausolosuhteita  ei voida  huoltomaalauksessa 
 järjestää  maalityypin  vaatimusten mukaan, tulee neuvo-

tella maalin toimittajan kanssa  maalityypin vaihtomah-
dollisuuksista.  

2.10.4.  
Huoltomaalauksen  suoritus  
Huoltomaalaus  suoritetaan joko  paikkamaalauksena  tai 

 uusintamaalauksena. 

Paikkausmaalaus  suoritetaan  pinnan  ruostumisasteen 
 ollessa  Ri  2-3. Pinta  puhdistetaan rasvasta, liasta  ja 

 suoloista esipuhdistusmenetelmin  (2.3.1.).  Maalattavat 
 kohdat puhdistetaan  irtoavasta maalista  ja  ruosteesta 

 käytettävän  maaliyhdistelmän  vaatimaan  ruosteenpois-
toasteeseen  joko  kaapien  ja  teräsharjaten  tai  suihku

-puhdistaen.  Puhdistus ulotetaan  vaurioltuneesta  koh-
dasta ehjän  maalikerroksen  alueelle. 

Mikäli alkuperäinen maalaus ei ole kestänyt vallitse- 
vissa  rasitusolosuhteissa  tarkistetaan  maaliyhdistelmän 

 sopivuus  ja  tarvittaessa valitaan tarkoitukseen parem-
min sopiva  maaliyhdistelmä maalausohjeen  TM 2.11. 

 mukaisesti.  

Haluttaessa yhtenäinen ulkonäkö suoritetaan  koko pin-
nan  ylimaalaus yhdistelmän pintamaalilla.  Tällöin vanha 
ehjä  maalipinta  on  käsiteltävä siten, että uusi maali 
tarttuu siihen. Kiiltävät  alkydi-  ja  epoksimaalipinnat 

 pestään sopivalla  liuotteella  ja  hiotaan  tarpeen vaa-
tiessa  himmeiksi. 

Huoltomaalaus  suoritetaan uusi  ntamaalauksena  kun 
 pinnan  ruostumisaste  on  Ri  4.  Tällöin  koko  pinta  suih-

kupuhdistetaan  puhtaaksi  maalista  ja  ruosteesta  ja 
 maalaus uusitaan alusta alkaen.  
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Paikkausmaalaukset  suoritetaan  maaliyhdistelmän  maa- 	Standardissa PSK  1709  käsitellään  huoltomaalauksen 
leilla yhdistelmän edellyttämissä  olosuhteissa täyteen 	suoritusta.  
kalvonpaksuuteen.  

I 
I  
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I  
EPOKSIYH DISTELMAT  I Yhditelmäseloste  K 17  Kl7  

Teräspintojen korroosionestomaalaukseen  tarkoitettuja maaliyhdistelmiä, jotka koostuvat 
kemial lisesti kovettuvista Iiuotinohenteisista kaksikomponenttisista reaktiomaaleista, joi-
den sideaine  on  adduktikovetteinen epoksihartsi. Yhdistelmän  maalit täyttavät kaksikom-
ponenttimaaleille laaditut  SIS -standardit  n :o 185201  ja  185202.  

Tunnus 	TM  Kl7  K 17g K 17h K 17i K 17o  
PSK  E150  ElOO  E250 E50  

Maali 

INERTA -PRIMER 3  HB  
epoksipohjamaali lx6Opm lx6Opm lx6Opm - lxSOpm 
INERTA51 HBepoksimaali lx8Opm lx5Opm - 2x125pm - 

INERTA5oepoksimaali lx4Opm lx4Opm lx4Ojim - - 

Kuivakalvon minimipaksuus  180 pm  150pm 100pm 250pm 5Opm  

Käytetään kemiallisen  ja  muun erikoisrasituksen alaisilla teräspinnoilla rasitusluokissa  M3 
 ja  M4  Teknoksen maalausohjeen  TM 2.11  ja standardin  PSK  1711  mukaan.  

K 17 	 Kemiallisen, mekaanisen  tai  liuoterasituksen  alaiset teräspinnat ulkona  ja  
sisällä. Käyttäesimerkkejä selluloosa-  ja  paperiteollisuuden koneet, öljyn-
jalostamoiden  ja kemian  teollisuuden teräsrakenteet,  sa . ..lät  putket, ko-
neet, kuljettimet yms. Soveltuu hyvin konepaja-  ja  maalausasemamaalauk

-seen.  Hyvä säteilynkestävyys  ja  dekontaminoitavuus.  

K  17g/E  150  Käytetään teräs-  ja  ohutlevypinnoilla Teknoksen maalausohjeen  TM 2.11 
 ja  PSK  1711  mukaan. Maalattaessa sinkkipintoja käytetään pohjamaalina 

INERTA -PRIMER 5  HB:tä,  jolloin maaliyhdistelmän tunnus  on K 17m. 

K  17h/E  100  Käytetään teräs-  ja  ohutlevypinnoilla  TM 2.11  ja  PSK  1711  mukaisesti. 
Maalattaessa sinkkipintoja käytetään pohjamaalina INERTA -PRIMER 
5  HB:tä,  jolloin maaliyhdistelmän tunnus  on K 17 m. 

K  17i/E  250  Upotusrasituksen  alaiset teräspinnat. Kestää vettä, kemikaaliliuoksia, ali-
faattisia liuotteita  ja  äljyjä.  Vastaa PSK  1718/E 250  -standardia.  Käyttö- 
kohteita polttoöljy-, bensilni-  ja  vesisäiliöitten sisäpinnat, tankkimaalauk

-set  yms.  

K  17o/E  50  Vaihdelaatikkojen yms. valurautapinnat. 

Esipuhdistus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat 
epäpuhtaudet eri esipuhdistusmenetelmin epäpuhtauksien laadusta riippuen.  

Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät epäpuhtaudet poistetaan hakkaamalla, kaapien  tai  harjaa-
maIla. 

Suolat  ja  muut vesiliukoiset epäpuhtaudet poistetaan vesipesulla harjaten, korkeapaine-, 
häyry-  tai  emulsiopesulla.  

Rasvat  ja  äljyt  poistetaan  alkali-,  emulsio-  tai  liuotepesulla. 

Ruosteenpoisto: Esipuhdistuksen  jälkeen teräspinnat suihkupuhdistetaan asteeseen 
 Sa  2 1/2.  

Konepajapohjaa  tarvittaessa soveltuu  KOR RO  E  epoksikonepajapohja.  
Ennen jatkomaalausta konepajapohjapinta esipuhdistetaan  ja  ruoste  poistetaan suihku-
puhdistuksella. 

Maalaustyässä  tarvittavat maalien tekniset tiedot  on  annettu kääntäpuolella olevassa tau-
lukossa sekä maalien tuoteselosteissa. 

Ennen käyttää maalien komponentit sekoitetaan homogeenisiksi. Muoviosa  ja kovete  se-
koitetaan keskenään huolellisesti kääntäpuolella olevassa taulukossa annetussa sekoitus- 
suhteessa. Määrää arvioitaessa  on  otettava huomioon seoksen käyttöaika. 

Levitykseen suositellaan korkeapaineruiskua, koska  vain  sitä käyttäen saavutetaan pohja- 
ja  väli maaleilla kertakäsittelyllä suosituksen mukaiset kalvonpaksuudet. 	Käännä  
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TYÖSUOJE LU  

Ilman  ja maalattavan pinnan  lämpötilan tulee olla taulukossa annetuissa arvoissa maalaus- 
työn  ja  maalin kuivumisen aikana. Maalien kuivuminen nopeuttu korotetuissa lämpötilois-
sa. 

Maalien liuotteiden työturvallisuusryhmä  (LT-ryhmä)  ja tulenarkuusluokka  on  annettu  al- 
la  olevassa taulukossa. Maalien tuoteselosteissa  ja etiketeissä  on  maalituotteiden  merkitse- 
mistoimikunnan suosituksen mukainen ilmoitus maalin koostumuksesta  ja varoitusteksti.  

I 
I 
I  

Ruiskumaalauksessa  käytetään raitisilmanaamaria.  I  hon  suojaamiseen suositellaan suoja-
voiteita  ja -käsineitä. Maaliroiskeet  poistetaan välittömästi iholta sopivalla pesutahnatla 
jonka jälkeen iho pestään vedellä  ja  saippualla. Ohenteita ei tule toistuvasti käyttää käsien 
pesuun. 

TEKNISET TIEDOT 

Maali INERTA-PRIMER3HB INERTA51HB INERTA5O 

Tuoteseloste,n:o  112 52 10  

Maalityyppi Kaksikomponenttinen 
epoksipohjamaal  i  

Kaksikomponenttinen 
eposkimaali 

Kaksikomponenttinen 
epoksimaali  

SIS-standardi  185201 185201 185202  

Sekoitussuhde 
- 	muoviosa, til.osa  
- 	kovete, til.osa  

4 
1 

4 
1 

2  
1  

Käyttöaika, +  23°C 8 8 8  

Tiheys, kg/I  1.55 1.54 1.0.. .1.2  

Värisävyt  Punainen Valkoinen, harmaa  TM -värikartta  

Kiilto Puol ih  i  mmeä Puol ih  i  mmeä Ki  i  ltävä  

Kuiva-ainepitoisuus, til.-%  fl. 48 n. 48 n. 45  

Suositeltava kalvonpaksuus 
- 	märkä,pm  
- 	kuiva,  pm 

105... 125.. .210 
50... 	60.. .100 

165.. .260 (105) 
80.. .125  ( 	50) 

90  
40  

Riittoisuus,  teoreettinen, m 2 /l 80(6Opm)  6.1 (80 pm) 11.1 (40 pm)  

Kuivumisaika, +  23°C  
- 	käsittelykuiva,  h 
- 	päällemaalattavissa,  h 

6 
12 

6 
12 

6  
12  

Ohenne  9506 9506 9506  

Maalausvälineet Korkeapaineruisku Korkeapaineruisku Korkeapaineruisku,  sivellin 

Korkeapaineruiskusuutin  0.017.. .0.021" 0.017.. .0.021" 0.013.  .  .0.015"  

Maalausolosuhteet 
minimilämpötila,°C  
maks. suht.  kosteus,  %  

+10 
80 

+10 
80 

+10  
80  

Tulenarkuusluokka  II II II  

Leimanduspiste,  °C  alle  -1- 30  alle  +  30  alle  +  30 

LT-ryhmä  3 3 3  

HUOLTOMAALAUS 	 Paikkausmaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan paikkausmaalauksena kun  pinnan  maalaus- 
arvo  on 9.  .  .7.  Vahingoittuneet  kohdat puhdistetaan irtoavasta maalista  ja ruosteesta kaa-
pien ja suihkupuhdistaen. Suihkupuhdistus  ulotetaan vaurioituneesta kohdasta ehjän maa-
likerroksen alueelle. Tarpeen vaatiessa hiotaan reunat  (K 17i).  Paikkauskohdat maalataan 
yhdistelmän maaleilla  täyteen kalvonpaksuuteen. 

Haluttaessa  pinnan  ulkonäkö yhdenmukaiseksi esipuhdistetaan  koko  pinta  ja ylimaalataan 
yhdistelmän pintamaalilla. 

Uusintamaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan uusintamaalauksena kun  pinnan maalausarvo 
 on 7.. .1. Koko pinta  suihkupuhdistetaan  asteeseen  Sa  2 1/2  ja  maalaus uusitaan alusta 

alkaen.  
50579 

Henkilökohtaisia suojavälineitä valittaessa voidaan apuna käyttää soveltuvin osin Väriteol-
lisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä " Maalituotteiden turvallisuusmerkinnät  ja suojatoi-
menpiteet rakennusmaalaustöissä".  
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INERTA-PRIMER 3  HB  
epoksipohjamaali 

TUOTESELOSTE  112 
C 

MAALITYYPPI 	 INERTA-PRIMER 3  HB  on  kaksikomponenttinen epoksipohjamaali,  jonka  
kovetteena  on  amliniaddukti. 

KÄYTTc$ALUEET 	 Käytetään  pohjamaalina  kemiallista rasitusta kestävissä  epoksimaaliyhdis- 
telmissä  K 17  teräspinnoille. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	Kestää kovaa kulutusta,  öljyjä,  rasvoja  ja  Iiuotteita  sekä  epoksimaaliyhdis- 
telmissä  kemikaaleja. 

Täyttää ruotsalaisessa  standardissa  SIS  185201  asetetut vaatimukset. 

TEKNISET TIEDOT  
Sekoltussuhde Muoviosaa  4  tilavuusosaa 

Kovetetta 	1  tilavuusosa 

Käyttöalka, +  23°C 8 h  

Kulva-ainepitolsuus  N. 48  tilavuus-°/o  
Teoreettinen 

Teoreettinen riittoisuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo riittoisuus  
suositeltava kalvonpaksuus K17o 	 50  4um 	105 	tm  9,5  m2/I  

K 17 	 60  1um 	 125  1um  8,0 m211 
100  4um 	210  im  4,8 m211 
120  1um 	 250 	m 4,0  m2/I 

Kythnnön rilttolsuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta  johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Litrapalnot  Seos 	1,55 kg  
Muoviosa 	1,70 kg  
Kovete 	0,96 kg  

Kuivumisalka, +  23°C  Pölykuiva 	 1 h  
Kosketuskuiva 	 6 h  
Päällemaalattavissa 	12 h  

Ohenne, vIinelden  pesu OHENNE  9506 tai  ruiskutukseen  myös OHENNE  9514 (I 1k)  

Viskoslteetti,  +23°C  Tiksotrooppinen 

KilIto Puolihimmeä 

Värisvy  Punainen  

KÄYTTOHJEET  
Pinnan  puhdistus 	 . 	Eslpuhdlstus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan  ruosteenpoistoa  ja  maa- 

lausta vaikeuttavat  epäpuhtaudet  eri  esipuhdistusmenetelmin epäpuhtauden  
laadusta riippuen.  
Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät  epäpuhtaudet  poistetaan hakkaamalla,  kaa

-pien  tai  harjaamalla.  Suolat  ja  muut  vesiliukoiset epäpuhtaudet  poistetaan  
vesipesulla harjaten,  korkeapaine-, höyry-  tai  alkalipesulla.  

Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-,  emulsio-  tai  liuotepesulla.  Katso  Teknok
-sen  maalausohje  TM 2.3.  ja  PSI< 1702.  

Ruosteenpoisto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen  
Sa  2 1/2.  

Konepajapohjapinta:  Ennen  jatkomaalausta  pinta  esipuhdistetaan  ja  ruoste 
 poistetaan  suihkupuhdistuksella. 

Konepajapohje 	 Tarvittaessa soveltuu  KORRO  E  epoksikonepajapohja. 

Maatausoiosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva.  Maalaustyön  ja  maalin  kuivumisen  
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli  +10°C  ja  ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 /o  

Maalausvällneet 	 Sivellin  tai  korkeapaineruisku 
Korkeapaineruiskusuutin  0.017.  . .  0.021"  

Käännä 
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Komponenttien  sekoltus 	 Sekoltussuhde: Muoviosaa  4  ja  kovetetta  1  tilavuusosa.  Määrää arvioitaessa  
on  otettava huomioon seoksen käyttöikä  8  tuntia (+23°C:ssa). Muoviosa  ja 
kovete  sekoitetaan keskenään ennen maalausta huolellisesti  astian  pohjia 
myöten. Huolimaton sekoitus  tai  väärä sekoitussuhde aiheuttaa epätasaisen 
kovettumisen  ja pinnan  ominaisuuksien heikkenemistå. 

Maalaustyö 	 Ennen käyttöä maali sekoitetaan huolellisesti. 

Ohennetaan  tarvittaessa OHENNE 9506:Ila  tai  ruiskutukseen myäs OHENNE 
 9514  hö.  

Levitykseen suositellaan korkeapalneruiskua, koska  vain  sitä käyttäen saa-
vutetaan kertakäsittelyl  lä  suosituksen mukaiset kalvonpaksuudet. 

TYOTURVALLISUUS 
Etikettimerkinnit  TULENARKAA  Il  LK.  

	

I  VAROITUS: Sisältää  ksyleeniä, butanohia,  5  %trirnetyyhi- 	I  

	

bentseeniä  ja  2  % sykloheksanolia. Liuotehöyryt vaaralli- 	 I  

	

sia hengitettyinä.  Huolehdi  riittävästä tuuletuksesta  tai 	LT-ryhmL  grupp  I 
I  käytä  hengityssuojaa.  Kovete  sisältää  amiinia.  Nauttimi-

nen  ja ruiskutussumu  vaarallista. Ärsyttää ihoa, silmiä  ja  
I  limakalvoja.  Ei  lasten kiin.  

I VARNING,  VADLIGT:  Innehåller xylen, butanol,  5  %  tri-
metylbensen och  2  % cykiohexanon.  Lösningsmedels- 
ångorna farliga att inandas. Sörj för  god  luftväxting  eller 
använd andningsskydd. Härdaren innehåller amin. Farligt 

	

att förtära. Sprutdimman farlig att inandas. Irriterar hu- 	YSAM-grupp 	I den,  ögonen och slemhinnorna. Förvaras oåtkomhigt för  
barn.  

Suojatolmenpiteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteolhisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä "Maahituotteiden  turval-
hisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maahiroiskeet pestään iholta välit-
tömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden käyttöä. 

Llsätletoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelhi- 
nen tavaraseloste.  Luottamuksellinen Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrkytys-
keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  puhelin 

 08-340 500-1906). 

20179  
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INERTA  51  HB  I  epoksimaali  

I  

TUOTESELOSTE  52 
G 

MAALITYYPPI 	 INERTA  51  RB  on  kaksikomponenttinen epoksimaali,  Jonka kovetteena  on  
amilniaddukti.  

KAYTTbALUEET 	 Käytetään pohja-  tai  välimaallna kemlallista  rasitusta kestävissä epoksi- 
maaliyhdistelmissä  K 17.  
Soveltuu hyvin myös betonipintojen maalauksiln. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	 Kalvo  on  erittäin tiivis  ja sen veden- Ja kemlkaallnkestävyys  on  hyvä, LAm- 
mönkestävyys -  myös kosteaa lämpöä -  on  hyvä. 
Täyttää ruotsalaisessa  standard  issa  SIS  185202  asetetut vaatimukset. 

TEKNISET TIEDOT  
SekoItueeuhd. Muovlosaa  4  tilavuusosaa 

Kovetetta 	1  tllavuusosa 

Klyttöalka,  +23°C 8 h  

Kulva-alnepltoisuus  N. 48  tilavuus-°/o  

Teoreettinen rllttolsuus  Ja  Teoreettinen 
suoslteltava kalvonpaksuus  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo rilttoisuus  

K 17g 	 50  im 	105 um 9,5 m211 
K 17 	 80 um 	 165 	m 6,1  m2f1  
K 17i 	 125 um 	260 um 3,8  m2/I  

Käytännön rilttolsuus Arvot riippuvat  mm.  maalausmeneteimästä,  pinnan  laadusta sekä rulsku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta johtuvasta ohirulskutuksesta. 

Utrapainot  Seos 	1,54 kg  
Muoviosa 	1,68 kg  
Kovete 	0,96 kg  

Kuivumisaika,  +23°C  Pölykuiva 	 1 h  
Kosketuskuiva 	 8 h  
Päällemaalattavlssa 	18 h  

Ohenne,  välineiden pesu OHENNE  9506  tal  ruiskutukseen  myös OHENNE  9514 (I 1k)  

VIskoelteettl,  +23°C  Tiksotrooppinen 

KHlto Puollhimmeä 

Virisävyt  Valkoinen  ja  harmaa 

KAYTTOHJEET  
Pinnan puhdlstus 	 Esipuhdiatus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan ruosteenpoistoa  ja  maa- 

lausta vaikeuttavat epäpuhtaudet eri esipuhdistusmenetelmin epäpuhtauden 
laadusta riippuen.  
Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät epäpuhtaudet poistetaan hakkaamalla, kaa-
plen  tai  harjaamalla.  Suolat  ja  muut vesiliukolset epäpuhtaudet poistetaan 
vesipesulla harjaten, korkeapaine-, höyry-  tal alkalipesulla.  

Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-,  emuislo-  tai  liuotepesuila.  Katso Teknok
-sen maalausohje  TM 2.3.  ja PSK  1702.  

Ruosteenpoleto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen 
 Sa  2 /2.  

PohJamaaiatut  pinnat:  Rasva  ja lika  poistetaan. Plnnat kuivataan  Ja  puhdis-
tetaan pölystä  ja roskasta  ennen maalausta. 

Betonipinnat: Betonin  tulee olla vähintäin  4  vIikkoa  vanha. Alustan tulee 
olla kiinteä  ja  hyvin kovettunut. Pintakerroksen vesipitoisuus  alle  4 p-°/o.  
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0180 	I  

Roiskeet  ja  epätasaisuudet poistetaan hlomalla. irtonainen sementti  ja 
 hiekka sekä pöly harjataan pois.  Lika ja  rasva pestään pois pesualneella 

 tai  Iluotteella.  Tiivis, kiiltävä sementtlliima poistetaan betonista happo-
peittaamalta, hiomalla  tal  hiekkapuhailukseila. 

Maalausoloeuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  Ja  maalin kuivumlsen 
aikana pitää ilman,  pinnan Ja  maalin lämpötilan olla yli  +10°C  Ja liman 

 suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0.  

Maaiausväiineet 	 Siveflin  tal  korkeapalneruisku 
Korkeapaineruiskusuutln  0.017.  . .  0.021"  

Komponenttien  sekoltue 	 Sekoltussubde: Muoviosaa  4  ja  kovetetta  1  tilavuusosa.  Määrää arvioitaessa  
on  otettava huomioon seoksen käyttöalka  8 h  (+23°C:ssa). Muoviosa  Ja 
kovete  sekoitetaan keskenään ennen maalausta huolellisesti  astian  pohJla 

 myöten. Huolimaton sekoitus  tai  väärä sekoltussuhde aiheuttaa epätasal
-sen  kovettumisen  ja pinnan  ominaisuuksien heikkenemistä. 

Maalaustyö 	 Ennen käyttöä maali sekoltetaan huolellisesti. 

Levitykseen suositeilaan korkeapaineruiskua, koska  vain  sitä käyttäen 
saavutetaan kertamaalauksella suosituksen mukaiset kalvonpaksuudet. 

TYkflURVALLISUUS 
EtIkettim.rklnnt 
	

TULENARKAA  Il  LK. 

VAROITUS: Sisältää ksyleeniä  ja butanolla. Liuotehöyryt LT4yhml,  grupp  
vaarallisia hengitettyinä. Huolebdl rlittävästä tuuletuksesta  
tai  käytä hengltyssuojaa.  Kovete  sisältää amlinle. Nautti- 
minen  la ruiskutussumu  vaarallisia. Ärsyttää ihoa, silmiä  
ja limakalvoja.  EI  lasten  käsiin. 

VARNING,  VADLIGT:  Innehåller  xylen  och butanol. Lös- 
ningsmedelsängorna 	farliga 	att 	inandas. 	Sörj 	för 	god 
Iuftväxling 	eller använd 	andningsskydd. 	Hårdaren 	Inne- 
hällar amin. 	Farligt att 	törtära. 	Sprutdimman 	farlig 	att 
inandas. Irriterar huden, ögonen och slemhinnorna. För- 
varas oåtkomligt för  barn. y.grLJpp 

Suojatoimenpiteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteollisuusyhdistyksen julkalsemaa esitettä "Maalituotteiden  turval

-lisuusmerkinnät  ja  suojatolmenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet pestään ihoita Välit-
tömästi vedellä  ja  saippuaila.  Suositellaan suojakäsineiden käyttöä. 

Usitletoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelii- 
nen tavaraseloste.  Luottamuksellinen Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrkytys-
keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  puhelin 

 08-340 500-1906). 



I  
JJ TEKNOS -MAALIT OY  

00370 HELSINKI 37  . TAKKATIE  3.  PUH.  554458.  POSTILOKERO  107 00101 HELSINKI 10 

I  
I 

INERTA  50  
epoksipintamaali 

TUOTESELOSTE  lo 
J 

MAALITYYPPI 	 INERTA  50 on  kiiltävä, kaksikomponenttinen epoksipintamaall, jonka kovet- 
teena  on  amiinladduktl. 

KÄYTTALUEET 	 Käytetään pintamaalina kemiallista rasitusta kestävissä epoksimaaliyhdis- 
teimissä  K 17.  

ERI  KOISOMINAISU  U  DET 	 Kestää kemikaalien vesilluoksia, öljyjå, rasvoja  ja Iluotteita. Lämmönkestä- 
vyys  on 150°C  kuIvaa  lämpöä. 

Täyttää ruotsalaisessa standardissa  SIS  185202  asetetut vaatimukset. 

TEKNISET TIEDOT  
Sekoltussuhde Muoviosaa  2  tilavuusosaa 

Kovetetta 	1  tllavuusosa 

Käyttöalka, +  23°C 8  tuntia 

Kulva-alnepitoisuus  N. 45  tllavuus-°/o  
Teoreettinen 

Teoreettinen  riittoisuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo 	 riittoisuus 
suoslteltava kalvonpaksuus  K 17 	 40 urn 	90 	im 	11,1  m2/I 

Kaytännön rilttoisuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Lltrapainot  Seos 	1,0.  . .  1,2 kg  sävystä riippuen 
Muoviosa 	1,1  . . .  1,3 kg  sävystä riippuen  
Kovete 	0,9 kg  

Kulvumisaika,  +23°C Pölykuiva 	 1 h  
Kosketuskuiva 	6 h  
Päällemaalattavissa 	12 h  

Ohenne, välIneiden  pesu  OHENNE  9506 tai  ruiskutukseen  myös OHENNE  9514 (I 1k)  

Viskoslteetti, +  23°C Sivelyvalmis 

KliIto  Kiiltävä 

Värisävyt  T-M  teollisuusvärikartan  mukaiset vakiosävyt. 

KÄYTTtf  OHJEET  
Pinnan puhdlstus 	 Pohjamaalatut pinnat:  Rasva  ja lika  poistetaan.  Pinnat  kuivataan  ja  puhdis- 

tetaan pölystä  ja roskasta  ennen maalausta. 

Maajausolosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  ja  maalin kulvumisen 
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli +  10°C  ja  ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 0/  

Maalausvällneet 	 Sivellin  tai  korkeapaineruisku 
Korkeapaineruiskusuutin  0.013.. 0.015"  

Komponenttlen sekoltus 	 Sekoltussuhde: Muoviosaa  2  ja kovetetta  1  tilavuusosa.  Määrää arvioitaessa  
on  otettava huomioon seoksen käyttäaika  8  tuntia (±23°C:ssa). Muoviosa  ja 
kovete  sekoitetaan keskenään ennen maalausta huolellisesti  astian  pohjia 
myöten. Huolimaton sekoitus  tai  väärä sekoitussuhde aiheuttaa epätasai-
sen kovettumisen  ja pinnan  ominaisuuksien heikkenemistä. 

Maalaustyö 	 Ennen käyttöã maali sekoitetaan huolellisesti. 

Ohennetaan  tarvittaessa OHENNE 9506:lla  tai  ruiskutukseen  myös OHENNE 
 9514  :Ilä; 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I  



TY$TURVALLISUUS 
Etikettlmerkinnat 

	

TULENARKAA  II  LK. 

VAROITUS: Sisältää ksylaeniä  la butanolia. Liuotehöyryt LT-ryhmL  grupp  
vaarallisia hen9itettylnä. Huolehdl riittävästå tuuletuksesta  
tai  käytä hengityssuojaa.  Kovete  sisältää amlinia. Nautti- 
minen  ja ruiskutussumu  vaarallisia. Arsyttää lhoa, silmiä  
ja limakalvoja.  Ei  lasten käsIIn. 

VARNING,  VADLIGT:  Innehåller xylen och butanol. Läs- 
ningsmedeisångorna 	farliga 	att 	inandas. 	Sari 	för 	god  
luftväxling 	eller använd andningsakydd. 	Hårdaren 	Inne- 
håller 	amin. 	Farligt 	att 	förfara. 	Sprutdlmman 	farlig 	att 
inandas. Irriterar huden, ögonen och slemhinnorna. För- 
varas oAtkomligt för  barn. YSAM-9rUPP 

Suojatolmenpiteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteoliisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä" Maailtuotteiden  turval-
lisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustäissä". 
Ruiskumaalauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaiiroiskeet pestään 
ihoita välittömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden 
käyttöä. 

Lisätletoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelil- 
nen tavaraseioste. Luottamukseil  men  Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrkytys-
keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  puhelin 

 08-340 500-1906).  
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• KLOORIKAUTSU-  JA  VINYYLIYHDISTELMÄT  K 32  Yhdistelmäseloste  K 32 

V 150 

I 
1  

YHDISTELMÄT  
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KÄYTTÖALUEET  

I 

Metallipintojen korroosionestomaalaukseen  käytettäviä kemikaalinkestäviä maaliyhdistel-
miä. Maaliyhdistelmien maalit ovat fysikaalisesti kuivuvia yksikomponenttisia Iiuotemaa

-leja.  Niiden sideaine  on  joko kloorikautsu  tai  vinyylihartsi,  jotka  on  pehmitetty kemikaa-
linkestävillä pehmittimillä. Pohjamaalieri korroosionestopigmentoinnissa  ei ole käytetty 
lyijyä eikä kromaatteja. Pintamaalit toimitetaan  TM -värikartan mukaisina vakiosävyinä.  

Tunnus 	TM 

Maali 	
PSK  

K 32 
K 150 

K 32c K 32d 
V 150  

K 32e  

INERTA-PRIMER 4  HB  
kloorikautsumaali  1 x  7Opm  1 x  6Opm - 

INERTA l2kloorikautsumaali 2x4Opm  1  x40,um - - 

INERTA-PRIMER 6  HB  
vinyylipohjamaali - -  1 x  7Opm  1 x  6Opm 
lNERTA60vinyylipintamaali - - 2x4Opm  1  x40pm 

Kokonaiskalvonpaksuus 150pm 100pm 150pm 100pm  

Sään sekä kemiallisen rasituksen alaiset metallipinnat rasitusluokissa  M3  ja  M4  Teknoksen 
maalausohjeen  TM 2.11  ja standardin  PSK  1711  mukaan.Erittäin  sopivia kenttämaalaukseen.  

K 32/K 150  Suihkupuhdistettujen teräspintojen kloorikautsuyhdistelmä,  joka vastaa 
PSK:n maaliyhdistelmää  1721/K 150. 

K 32c 	Sinkittyjen teräspintojen kloorikautsumaaliyhdistelmä  teollisuus-  ja  meri- 
ilmastorasitukseen (rasitusluokka  M3). 

K  32d/V  150 	Suihkupuhdistettujen teräspintojen vinyyliyhdistelmä,  joka vastaa PSK:n 
maaliyhdistelmää  1722/V 150. 

K 32e 	Sinkittyjen teräspintojen vinyylimaaliyhdistelmä rasitusluokassa  M3.  

PINNAN  PUHDISTUS Esipuhdistus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat 
epäpuhtaudet  eri esipuhdistusmenetel  min  epäpuhtauksien laadusta riippuen.  
Jää,  betoni, laasti yms.  kiinteät epäpuhtaudet poistetaan hakkaamalla, kaapien  tai  harjaa- 
maIla.  
Suolat  ja  muut vesiliukoiset epäpuhtaudet poistetaan vesipesulla harjaten, korkeapaine-, 
höyry-  tai  emulsiopesulla.  
Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-,  emulsio-  tai  Iluotepesulla.  Katso Teknoksen maalausohje  
TM 2.3  ja  PSK  1702. 

R  uosteenpoisto: 	Esi  puhdistetut 	teräspinnat 	suih kupuhdistetaan 	vähintään 	asteeseen  
Sa  2 1/2.  

KONEPAJAPOHJAT Konepajapohjaa 	tarvittaessa 	soveltuvat 	kaikki 	konepajapohjatyypit 	esim. 	KOR RO, 
KORRO  E,  KORRO  SE  ja KORRO  SS.  
Ennen jatkomaalausta konepajapohjapinta esipuhdistetaan. Ruosteiset kohdat  ja  hitsisau- 
mat  suihkupuhdistetaan. 

MAALAUSTYÖ Maalaustyössä  tarvittavat maalien tekniset tiedot  on  annettu kääntöpuolella olevassa tau- 
lukossa sekä maalien tuoteselosteissa. 
Ennen käyttää maalit sekoitetaan homogeenisiksi. Maalit Ievitetään tasaiseksi kerrokseksi 
maalattavalle alustalle vaadittuun märkäkalvonpaksuuteen.  
Ilman  ja  maalattavan  pinnan  lämpätilan  sekä ilman suhteellisen kosteuden tulee olla tau- 
lukossa annetuissa arvoissa maalaustyän  ja  maalin kuivumisen aikana. 
Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva  ja  pölytön. 

TYOSUOJELU  Maalien liuotteiden työturvallisuusryhmät  (LT-ryhmät)  on  annettu kääntäpuolella olevas- 
sa taulukossa. 
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I  
Maalien tuoteselosteissa  ja etiketeissä  on  maalituotteiden merkitsemistoimikunnan  suosi-
tuksen mukainen ilmoitus maalien koostumuksesta  ja varoitusteksti.  
Henkilökohtaisia suojavälineitä valittaessa voidaan apuna käyttää soveltuvin osin Väriteol-
lisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä" Maalituotteiden turvallisuusmerkinnät  ja  suoja- 
toimenpiteet rakennusmaalaustöissä".  
A  uiskumaalauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. 
Ihon suojaamiseen suositellaan suojarasvoja  ja -käsineitä. Maaliroiskeet  poistetaan iholta 
sopivaa pesutahnaa käyttäen jonka jälkeen pestään saippualla  ja  vedellä. Ohenteita ei tule 
toistuvasti käyttää käsien pesuun. 

TEKNISET TIEDOT 

Maali INERTA-PRIMER 
 4HB 

INERTA-PRIMER 
 6HB 

INERTA  12  INERTA  60  

Tuoteseloste,  n:o  94 95 8 35  

Maalityyppi Kloorikautsupohja- 
maali 

Vinyylipohja- 
maali 

Kloorikautsupinta- 
maali 

Vinyylipinta
-maali 

Tiheys, kg/I  1.4 1.25 1.0.  .  .1.2 1.0.  .  .1.1  

Värisävyt  Punainen Harmaa  TM -värikartta  TM -värikartta  

Kiilto Himmeä Himmeä Kiiltävä Kiiltävä 

Kuiva-ainepitoisuus, til.-%  fl. 40 n. 35 n. 35 n. 30  

Suositeltava kalvoflpaksuus 
- 	märkä,pm  
- 	kuiva,  pm 

150.. .175 
60... 	70 

170.. .200 
60... 70 

115 
40 

135  
40  

Riittoisuus,  teoreettinen, m2 /l  5.7 (70  jim)  5.0 (70 pm) 8.7 7.4  

Kuivumisaika, +  23°C  
- 	käsittelykuiva,  h 
- 	päällemaalattavissa,  h 

2 
3 

1 
4 

2 
4 

2  
4  

Ohenne  9502 9502 9502 9502  

Maalausvälineet Korkeapaineruisku Korkeapaineruisku  Ruisku, sivellin Ruisku, sivellin 

Korkeapaineruiskusuutin  0.015.. .0.017" 0.015.  .  .0.017" 0.015.  .  .0.017" 0.013.. .0.017"  

Maalausolosuhteet 
- 	minimilämpötila,°C  
- 	maks.  kosteus,  %  

0 
80 

+5 
80 

0 
80 

+5  
80  

Tulenarkuusluokka  Il Il Il Il 

Leimanduspiste,  °C  alle  +  30  alle  +  30  alle  +  30  alle  +  30 

LT-ryhmä  3 3 3 3  

HUOLTOMAALAUS 	 Paikkausmaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan paikkausmaalauksena kun  pinnan  maalaus- 
arvo  on 9.  .  .7.  Vahingoittuneet  kohdat puhdistetaan irtoavasta maalista  ja ruosteesta kaa-
pien ja teräsharjaten  tai  mikäli mandollista suihkupuhdistaen. Puhdistus ulotetaan vau-
rioituneesta kohdasta ehjän maalikerroksen alueelle. Paikkauskohdat maalataan yhdistel

-män maaleilla  täyteen kalvonpaksuuteen. 
Haluttaessa  pinnan  ulkonäkö yhdenmukaiseksi, esipuhdistetaan  koko  pinta  Teknoksen 
maalausohjeen  TM 2.3  mukaan  ja ylimaalataan yhdistelmän pintamaalilla. 

Uusintamaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan uusintamaalauksena kun  pinnan maalausarvo 
 on  laskenut  6.. .1.  Tällöin maalaus  on  menettänyt suojauskykynsä. Teräspinnat suihku- 

puhdistetaan asteeseen  Sa  2  ja  muut  pinnat  puhdistetaan irtoavasta maalista. Maalaus 
uusitaan alusta alkaen.  
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I  
INERTA-PRIMER 6  HB  

• vinyylipohjamaali  
TUOTESELOSTE  95 
E  

MAALITVYPPI 	 INERTA-PRIMER 6  HB  on  tiksotrooppinen, poiyvinyyiiklorldihartsiin  (PVC)  
perustuva vinyylipohjamaail. 

KXYTTiALUEET 	 Käytetään pohjamaalina vinyyiiyhdistelmissä  K 32.  

ERIKOISOMINAISUU  DET 	 Tarttuu hyvin suihkupuhdistettuun teräspintaan, sinkittyyn teräspintaan  ja  
kevytmetallipintaan.  

TEKNISET TIEDOT 
Kuiva-alnepltoisuus  N. 35  tilavuus-°/o  

Teoreettinen 
Teoreettinen rilttoisuus  Ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkaivo 	 riittoisuus 
suosit&tava kaivonpaksuus  K 32e 	 60 urn 	 170 urn 	 5,8  m 2/l  

K 32d 	 70  1um 	200  4um 	5,0  m 2II 

Klytinnön riittoisuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta johtuvasta ohi ruiskutuksesta. 

Utrapalno  1,25 kg  

Kulvumlsalka,  +23°C  Pölykuiva 	 1/2 h  
Kosketuskuiva 	 1 h  
Päällemaalattavissa 	4 h  

Ohenne, vWinelden  pesu OHENNE  9502  

Viskositeetti,  +23°C  Tiksotrooppinen 

Klilto  Himmeä 

VArisAvyt  Harmaa  ja  valkoinen 

KAYTTOHJEET  
Pinnan  puhdistus Esipuhdistus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan 	ruosteenpoistoa  ja  maa- 

lausta vaikeuttavat epäpuhtaudet eri esipuhdistusmeneteirnin epäpuhtauden 
laadusta riippuen.  
Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät epäpuhtaudet poistetaan hakkaamalla, kaa- 
pien  tai  harjaamalla.  
Suolat  ja  muut vesiliukoiset epäpuhtaudet poistetaan vesipesulla harjaten, 
korkeapaine-, höyry-  tai  emulsiopesulla.  Rasvat  ja  äljyt  poistetaan  alkali- 
emulsio-  tai  Iluotepesulla.  Katso Teknoksen maalausohje  TM 2.3.  ja  PSK  
1702.  

Ruosteenpolsto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen  
Sa  2 1/2.  

Sinkki-  Ja  alumiinipinnat  sekä ohutlevypinnat: Syöpyneet alueet harjataan 
puhtaiksi  ja koko  pinta  puhdistetaan rasvasta  ja  liasta. 

KonepaJapohjapinta:  Ennen jatkomaalausta  pinta  esipuhdistetaan  ja  ruoste  
poistetaan suihkupuhdistuksella. 

Konepajapohja  Tarvittaessa soveltuvat  KORRO  konepajapohja,  KORRO  E  epoksikonepaja- 
pohja,  KORRO  SE  sinkkiepoksikonepajapohja  ja KORRO  SS  sinkkisilikaatti- 
konepajapohja. 

Maalausolosuhteet Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. 	Maalaustyön  Ja  maalin kulvumisen 
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli 	+5°C  ja  Ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0 .  

Maalausvällneet Korkeapaineruisku  tai  sivellin. 
Korkeapaineruiskusuutin  0.015".  

Maalaustyö  Ennen 	käyttöä 	maali 	sekoitetaan 	huolellisesti. 	Levitykseen 	suositellaan 
korkeapaineruiskua,  koska  vain  sitä käyttäen saavutetaan kertakäsittelyllä 
suosituksen mukaiset kalvonpaksuudet. 
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TYOTURVALLISUUS 
Etikettimerkinnat 

	

TULENARKAA  II  LK.  

LT-ryhmL  grupp  
VAROITUS: 	Sisältää 	kayleeniä. 	Lluotehoyryt 	vaarallisia 
hengitettyinä. Huolehdl riittävästå tuuletuksesta  tal 	kãytä 
hengityssuojaa.  Sisältää bariumpigmenttejä. 	Nauttiminen, 
ruiskutussumu  ja hiontapöly  vaarallista. 	Ei 	lasten  käsiin.  

VARNING,  VADLIGT: Innehãlier xylen. 	Lösningsmedeis- 
ångorna farliga att inandas. Särj för  god  luftväxling eller 
använd andningsskydd. innehåller bariumpigment. Farligt 
att förtära. Sprutdimman och siiplammet farliga att 	nan- 
das. Förvaras oatkomligt för  barn.  

YSAM-gruPP 

Suojatolmenpiteet 	 Henkilökohtaisten  suojainten  valinnassa voidaan apuna käyttää  soveltuvin  
osin  Väriteollisuusyhdistyksen  julkaisemaa esitettä  ' Maalituottelden  turval

-lisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". 

Ruiskumaalauksessa  käytetään  raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet  pestään 
 iholta  välittömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan  suojakäslneiden  

käyttöä.  

LIstIetoJa 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa  Työterveydelli - 
non  tavaraseloste.  Luottamuksellinen  Tuoteilmoitus  on  toimitettu  Myrky-
tyskeskukseen,  puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset, 

 puhelin  08-340 500-1906).  
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INERTA  60  
vinyylipintamaali 

TUOTESELOSTE  35 
H  

MAALITYYPPI INERTA  60 on  polyvinyylikloridihartsiin  (PVC)  perustuva kiiltävä  vinyyli-
pintamaali. 

KÄYTTbALUEET 	 Käytetään  pintamaalina vinyyliyhdistelmissä  K 32  ja  ainoana  maalina  ruisku- 
sinkityn  teräksen  suojamaalauksessa. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	Kestää  äljyjä  ja  rasvoja  roiskeina  sekä kemikaaleja  vesiliuoksina. Liuottimen  
kestävyys rajoitettu.  Lämmönkestävyys  70°C.  

TEKNISET TIEDOT  
Kulva-alnepltolsuus  N. 30  tilavuus-°/o  

Teoreettinen  
TeoreettInen rilttoisuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo riittoisuus 
suositeitava kalvonpaksuus  K 32d 	 40 	m 	 135 	m 7,4  m2/l  

Käytännön  rlittolsuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta  johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Lltrapalno  1,0.  . .  1,1 kg  sävystä riippuen  

Kulvumisalka,  +23°C  Pölykuiva 	 1 h  
Kosketuskuiva 	 2 h  
Päällernaalattavissa 	4 h  

Ohenne,  välineiden pesu  OHENNE  9502  

Viskoslteetti,  +23°C  Tiksotrooppinen 

Klilto  Kiiltävä  

Värisävyt 	 T-M  teollisuusvärikartan  mukaiset  vakiosävyt  ja  kirkas lakka. 

KÄYTTÖOHJEET  

Pinnan  puhdistus 	 Pohjamaalatut  pinnat:  Rasva  ja lika  poistetaan.  Pinnat  kuivataan  ja  puhdis- 
tetaan pölystä  ja  roskasta  ennen maalausta.  

Sinkkl-  ja  alumilnlpinnat  sekä  ohutlevypinnat: Syöpyneet  alueet  harjataan 
puhtaiksi  ja koko  pinta  puhdistetaan rasvasta  ja  liasta.  

Maalausolosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva.  Maalaustyön  ja  maalin  kuivumisen  
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli  +5°C  ja  ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0 .  

Maaiausväilneet 	 Sivellin  tai  korkeapaineruisku. 
Korkeapaineruiskusuutin  0.013".  

Ennen käyttöä maali sekoitetaan huolellisesti. Levitykseen suositellaan  
Maalaustyö 	 korkeapaineruiskua.  
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TY$TURVALLISUUS 
Etlkettimerkinnat 

	

TULENARKAA  Il  LX.  

LY-ryhmi, grupp  
VAROITUS: Sisältää keyleenlå. Lluotehöyryt vaarallisia 
hengltettylnA. Huolehdl rlltlävästä tuuletukaesta  tal  käytä 
hengityssuojaa. EI  lasten  käsiIn.  

VARNING, VADLIOT:  Innehåller  xylen. Löanlngsmedels
-ångorna farliga att  lnandas.  Sari  för  god  luftväxllng  eller 

använd  andningsakydd.  Förvaras  oåtkomllgt  för  barn.  

YSAM-grupp 

Suojatolmenplteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteollisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä "Maalituotteiden  turval

-lisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakorinusmaalaustöissä". Rulskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet pestään Iholta välit-
tömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden käyttöä. 

Lisätletoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelli- 
nen tavaraseloste. Luottamukseliinen Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrkytys-
keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  puhelin  
08-340 500-1906). 
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K 30, 31  
Teräs-  ja betonipintojen korroosionestomaalaukseen  tarkoitettuja  maaliyhdistelmiä,  jotka 
koostuvat kemiallisesti  kovettuvista liuotteettomista kaksikomponenttisista reaktiomaa-
leista,  joiden  sideaine  on  polyamiinikovetteinen epoksihartsi.  

Tunnus 	TM K30 K31  
PSK  E 500 E 500  

Maali  

INERTA  150  epoksipinnoite  2 x 250  im - 
INERTA  160  epoksipinnoite -  1 x  500,um 

Kuivakalvon minimipaksuus  500 m 500  /.zm 

I  
LIUOTTEETTOMAT  

I Yhdistelmäseloste  K 30, K 31 

I 
I 
p YHDISTELMÄT  

I 
KÄYTTOALUEET Upotusrasituksen  alaiset  metallipinnat Teknoksen maalausohjeen  TM 2.11  ja standardin 

PSK  1711  mukaan.  Maaliyhdistelmät  soveltuvat myös  betonipinnoille.  

K 30/E 500 	Kestää useimpien kemikaalien  vesiliuoksia  sekä vettä  ja  öljyä jatkuvassa  
upotusrasituksessa +  60°C  lämpötilaan  saakka. Katso erillinen kemikaalin - 
kestävyystaulukko.  Yleisin  säiliöpinnoite.  

K 31/E 500 	Kaksikomponenttiruiskumaalaukseen  tarkoitettu  maaliyhdistelmä,  jolla  on  
erittäin hyvä  tarttuvuus teräspintaan  ja  erinomainen mekaaninen kestä- 
vyys. 	Kemi kaal  in  kestävyys vastaa  epoksi maalei  I la  saatavaa kestävyyttä. 
Voimakkaat  liuotteet turvottavat  maalauksen. Käytetään  mm.  jäänmurta- 
jien  ja  muiden jäissä kulkevien laivojen  pohjiin, patoluukuissa, rautatievau- 
nuissa yms. kulutuskestävyyttä vaativissa  kohteissa.  

PINNAN  PUHDISTUS Esipuhdistus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan  ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat  
epäpuhtaudet  eri  esipuhdistusmenetelmin  epäpuhtauksien laadusta riippuen.  
Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät  epäpuhtaudet  poistetaan hakkaamalla,  kaapien  tai  harjaa - 
maIla.  
Suolat  ja  muut  vesiliukoiset epäpuhtaudet  poistetaan  vesipesulla harjaten,  korkeapaine-, 
höyry-  tai  emulsiopesulla.  
Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-,  emulsio-  tai  liuotepesulla. 

Ruosteenpoisto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen  Sa  2 1/2.  

Sementtiliiman  poisto:  Betonipinnoista  poistetaan  sementtiliima happopeittaamalla, hio- 
maIla  tai  suihkupuhdistamalla. 

KONEPAJAPOHJAT  Mikäli pinnassa  on  konepajapohja,  se on  poistettava  suihkupuhdistamalla  ennen maalaus- 
ta.  

MAALALJSTYÖ Maalaustyössä  tarvittavat maalien tekniset tiedot  on  annettu  kääntäpuolella  olevassa tau- 
lukossa sekä maalien  tuoteselosteissa. 
INERTA  150  epoksipinnoite  levitetään  maalausharjalla  tai  vähintään  10  litran  paineastial.  
la  varustetulla hajotusilmaruiskulla. Muoviosa  sekoitetaan ennen maalausta huolellisesti  
astian  pohjaa myöten  esim.  hitaalla  käsiporakoneella. Muoviosa  ja kovettaja  sekoitetaan 
ennen maalausta huolellisesti taulukossa annetussa suhteessa. Määrää arvioitaessa  on  otet- 
tava huomioon  seoksen käyttöaika  1/2  tuntia  (+  23°C).  
Ruiskumaalausta  varten  seokseen  lisätään  OHENNE 9522:ta  enintään  0.5  1/lOI.  
Maalia  ruiskutetaan  riittävän paksu kerros, joka  tasoitetaan  heti leveällä  tasoittajalla.  Työ- 
välineet pestään välittömästi.  Ruiskun letku  ja  pistooli  on  syytä  huuhtoa  työn aikana aina  
20.  .  .30  litran maalauksen jälkeen. 
Toinen maalaus suoritetaan välittömästi ensimmäisen  kovetuttua  niin, että sille voidaan 
astua. 
Tarkemmat  työohjeet tuoteselosteessa  n:o  85.  

INERTA  160  levitetään  kaksikomponenttiruiskulla. Ruiskun annostelupumpun  suhteen 
tulee olla  2:1  -  Lämmitys säädetään  40.  . .50°C:een,  jolloin  käyttöaika  on 5 min.  
Maali  ruiskutetaan  kerralla  500 pm  paksuuteen. Pinnassa olevat huokoset  ja  kolot täyte- 
tään tarvittaessa  INERTA  160  FILLillä. Lähemmät työohjeet tuoteselosteessa  n:o  119.  

Käännä 
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I  
TYÖSUOJELU 	 Maalit kuuluvat  LT-ryhmään  0.  Tuoteselosteessa  ja  etiketissä  on  maalituotteiden  merkit- 

semistoimikunnan  suosituksen mukainen ilmoitus maalin koostumuksesta  ja  varoitusteks
-ti.  

Henkilökohtaisia suojavälineitä valittaessa voidaan apuna käyttää oveItuvin osin Väriteol - 
I  isuusyhdistyksen  julkaisemaa esitettä"Maalituotteiden turvallisuusmerkinnät  ja  suojatoi-
menpiteet rakennusmaalaustöissä". 
Ruiskumaalauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Ihon suojaamiseen suositellaan suoja-
voiteita  ja  -käsineitä. Maaliroiskeet  pestään välittömästi iholta vedellä  ja  saippualla. Ohen-
teita ei tule toistuvasti käyttää käsien pesuun. 

TEKNISET TIEDOT 

Maali INERTA  150  INERTA  160  

Tuoteseloste,  n:o  

Maal ityyppi 

85 

Liuotteeton epoksireaktiomaali 

119  

Liuotteeton epoksireaktiomaal  i  

Sekoitussuhde 
- 	muoviosa,  tu,  osaa  
- 	kovete,  til.  osaa  

3 
1 

2  
1  

Käyttöaika,  +23°C, h 1/2  (ohentamaton) 
 1  (ohennettu)  

20 min. 

Tiheys, kg/I  1.5 1.4  

Värisävyt  Punainen, vihreä  TM -värikartta  tilauksesta 

Kiilto Kiiltävä Kiiltävä 

Kuiva-ainepitoisuus, til.-%  n. 100 n. 100  

Suositeltava kalvonpaksuus 
- 	märkä,jÅm  
- 	kuiva, jim  

250 
250 

500  
500  

Riittoisuus,  teoreettinen, m 2 /I  4 2  

Kuivumisaika, +  23°C  
- 	käsittelykuiva,  h 
• 	päällemaalattavissa,  h  

24 
heti edellisen maalauksen jäykistyttyä 

12  

Ohenne  ja  välineiden pesu  9522 tai  asetoni  Välineiden pesu:  9506  

Maalausvälineet  Sivellin, hajotusilmaruisku, 
esim. IGA-67-AC tai  MBC-565-1/4"  

Kaksikomponenttiruisku 

Korkeapaineruiskusuutin  0.021.  .  .0026"  (kääntösuutin) 

Maalausolosuhteet 
- 	minimilämpötila,  °C  
- 	maksimikosteus, %  

+  10  
80 

+  10  
80  

Tulenarkuusluokka  Ei tulenarkaa  Ill 

LT-ryhmä  0 0 

HUOLTOMAALAUS 	 Paikkausmaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan paikkausmaalauksena kun  pinnan  maalaus- 
arvo  on 9.  .  .7.  Vahingoittuneet  kohdat puhdistetaan irtoavasta maalista  ja  ruosteesta kaa-
pieri  ja  suihkupuhdistaen.  Pienet kohdat voidaan myös laikalla hioa. Reunat hiotaan loi-
viksi. Paikkauskohdat maalataan yhdistelmän maalilla täyteen kalvonpaksuuteen. 
Haluttaessa  pinnan  ulkonäkö yhdenmukaiseksi esipuhdistetaan  koko  pinta.  Ennen ylimaa-
lausta  pinta  karhennetaan hiekkapesulla  tai  hionnalla. 

Uusintamaalaus:  Pinnan  maalausarvon  laskettua  alle  7  uusitaan maalaus. Tällöin  pinta 
 suihkupuhdistetaan  asteeseen  Sa  2 1/2  ja  maalaus uusitaan alusta alkaen.  
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INERTA  160  
epoksipinnoite 

Tuoteseloste  119 
0 

MAALITYYPPI 	 INERTA  160 on  nestemäiseen epoksihartsiin  perustuva, lähes  liuotteeton 
kaksikomponenttinen epoksimaali. 

KAYTTt$ALUEET 	 Käytetään  teräspinnoille epoksiyhdistelmässä  K 311E 500.  Sopii myös  beto- 
nipinnoille. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	INERTA 160:lle  on  ominaista- hyvä  tailunta suihkupuhdistettuun  alustaan 
sekä erinomainen kulutuksen kestävyys.  Se  soveltuu siten käytettäväksi 
kohteissa, jotka joutuvat voimakkaaseen  mekaan iseen  rasitukseen. Erityi-
sesti  INERTA  160  sopii jäissä kulkevan laivan pohjaan.  Se  vähentää rungon  
syöpymistä  ja  jään aiheuttamaa kitkaa. Muita  käyttökohteita  ovat  mm.  voi-
malaitosten  jäähdytys-  ja  tulovesiputket, väippärakenteet  ja  patoluukut, 

 teollisuuden  kuijettimet  ja  rautateiden  kaatovaunut. 

INERTA  160  kestää hyvin kemikaaleja.  thjyn-,  rasvan- ja  benslinituottelden 
 kestävyys  on  hyvä myös  upotusrasituksessa.  Voimakkaat  liuotteet turvotta

-vat  maalauksen.  

INERTA  160  soveltuu käytettäväksi  ydinvoimaloissa,  sillä  se  kestää säteilyä 
 ja  on  hyvin  dekontaminoitavissa.  

Pinnoite levitetään  kaksikomponenttiruiskulla,  jolloin saadaan  kertamaa-
lauksena  500  /4mm kalvonpaksuus.  

TEKNISET TIEDOT  
Sekoitussuhde 	 Muoviosaa  2  tilavuusosaa 

Kovetetta  1  tilavuusosa 

Kyttöaika,  +23°C  Ohentamaton  seos  20 min.  

Kulva-ainepltoisuus  Yli  96  tilavuus-°/o  
TeoreettInen  

Teoreettinen rilttolsuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo 	 riittoisuus  
suositeltava kalvonpaksuus  K 31 	 500 um 	fl. 500 urn 	n. 2  m 2/l 

Käythnnön riittoisuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta  johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Litrapalnot  Seos 	1,4 kg  
Muoviosa 	1,6 kg  
Kovete 	1,1 kg  

Kulvumisaika,  +23°C  Pölykuiva 	 4 h  
Kosketuskuiva 	 12 h  
Täysin kovettunut 	7 d  

Päällemaalattavissa  heti edellisen maalauksen  jäykistyttyä.  Maksimi maa- 
lausväliaika  24  tuntIa. 

V$linelden  pesu Kaksikomponenttiruiskun  pesuun soveltuu parhaiten  OH  ENNE  9506.  

Vlskositeetti Tiksotrooppinen 

KIlito Kliltävä 

vArisivyt  Valkoinen  ja musta,  muita  T-M  teolllsuusvärikartan  sävyjä  rajoltuksin. 

KAYTTbOHJEET 	 Eslpuhdlstus: Maalattavilta teräspinnoIlta  poistetaan  ruosteenpolstoa  ja  
maalausta vaikeuttavat  epäpuhtaudet  eri  esipuhdistusmenetelmin epäpuh-
tauden  laadusta riippuen.  

Pinnan  puhdistus 	 Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät  epäpuhtaudet  poistetaan hakkaamalla,  kaa- 
pien tal  harjaamalla.  
Suolat  ja  muut  vesiliukoiset epäpuhtaudet  poistetaan  veslpesulla harjaten,  
korkeapaine-, höyry-  tai  emulsiopesulla.  Rasvat  ja  öljyt  poIstetaan  alkali-
emulsio-  tai  liuotepesulla.  Katso  Teknoksen maalausohje  TM 2.3.  ja  PSK 

 1702.  
Ruosteenpolsto: Eslpuhdlstetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen 

 Sa  2 1/2.  (Myös  konepajapohjalla  maalatut  pinnat.)  
Betonipinnat: Betonin  tulee olla vähintäin  4  viikkoa vanha. Alustan tulee 
olla kiinteä  ja  hyvIn  kovettunut. Pintakerroksen  vesipitolsuus  alle  4 p-°/o.  
Roiskeet  ja  epätasaisuudet poistetaan hiomalla.  Irtonalnen sementti  ja 

 hiekka sekä pöly  harjataan  pois.  Lika ja  rasva pestään pois pesuaineella 
 tal  liuotteella. TIIvIs, kliltävä sementtlllima  poistetaan betonista happo-

pelttaamalla,  hiomalla  tal  hiekkapuhalluksella. 
KAAnnA 
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Kittaus, tasoltus 	 Erittäin syöpyneet teräspinnat. kuten laivan pohjat voidaan tasoittas 
INERTA  160 FILLiIIä. Tasoite ruiskutetaan kaksikomponenttirulskulla.  Jonka 
jälkeen välittömästi tasoitus teräslastalla (leveys  20 . . .30 Cm). 

Betonipinnassa  esiintyvät suuret kolot paikataan hetI muotin purkamisen 
jälkeen sementtilaastilla. Ennen maalausta täytetään reiät sekä tarvittaessa 

 koko  pinta tasoitetaan vesiohenteisella EPIREX-AKVA-FILL tasoitteella. 
 Myös INERTA  160 FILL  soveltuu betonipinnoilte. 

Maalausolosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  ja  maalin kulvumlsen 
aikana pitää ilman,  pinnan Ja  maalin lämpötilan olla ylI  +10°C  Ja  Ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0.  

Maalausvällneet 	 Kaksikomponenttiruisku, esim. Graco  Hydra-Cat,  varustettu lämmityksellå, 
kääntösuutin  0.021 ... 0.026". 

Maalaustyö 	 Kaksikomponenttiruiskua  käytettäessä säilytetään maalia ennen käyttöä  
20. . . 25'C:n  lämpötilassa, jolloin komponentit ovat riittävän notkeita syöttö- 
pumppua varten. Ruiskun artnostelupumpun suhteen tulee olla  2:1.  Kompo-
nenttien lämmitys säädetään niin, että lämpötila pistoolissa  on 40 ... 50°C. 

 Tällöin seoksen käyttöikä  on 5 min.  Tarvittaessa  on  käytettävä letkulämml-
tystä. Kalvonpaksuutta seurataan märkäkalvomittarilla. Sekoitussuhdetta 
valvotaan seuraamalla syöttäpumppujen painetta  ja  komponenttien menek-
kiä. 

Betonipinnassa  olevat huokoset saadaan umpeen ruiskuttamalla  ensin  200 
300 um:n  kalvo,  jota  tasoitetaan siveltimellä  tai kumilastalta reikälsten 

 alueiden kohdalta. Tämän jälkeen ruiskutetaan välittömästi toinen kerros 
yhteispaksuuteen  500  

Työssä noudatetaan kaksikomponenttiruiskua koskevia erikoisohjeita. 

Paikkamaalaus 	 Pienten alueiden paikka-  ja  huoltomaalaukseen  voidaan käyttää ohennettua  
(7 0/a)  INERTA 160:ta.  Maalaus suoritetaan suuripainesuhteisella korkeapal-
neruiskulla  tai siveltimellä.  Komponentit sekoitetaan porakoneella välittö-
mästi ennen maalausta suhteessa  2 tilavuusosaa  muovia,  1 tilavuusosa 
kovetetta. Seokseen  lisätään  0,2 tilavuusosaa OHENNE 9506  tal  9514. 

 jolloin käyttäaika  on n. 40 min (+23 3 C).  (Varoitus: Myös maaliseoksen 
määrä  ja  lämpötila vaikuttavat käyttäaikaan.  Jos  seos pääsee jähmetty-
mään ruiskussa,  on  ruisku pilalla.) 

Komponentit  on sekoitettava  huolellisesti. Huolimaton sekoitus  tal  väärä 
sekoitussuhde aiheuttaa epätasaisen kovettumisen  tai  pinnan  ominaisuuk-
sien heikkenemistä. Ohennetulla maalilla saavutetaan  500 rn:n kuivakalvo 
maalaamalla  kahteen kertaan  300 tm:n märkäkalvo. Päällemaalaus  tehdään 
heti edellisen maalauksen jäykistyttyä, kuitenkin viimeistään vuorokauden 
kuluessa. 

TYTURVALLISUUS 
Etikettimerkinnit 	 TULENARKAA  Ill  LK 

VAROITUS: Sisältää reaktilvista epokslmaalln ohennetta  LT-ryhmL  grupp  

vaarallista. Arsyttää Ihoa, silmiä  ja  Ilmakalvola.  El  lasten 
 käsiin.  

ja kovete  sisältää amilnia. Nauttiminen  la ruiskutussumu  

VARNING,  VADLIGT;  Innehåller  reaktiva epoxiförtunntngar 
 och  hårdaren  Innehåller amin. Farligt att förtära. Sprut-

dimman farlig att Inandas. Irriterar huden, ögonen och 
slemhinnorna. Förvaras  oAtkomllgt  far barn. YSAM-grupp  

7 til.-°/o  OHENNE 9514ää LT-ryhmä  0 I 1k 
7 til.-°/o OHENNE 9506:ta LT -ryhmä  1 111k 

Suojatolmenpiteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteollisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä "Maalituotteiden  turval

-lisuusmerkinnät  ja  suojatolmenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet pestään Iholta välit-
tömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden käyttöä. 

Llsätletoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelli- 
nen tavaraseloste.  Luottamuksellinen Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrkytys-
keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa KaroIinsk  sjukhuset,  puhelin 

 08-340 500-1906). 
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I  
i  INERTA  165  

epoksiPlflnoite  

LI  
TUOTESELOSTE  155 
A  

MAALITVYPPI 	 INERTA  165 on  nestemäiseen epoksihartsiin  perustuva, vähäliuotteinen 
kaksikomponenttinen epoksimaali. 

KÄYTTOALUEET 	 Käytetään teräspinnoille epoksiyhdistelmässä  E 500.  Sopii myös betonipin- 
noille. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	 INERTA 165:IIe  on  ominaista hyvä tartunta suihkupuhdistettuun alustaan 
sekä erinomainen kulutuksen kestävyys.  Se  soveltuu siten käytettäväksi koh-
teissa, jotka joutuvat voimakkaaseen mekaaniseen rasitukseen. 

Pinnoite voidaan levittää yksi-  tai  kaksikomponenttiruiskulla.  

TEKNISET TIEDOT  

Sekoitussuhda Muoviosaa  2  tilavuusosaa 
Kovetetta  1  tilavuusosa 

Käyttöaika, +  23°C  Ohentamaton  seos  30 min.  

Kuiva-ainepitoisuus Yli  92  tilavuus-% 

Teoreettinen riittoisuus  ja  Teoreettinen 
suositeltava kalvonpaksuus Kuivakalvo 	 Märkäkalvo 	riittoisuus 

2x250pm 	 2x275zm 	1.8m2 /l  
1  x25OMm 	 1  x275pm 	3.6m2 11  

Käytännön riittoisuus Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruiskumaa- 
lauksessa  kohteen rakenteesta johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Litrapainot  Seos 	n. 1.45 kg  
Muoviosa 	n. 1.60 kg  
Kovete 	n.  1_li  kg  

Kuivumisaika, +  23°C  Pölykuiva 	 6 h  
Kosketuskuiva 	 12 h  
Täysin kovettunut 	7 d  

Päällemaalattavissa  heti edellisen maalauksen jäykistyttyä. Maksimi maalaus- 
väliaika  24  tuntia. 

Ohonne,  välineiden pesu OHENNE  9506  

Viskositeetti Tiksotrooppinen  

Kiilto Kiiltävä 

Värisävyt  Valkoinen  ja 	musta, 	muita  T-M  teollisuusvärikartan  sävyjä rajoituksin. 

KAYTTÖOHJE  ET  

Pinnan  puhdistus Esipuhdistus: Maalattavilta teräspinnoilta  poistetaan ruosteenpoistoa  ja  maa- 
lausta vaikeuttavat epäpuhtaudet eri esipuhdistusmenetelmin epäpuhtaudn 
laadusta riippuen.  

Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät epäpuhtaudet poistetaan hakkaamalla, kaa.  
pien  tai  harjaamalla.  

Suolat  ja  muut vesiliukoiset epäpuhtaudet poistetaan vesipesulla harjaten, 
korkeapaine-, höyry-  tai  emulsiopesulla.  Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-,  
emulsio-  tai  liuotepesulla.  Katso Teknoksen maalausohje  TM 2.3.  ja  PSK  
1702. 
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Ruosteenpoisto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaari  asteeseen  Sa  
2 1/2.  (Myös konepajapohjalla maalatut  pinnat.) 

Betonipinnat: Betonin  tulee olla vähintäin  4  viikkoa vanha. Alustan tulee 
olla kiinteä  ja  hyvin kovettunut. Pintakerroksen vesipitoisuus  alle  4 p-%. 
Roiskeet  ja  epätasaisuudet poistetaan hiomalla. Irtonainen sementti  ja  hiek- 
ka sekä pöly harjataan pois.  Lika ja  rasva pestään pois pesueineella  tai Iiuot- 
teella.  Tiivis, ku Itävä sementtil  urna  poistetaan betonista happopeittaamalla, 
hiomalla  tai hiekkapuhalluksella. 

Kittaus, tasoitus  Erittäin  syöpyneet teräspinnat  voidaan tasoittaa  IN E  RTA  160 Fl LLillä.  Ta- 
soite ruiskutetaan kaksikomponenttiruiskulla,  jonka jälkeen välittömästi  ta- 
soitus teräslastalla  (leveys  20. 	.30 cm). 

Betonipinnassa  esiintyvät suuret kolot paikataan heti muotin purkamisen 
jälkeen sementti laastil  la.  Ennen maalausta täytetään reiät sekä tarvittaessa  
koko  pinta tasoitetaan vesiohenteisella EPIREX-AKVA-FILL tasoitteella.  
Myös INERTA  160 FILL  soveltuu betonipinnoille. 

Maalausolosuhteet Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  ja  maalin kuivumisen aika- 
na pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan  olla yli  + 	10°C  ja  ilman suh- 
teellisen kosteuden  alle  80 %. 

Maalausvälineet Suuripainesuhteinen yksikomponentti-  tai kaksikomponenttiruisku, esim. 
Graco  Hydra-Cat,  varustettu lämmityksellä. Kääntösuutin  0.021.  .  .0.026".  

Komponenttien sekoitus Komponentit sekoitetaan porakoneella välittömästi ennen maalausta suh- 
teessa  2 tilavuusosaa  muovia,  1 tilavuusosa kovetetta.  Määrää arvioitaessa  on  
huomioitava käyttöaika  n. 1/2  tuntia. Komponentit  on sekoitettava  huolelli- 
sesti. Huolimaton sekoitus  tai  väärä sekoitussuhde aiheuttaa epätasaisen  ko- 
vettumisen  tai  pinnan  ominaisuuksien heikkenemistä. 

Maalaustyö  Maalaus suoritetaan suuripainesuhteisella korkeapaineruiskulla, siveltimellä  
tai telalla. Maalaustyössä on  huomioitava maalin käyttäaika  n. 30 min.  (Va- 
roitus: Myös maaliseoksen määrä  ja  lämpötila vaikuttavat käyttöaikaan.  Jos  
seos pääsee jähmettymään ruiskussa,  on  ruisku pilalla.) 

Kaksikomponenttiruiskua  käytettäessä säilytetään maalia ennen käyttöä 
 20 - 25°C:n lämpätilassa,  jolloin komponentit ovat riittävän notkeita syät-

töpumppua varten. Ruiskun annostelupumpun suhteen tulee olla  2:1.  Kom-
ponenttien lämmitys säädetään niin, että lämpötila pistoolissa  on n. + 40°C. 

 Tällöin seoksen käyttöaika  on n. 5 min.  Tarvittaessa  on  käytettävä Ietkuläm-
mitystä. Kalvonpaksuutta seurataan märkäkalvomittarilla. Sekoitussuhdetta 
valvotaan seuraamalla syöttöpumppujen painetta  ja  komponenttien menek-
kiä. Työssä noudatetaan kaksi komponenttiruiskua koskevia erikoisohjeita. 

TYOTUR  VALL  ISUUS 

Etikettimerkinnät 

Betonipinnassa  olevat huokoset saadaan umpeen ruiskuttamalla esim. 
 200. . .300 1m:n  kalvo,  jota tasoitetaan siveltimellä  tai kumilastalla.  Tämän 

jälkeen ruiskutetaan toinen kerros edellisen maalauksen jäykistyttyä yhteis-
kalvon paksuuteen  500 pm. 

Muovi:TULENARKAA  III  LK 
 Kovete:  TULENARKAA  Il  LK 

___________ 	
- 

- 	 LT-ryhml  
VAROITUS:  Sisaltää ksyleeniä. Kovate sisältää amiinia. Naut

-timmen ja ruiskutussumu  vaarallista. Arsyttää ihoa, silmiä  ja 
limakalvoja.  Ei  lasten kiin. 

VARNING.  VADLIGT:  Innehåller xylen. Härdaren innehåller 
amin. Farligt att förtära. Sprutdimman farlig att inandas. 
Irriterar huden, ögonen och slemhinnorna. Förvaras oåtkom-
ligt för  barn. 

_________ 	 LT -grupp  

[1 
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Suojatoimenpiteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteollisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä "Maalituotteiden  turval-
lisuusmerkinnät ja suojatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet pestään iholta välittö-
mästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojäkäsineidert käyttöä. 

Lisätietoja 	 Työsuojetuviranomaisten käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelli- 
nen tavaraseloste.  Luottamuksellinen Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrky-
tyskeskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  pu-
helin  08-340 500-1906). 

I 
I  
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I  POLYURETAANIYHDISTELMÄT 

Yhdistelmäseloste  K 27 K27 
I 
I  

YHDISTELMÄT  

I 
1 
I 

Metal  lipintojen korroosionestomaalaukseen  tarkoitettuja maal iyhdistel miä, joiden  pinta
-maalina  on  erinomaisesti kiillon  ja värisävyn säilyttävä polyuretaanimaali. Pintamaali 

 täyttää  standardin SIS  185203  vaatimukset.  

K 27 K 27b K 27c K 27d  

SILIKA-GALVEX sinkkisilikaat- 
timaali - - -  1 x 60 pm  
REA.GALVEX sinkkiepoksimaali - -  1 x  3Opm - 

INERTA -PRIMER 5 HO  
epoksipohjamaali  2 x 60 pm 1 x 60 pm 1 x 60 pm 1 x 60 pm  
INERTA 70polyuretaanimaali  1  x40pm  1  x40pm  1  x40pm  1  x40pm 

Kuivakalvon minimipaksuus  160 pm  100pm 130pm  160 pm  

KÄYTTOALUEET Maaliyhdistelmää  käytetään Teknoksen maalausohjeen  TM 2.11  mukaan rasitusluokissa  
M3  ja  M4,  erikoisesti kohteissa joissa ointamaalin tulee säilyttää kiiltonsa  ja värisävynsä.  

K 27 	 Kemiallisen, mekaanisen  tai  Iiuoterasituksen  alaiset teräspinnat ulkona  ja  
sisällä. Käyttäesimerkkejä kemikaali-, poittoneste-  ja  muu kuljetuskalusto, 
kemikaalisäiliät yms.  

1< 27b 	Kemialiisen, mekaariisen  tai  Iiuoterasituksen  alaiset sinkki-  ja alumiinipin - 
flat  ulkona  tai  sisällä.  

1< 27c  ja 	Särasituksiin 	joutuvien 	teräsrakenteiden, 	kuten 	nosturien  ja säiliöiden  
K 27d 	korroosionkestäviä maaliyhdistelmiä,  joissa pohjamaalina käytetään sinkki- 

pälymaaleja.  

PINNAN  PUHDISTUS Esipuhdistus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan ruosteenpoistoa  ja  maalausta vaikeuttavat 
epäpuhtaudet  eri puhdistusmenetelmin epäpuhtauksien laadusta riippuen.  
Jää,  betoni, laasti ym.  kiinteät epäpuhtaudet poistetaan hakkaamalla, kaapien  tai  harjaa- 
maila. 
Suolat  ja  muut vesi  I  iukoiset epäpuhtaudet  poistetaan vesipesulla harjaten, korkeapaine-, 
häyry-  tai  emulsiopesulla.  
Rasvat  ja äljyt  poistetaan  alkali-,  emulsio-  tai  liuotepesulla. 

Ruosteenpoisto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen  Sa  2 1/2.  

KONEPAJAPOHJAT Konepajapohjaa  tarvittaessa soveltuu  KORRO  E K 27:n  ja 27b:n  yhteyteen.  KORRO 
SEtä  voidaan käyttää  K  27c:n  alla ja KOR RO SS:ää  K  27d:n  alla.  
Ennen jatkomaalausta konepajapohjapinta esipuhdistetaan  ja  ruostuneet kohdat  ja hitsi - 
saumat suihkupuhdistetaan. 

MAALAUSTYÖ Maalaustyössä  tarvittavat maalien tekniset tiedot  on  annettu kääntäpuolella olevassa tau- 
lukossa sekä maalien tuoteselosteissa. 
Ennen käyttää maalien komponentit sekoitetaan homogeenisiksi. Muoviosa  ja kovete  se- 
koitetaan 	keskenään 	huolellisesti 	kääntöpuolella olevassa taulukossa  ja tuoteselosteissa  
annetussa sekoitussuhteessa. Määrää arvioitaessa  on  otettava huomioon seoksen käyttö- 
aika. 
Levitykseen suositellaan korkeapaineruiskua, koska  vain  sitä käyttäen saavutetaan 
INERTA -PRIMER 	5 	HB:llä 	kertakäsittelyllä 	suosituksen 	mukaiset 	kalvonpaksuudet. 
SILIKA-GALVEX  ja pintamaali  voidaan myös levittää hajotusilmaruiskulla. 
Ilman  ja 	maalattavan 	pinnan 	lämpötilan sekä ilman suhteellisen 	kosteuden tulee olla 
kääntäpuolelta  olevassa taulukossa annetuissa arvoissa maalaustyön  ja  maalin kuivumisen 
aikana. Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva  ja pölytön. 

TYOSUOJELU 	 Maalin liuotteiden työturvallisuusryhmä  (LT -ryhmä)  ja tulenarkuusluokka  on  annettu 
kääntöpuolella olevassa taulukossa. 
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Henkilökohtaisia suojavälineitä valittaessa voidaan apuna kayttaa soveltuvin osin  Vari - 
teollisuusyhdistyksen julkaisemaa esi.ittä" Maalituotteiden turvallisuusmerkinnät  ja  suo-
jatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". 
Ruiskumaalauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Ihon suojaamiseen suositellaan suoja-
voiteita  ja käsineitä. Maaliroiskeet  poistetaan välittömästi iholta sopivalla pesutahnalla, 
jonka jälkeen iho pestään vedellä  ja  saippualla. Ohenteita ei tule toistuvasti käyttää kasien 
pesuun. 

TEKNISET TIEDOT 

Maali SILIKA-GALVEX  REA-GALVEX INERTA -PRIMER  
5  HB 

INERTA7O  

Tuoteseloste,n:o  81 15 87 111  

Maalityyppi Etyylisilikaatti- 
sinkkipölymaali  

Epoksisinkkipöly-  
maali 

E  poksipohjamaali Polyuretaanipinta-
maali  

SIS  standardi -  SIS  185204  SIS  185201  SIS  185203  

Sekoitussuhde  
- 	muoviosa 
- 	kovete  

paino-osaa 
silikaatti 	sinkkipöly  
1 	2 1/2 

4  tu,  osaa 	-  
1 	til.  osa  

4  til.  osaa 
 1 	til.  osa  

4  tu,  osaa 
1  til.  osa 

Käyttöaika, +  23°C, h 12 12 8 6  

Kuiva-ainepitoisuus, til.-%  n 50 n. 50 n. 50 n. 50  

Tiheys, kg/I  2.7 2.9 1.5 1.1.. 	.1.3  

Värisävyt  Harmaa Harmaa Punainen, keltainen  TM -värikartta  

Kiilto Himmeä Himmeä Himmea Kiiltávä  

Suositeltava kalvonpaksuus 
- 	märkä,  pm 
- 	kuiva,  pm 

120 
60 

60 
30 

120 
60 

80  
40  

Riittoisuus,  teoreettinen.  m 2 / 8.3 16.7 8.3 12.5  

Kuivumisaika, +  23°C  
- 	käsittelykuiva,  h 
- 	päällemaalattavissa,  h 

1/2 
24 

1/2 
12 

8 
16 

6  
12  

Ohenne  9506 9506 9506 9521  

Maalausvälineet  Korkeapaine-  tai 
 hajotusilmaruisku 

Sivellin  tai  ruisku Korkeapaineruisku  Sivellin  tai  rwsku 

Korkeapaineruiskusuutin  0.018.. .0.021" 
(kääntösuutin) 

0.018.. .0.021" 
(kääntösuutin) 

0.018.. .0.021" 0.011.. .0.015"  

Maalausolosuhteet 
minimilämpötila,  °C  

- 	suht.  kosteus,  %  
-  15  
50.  .  .90  

yli  +  10  
alle  80  

yli  +  10  
alle  80  

yli  +5  
alle  85  

Tulenarkuusluokka  Il  II II  Il 

Leimanduspiste,  °C  alle  +  30  alle  +  30  alle  +  30  alle  +  30 

LT-ryhmä  3 3 3 3 

HUOLTOMAALAUS 	 Paikkausmaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan paikkausmaalauksena kun  pinnan  maalaus- 

arvo  on 9.  .  .7.  Vahingoittuneet  kohdat puhd tetaan irtoavasta maalista  ja ruosteesta kaa- 

pien ja suihkupuhdistaen. Suihkupuhdistus  ulotetaan vaurioituneesta kohdasta ehjän maa- 
likerroksen alueelle. Tarpeen vaatiessa hiotaan reunat. Paikkauskohdat maalataan yhdis- 
telmän maaleilla  täyteen kalvonpaksuuteen. 
Haluttaessa  pinnan  ulkonäkö yhdenmukaiseksi esipuhdistetaan  koko  pinta  ja ylimaalataan 

yhdistelmän pintamaalilla. 

Uusintamaalaus: Huoltomaalaus  suoritetaan uusintamaalauksena kun  pinnan maalausarvo 

 on  laskenut  6.  .  .1.  Tällöin maalaus  on  menettänyt suojauskykynsa.  Koko pinta  suihku- 

puhdistetaan asteeseen  Sa  2 1/2  ja  maalaus uusitaan alusta alkaen.  
50680 
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INERTA-PRIMER 5  HB 
epoksipohjamaali 

TUOTESELOSTE  87 
F  

I MAALITYYPPI INERTA-PRIMER 5  HB  on kaksikomponenttinen epokslpohjamaali,  jonka 
 kovetteena  on polyamidihartsi. 

KÄYTTOALUEET 	 Käytetään  pohjamaalina kemialilsta  rasitusta kestävissä  epoksimaaliyhdis- 
telmissä  K 27  ja  K 28 terässinkki-  ja  alumlinipinnoilla.  Soveltuu  välimaa-
liksi sinkkiepoksi-  ja  sinkklsilikaattlmaalipinnoille. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	Maalaus kestää kulutusta, öljyä, rasvoja  ja  vettä sekä  pintamaalattuna  
kemikaaleja. 
Täyttää ruotsalaisessa  standardissa  SIS  185201  asetetut vaatimukset. 

TEKNISET TIEDOT  
Sekoitussuhde  M uoviosaa 4 tilavuusosaa 

Kovetetta 	1 tilavuusosa 

Kiyttöalka,  +23°C 8 h 

Kulva-ainepltotsuus  N. 50  tilavuus-°/o  
Teoreettinen 

Teoreettinen riittolsuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo riittoisuus  
suositeltava kalvonpaksuus  K 28d 	 50 4m 	 100 um 10,0 m2/l 

K 27 	 60 	m 	 120  1um 8,3  m2/I 
K 28 	 80 	m 	 160  im  6,3  m 2/l  

Käytännön  rilttolsuus  Arvot riippuvat  mm. maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta  johtuvasta ohirulskutuksesta. 

Utrapalnot  Seos 	punainen  1,55 kg 	keltainen  1,49 kg 
Muoviosa 	punainen  1,70 kg 	keltainen  1,62 kg  
Kovete 	098 kg 

Kuivumisalka,  +23°C Pölykuiva 	 I h 
Kosketuskuiva 	 8 h 
Päällemaalattavissa 	16 h 

Ohenne,  välineiden pesu OHENNE  9506 tai ruiskutukseen  myös  OHENNE  9514 (I 1k) 

Viskoslteetti,  +23°C  Tiksotrooppinen 

KilIto  Himmeä  

Virisävyt  Punainen  ja  keltainen  

KAYTTt$OHJEET  
Pinnan  puhdistus 	 Esipuhdistus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan  ruosteenpoistoa  ja  maa- 

lausta vaikeuttavat  epäpuhtaudet  eri  esipuhdistusmenetelmin epäpuhtauden 
 laadusta riippuen.  

Jää, betoni, laasti ym.  kiinteät  epäpuhtaudet  poistetaan hakkaamalla,  kaa
-pien  tai harjaamalla.  Suolat  ja  muut  vesiiiukoiset epäpuhtaudet  poistetaan 

 vesipesulla harjaten,  korkeapaine-, höyry-  tai alkalipesuila.  
Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali-, emulsio- tai Iluotepesulia.  Katso  Teknok

-sen  maalausohje  TM 2.3.  ja  PSK  1702. 

Ruosteenpoisto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen 
 Sa  2 V2.  

Sinkki-  Ja  alumilnipInnat  sekä ohutlevypinnat: Syöpyneet  alueet  harjataan 
puhtaiksi  ja koko  pinta  puhdistetaan rasvasta  ja  liasta.  
Konepajapohjapinta:  Ennen  jatkomaalausta  pinta esipuhdistetaan  ja  ruoste 

 poistetaan  suihkupuhdistuksella. 

Konepajapohja 	 Tarvittaessa soveltuvat  KORRO  E epoksikonepajapohja,  KORRO  SE  sinkki- 
epoksikonepajapohja  ja KORRO  SS sinkkisilikaattikonepajapohja. 
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Maalausolosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  ja  maalin kuivumisen 
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli +  10°C  ja  Ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 °/o. 

Maalausvillneet 	 Sivellin  tai korkeapaineruisku 
Korkeapaineruiskusuutin  0.018 . . . 0.021" 

Komponenttlen sekoltus 	 Sekoitussuhde: Muoviosaa  4  ja  kovetetta  1 tilavuusosa.  Määrää arvioitaessa  
on  otettava huomioon seoksen käyttöaika  8  tuntia (+23 °C:ssa). Muoviosa 
sekoitetaan kovetteeseen huolellisesti  astian  pohjaa myöten. Fluolimaton 
sekoitus  tai  väärä sekoitussuhde aiheuttaa epätasaisen kovettumisen  Ja 
pinnan  ominaisuuksien heikkenemistä. 

Maalaustyö 	 Ennen käyttöä maali  on sekoitettava  huolellisesti. Ohennetaan tarvittaessa 
OHENNE 9506:lla  tai ruiskutukseen  myös OHENNE 9514:llä  (I 1k).  
Levitykseen suositellaan korkeapaineruiskua, koska  vain  sitä käyttäen 
saavutetaan kertamaalauksella suosituksen mukaiset kalvonpaksuudet. 

TYtTURVALLISUUS 
Etikettimerkinnat 	 TULENARKAA  il  LK.  

LT-ryhmL  grupp  
VAROITUS:  SlsãItäå ksyleeniä  ja butanolla. Liuotehöyryt 

 vaarallisia hengitettyinA. Huolehdi rilttävästä tuuletuksesta 
 tai käytA hengityssuojaa. El  lasten  käsiin.  

VARNING,  VADLIGT:  Innehåller xylen och butanol.  Las-
ningsmedelsångorna  farliga att inandas. SörJ får  god 
luftväxllng  eller använd andningsskydd. Förvaras oåtkom-
llgt för  barn. 

YSAM-grupp  

Suojatolmenplteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteollisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä "Maalituotteiden  turval-
lisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet pestään iholta välit-
tömästi vedellä  ja  saippualia.  Suositellaan suojakäsineiden käyttöä. 

Usitletoje 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa Työterveydelli- 
nen tavaraseloste.  Luottamuksellinen Tuotei Imoitus  on  toimitettu Myrkytys-
keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  puhelin 

 08-340 500-1906). 



U  _ 
TEKNOS -MAALIT OY  I 	U 	00370 HELSINKI 37.  TAKKATIE  3.  PUH.  554458.  POSTILOKERO  107. 00101 HELSINKI 10 

I 
 INERTA  70 

I  polyuretaanipintamaali 	 TUOTESELOSTE  111 
G 

MAALITVYPPI 	 INERTA  70 on  kaksikomponenttinen polyuretaanipintamaali,  jonka  ko- 
vetteena  on  alifaattinen isosyanaattihartsi. 

KÄYTTÖALU EET 	 Käytetään pintamaalina polyuretaaniyhdistel missä  K 27.  

ERIKOISOMINAISUUDET 	 Muodostaa korkeakiiltoisen kalvon, jolla  on  erittäin hyvä mekaaninen-  ja 
säänkestävyys.  

Täyttää ruotsalaisessa standardissa  SIS  185 203  asetetut vaatimukset. 

TEKNISET TIEDOT  

Sekoitussuhde Muoviosa  4  tilavuusosaa 
Kovetetta  1  tilavuusosa 

Käyttöaika, +  23°C 6 h  

Kuiva-ainepitoisuus  N. 50  tiIavuus%  

Teoreettinen  riittoisuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo 	 Teoreettinen 
suositeltava  kalvonpaksuus riittoisuus  

K 27 	 4Opm 	8Opm 	 12.5  m 2 /l  

Käytännön  riittoisuus Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Litrapainot  Seos 	1.2.  .  .1.1 kg  sävystä riippuen 
Muoviosa 	1.3.. .1.1 kg  sävystä riippuen  
Kovete 	 1.0 kg  

Kuivumisaika, +  23°C  Pälykuiva 	 1 h  
Kosketuskuiva 	 6 h  
Päällemaalattavissa 	12 h  

Ohenne,  välineiden pesu  OHENNE  9521  

Viskositeetti, +  23°C  Sivelyval mis  

Kiilto Kiiltävä 

Värisävyt  Valkoinen  ja musta,  muut  T-M  teollisuusvärikartan  sävyt tilauksesta. 

Varastointi  Kovete paksunee  ilman kosteuden vaikutuksesta, joten koveteosa  on  säi- 
lytettävä suljetussa astiassa. 

KÄYTTÖOHJE  ET  

Pinnan  puhdistus 	 Pohjamaalatut  pinnat:  Rasva  ja lika  poistetaan.  Pinnat  kuivataan  ja  puhdis- 
tetaan pölystä  ja roskasta  ennen maalausta. 

Maalausolosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  ja  maalin kuivumisen 
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli +  5°C  ja  ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80  %. 

Maalausvälineet 	 Sivellin, hajotusilmaruisku  tai  korkeapaineruisku 
Korkeapaineruiskusuutin  0.011.  .  .0.015"  
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Komponenttien sekoitus 	 Sekoitussuhde: Muoviosaa  4  ja  kovetetta  1  tilavuusosa.  Määrää arvioitaessa  
on  otettava huomioon  seoksen käyttäaika  6  tuntia  (+ 23°C:ssa).  Kovete 

 sekoitetaan  muoviosaan  ennen maalausta huolellisesti  astian  pohjia myö-
ten.  Huolimaton  sekoitus  tai  väärä  sekoitussuhde  aiheuttaa epätasaisen  
kovettumisen  ja pinnan  ominaisuuksien heikkenemistä.  

Maalaustyö 	 Ennen käyttää maali sekoitetaan huolellisesti. 

Maali  ohennetaan  tarvittaessa  OHENNE  9521  :lla. Yleisohenteita  ja tinne
-reitä  ei voida käyttää, koska ne saattavat sisältää  alkoholeja,  jotka reagoi-

vat  kovetteen  kanssa.  

Maaliruisku  ja  sekoitusastiat  puhdistetaan ennen käyttöä maalin omalla  
ohenteella.  

Maalia  ruiskutettaessa  saavutetaan  paras tulos  seuraavasti:  ruiskutetaan  
ohut  sumukerros maalattavaan  kohteeseen, annetaan  liuottimen  haihtua 
noin  15.  .  .20 min  ja  ruiskutetaan  kohde  peittoon. 

TVÖTUR  VALL  ISUUS 

Etikettimerkinnät  
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SEOS 

Tulenarkaa  111k 	LT-ryhnna 

X A 
 __ 

Eldfarligt  II  kl 	 LT-grupp 

Sisältäa: 	 lnnehålter 
etyvliglykoliasetaattia 	 15 - 50 	 etylglykolacetat 
ksyleena 	 5 - 1 5 % 	 xylen 
freksameryleenidi-isosyaraatta  alle  1 % nader 	hesametylerrdätocyonat  

Terveydelle haitallista hengitettynä, joutuessaan hollo  ja nieltynd. Altotus 
heksametylo.nidi-isosyanaatille  voi aiheuttaa  hon  tai hengityselinten yliherk-
kyytta.  
Farlig vid inandning, kontakt med hud och förtäring. Exposnron av hexa-
metylendiisocyanat kan förorsaka övorkänslighet hud eller andnmgvorgan. 

 Ainetta ei saa pataa iholle, silmiin  tai herrgitysehmiin Estettana livotehoyryn 
 leviäminen tyopaikan ilmaan  tai  järjestettävä tehokas ilmannaihto rakka käy 

tettävä sopivaa hengitykserr suojainta. Säilytettava  lasten ulottumattOmrssa 

Arnnet  får inte komma i kontakt med hud, ögon eller andnursgsorgarr.  For- 
hindra spridning av lOsningsmedelsångor  till  arbetsplatsen eller arrangera 
effektiv  ventilation  eller använd lämpligt arrdrtingsskydd. Förvaras oåtkomligt 
för  barn. 

KO  VE TE:  
- 	 Tul.na,kaa  111k 	1,1 -ryhmä 

XLH2 

	

Eldfarl,gt  II hl 	 LT -giupp 

Srsaltaä: 	 lnnehller: 
etyyhglykohasetoatta 	 15 50 % 	 etylglykolacetat 
ksyleerna 	 5 - 15% 	 xylen 
heksametyleenid-sosyaraarta 	1 5 % 	hexarnetylendiisocyanat 

Tereeydelle hairallista hengitettynä,  joutuessaan iholle  ja nieltynä. Altistus 
heksametyleenidi-isosyanaalitle  voi aiheuttaa  hon  tai hengityselinten ylih.vk-
kyytta. 
Fart,g md nandnrng,  kontakt med hud och förtaring.  Exposition  av hette-
metylendrisocyanat kan förorsaka överkänslighet i hud eller andningsorgan. 

 Ainetta  m  saa paastaa holle. sImo  las hengityselimiin. Estettava luotehäyryn 
lenamven lyopakan Imaar  tai lariestettana  tehokas Imanvahto taikka käy-
tetava sopsaa hengityksen suoanta. Salytettava  lasten  ulottumattomissa. 

Amnet  lär inte komma i kontakt med hud, ogon eller andningsorgan.  For- 
hindra spridning  an losnirrgsmedelsångor till  arbetsplatsen eller arrangera 
effektiv  veorlation eller använd lämplgt andnnqsskydd. Frvaras oåtkomligt 

 for barn 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
1 

Suojatoimenpiteet 	 Henkilökohtaisten  suojainten  valinnassa voidaan apuna käyttää  soveltuvin  
osin  Väriteollisuusyhdistyksen  julkaisemaa esitettä"  Maalituotteiden  tur

-vallisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustäissä".  R  uisku
-maalauksessa käytetään  raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet  pestään  iholta  

välittömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan  suojakäsineiden  käyttöä.  

Lisätietotja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa  Työterveydelli- 
nen tavaraseloste. Luottamuksel  linen  Tuoteil moitus  on  toimitettu  Myrky-
tyskeskukseen,  puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset, 

 puhelin  08-340 500-1906). 
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I EPI  REX-AKVA 
epoksimaali 

TUOTESELOSTE  98 
G 

MAALITYYPPI EPIREX-AKVA  on  kaksikomponenttinen vesiohenteinen epoksimaali betoni- 
lattioldon  maalaamiseen, Muita  käyttökohteita  ovat  kosteiden  tilojen  ja  teol- 
lisuustilojen seinät, ts.  pinnat,  joissa tarvitaan kestävä, tiivis  ja  helposti puh- 
taana pidettävä maalaus.  EPIREX-AKVA  soveltuu myös  sementtirappaus-, 
asbestisementti-  ja  tiilipinnoille  sekä muilla  maalityypeillä maalatuille, 	riit- 
tävän lujille  ja  kiinteille alustollle.  Voidaan maalata myös  kosteille pinnoille. 
EPIREX-AKVA  muodostaa  puolikiiltävän,  kovan,  kimmoisan  ja  kulutusta kes- 
tävän  pinnan.  Se  kestää vettä, 	bensiiniä, öljyä, 	rasvaa sekä  väkevläkin  
I  ipeäliuoksia, Iiuotteita roiskeina  ja  laimeiden happojen lyhytalkaista  vaiku- 
tusta.  

KÄYTTALUEET  Sopivia 	käyttökohteita 	ovat 	saunat, 	pesuhuoneet, 	kellaritilat, 	autotallien 
lattiat,  parvekkeet jne. Teollisuudessa  EPIREX-AKVA  soveltuu varastojen,  
tehdashallien, sosiaalitilojen  jne. maalauksiin  (vesiohenteiset epoksiyhdis- 
telmät  K 40).  EPIREX-AKVAa  voidaan käyttää myös  elintarviketiloissa,  sillä  
se  ei 	sisällä 	terveydelle 	haitallisia 	Iiuotteita 	eikä 	pigmenttejä, 	eikä 	siitä 
siirry makua  tai  hajua  elintarvikkeisiin (VTT:n  lausunto  no  A1448a/74). 

ERIKOISOMINAISUUDET EPIREX-AKVA-maalaus kestää 	radioaktiivista säteilyä  ja  pinta on 	hyvin  
dekontaminoitavissa (vrt. TRC:n  lausunto). Yhdistelmä soveltuu siten käy- 
tettäväksi  ydinvoimaloissa. 
EPIREX-AKVAn haihtuvana komponenttina  on  vesi  (LT 0).  EPIREX-AKVAa  
käyttäen voidaan eliminoida  liuotteista  aiheutuvat terveydelliset haitat sekä  
palovaara.  

TEKNISET TIEDOT  
Sekoitussuhde Muoviosaa  1  tilavuusosa 

Kovetetta 	1  tilavuusosa 
Kaksoispurkki  sisältää  osat  oikeassa suhteessa.  

Käyttöalka,  +23°C 1 1/2  h.  Lämpötilan muutos vaikuttaa  käyttöikään, esim. 25°C/i  h, 15°C/2 h.  
Kulva-alnepltolsuus  N. 40  tilavuus-°/o  

Kaytännön rilttoisuus  Arvot riippuvat  pinnan  karheudesta  ja  imukyvystä. Ohjearvoina teräshierre- 
tylle betonilattialle:  
1. maalauskerta  4.  . .  6  m 2/l  
2. maalauskerta  7..  .  9  m 2/l 

Utrapainot Maaliseos 	1,15.. .1,3 kg  sävystä riippuen  
Lakkaseos 	1 kg  
Muoviosa 	1,3 	.. .  1,5 kg  sävystä riippuen  
Kovete 	1 kg  

Kulvumlsalka,  +23°C  Pölykuiva 	4 h  
(suhteellinen kosteus  50 O/)  Käsittelykuiva 	16 h  

Päällemaalaus 	16 h  
Kevyen liikenteen,  jalankulun  jne. kestävyys 	24 h  
Lopullinen kulutuksen kestävyys 	5.  . .  7 d  
Alhaisempi lämpötila  ja/tai  suuri suhteellinen kosteus  pidentävät kuivumis- 
aikaa, 	mikä 	on 	otettava 	huomioon 	lattiaa 	käyttöön 	otettaessa. 	Esim. 
+10° C:ssa  ajat kaksinkertaistuvat.  

Ohenne 	 Vesi 
Välineiden pesu 	 Vesi  ja  synteettinen pesuaine  tai  EPIREX ohenne 
Viskoslteetti, +  23°C 	 Lievästi  tiksotrooppinen 
Klilto 	 Puolikiiltävä 
Värisävyt 	 EPIREX värikartan  mukaiset  vakiosävyt  
Varastointi 	 Ei saa Jäätyä  
Sätellyn  kestävyys  ja 	 DF  vakio  810,  säteily  5X108  rad  ei ole aiheuttanut  maalikalvon vaurioitu- 
dekontaminoitavuus 	 mista  (TRC:n  lausunto  no 047/1431.9).  

KÄYTTbOHJEET  
Pinnan  puhdistus 	 Uusi  betoniiattia:  Uuden  betonin  on  oltava vähintään  4  viikkoa vanha  ja  

kovettunut siten, että  betonivalun  kosteus  on  sitoutunut  ja  pinta  kuivunut, 
kosteus saa olla korkeintaan  4  paino-°/o  (näytteen kuivatus  +105°C:ssa).  
Käytännössä kosteus voidaan tarkistaa seuraavasti: Neliömetrin suuruinen 
muovi-  tai  kumimatto  levitetään tiiviisti lattialle. Mikäli  pinta  ei ole maton 

 alla  vuorokauden kuluessa tummunut,  on  betoni  riittävän kuiva  maalatta-
vaksi.  
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Teräshierretyn betonin  pinnasta poistetaan tiivis, kiiltävä sementtiliima-
kerros pintahionnalla  tai  suolahappopeittauksella. Hauraat, jauhomaiset  lat-
tiapinnat hiotaan  siten, että saadaan esille  kova  kiviainespitoinen betoni

-kerros. Hionnan jälkeen sementtipäly imuroidaan  tai  harjataan  pois. 
Suolahappopeittaus  suoritetaan seuraavasti: Sekoitetaan  1  osa  väkevää 
suolahappoa  4  osaan vettä. Liuos levitetään lattialle esim. muovisella  kas-
telukannulla  ja  hapon  annetaan vaikuttaa  5.  . .  lo min.  Lattiasta irronnut 
sementtillete huuhdellaan  ja  harjataan  huolellisesti pois. Lattian annetaan 
kuivua  1  . . .  2  vrk.  
Vanha betonilattla: Maalaamattomat, rasvalset lattiat puhdistetaan emulsio-
pesulla  tai  synteettisellä pesuaineella. Tarvittaessa happopeltataan. Huuh-
dellaan huolellisesti. 
Ennestään maalatulsta lattloista tarkistetaan, että vanha maali  on  hyvin 
kiinni  al  ustassa.  I  rtoava  tai  hilseilevä maalikerros  poistetaan. EPIREX-AKVA 
sopii myös muilla maalityypeillä maalattuihin lattiolhin.  Jos  lattia joutuu 
vesirasitukseen, esim. saunoissa  ja  pesuhuoneissa,  on  hyvä suorittaa  pin-
nan  karhennus  karborundum-kivellä  tai  hiomakoneella.  Lopuksi lattia pes-
tään  ja  huuhdellaan.  

Halkeamat  Ja  kolot 	 Palkkaus suoritetaan seoksella, joka saadaan EPIREX-AKVA maalista, 
sementistä  ja  hiekasta (raekoko  0,1  ...  0,6 mm).  Esim.  1  litraan EPIREX-
AKVA seosta lisätään  4  ...  5 kg  Rudus ohuttaastijauhetta  S06.  Paikatut 

 kohdat hiotaan tarvittaessa  karborundum -kivellä. 
Massaa voidaan käyttää myös huonokuntoistefl, rosoisten, maalaamatto

-mien  betonilattioiden ylitasoitukseen. 

Maalausolosuhteet 	 Maalaustyön  ja  maalin kuivumisen aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin 
lämpötilan olla yli  +10°C  ja  ilman suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0.  

Hyvä ilmanvaihto edistää maalin kuivumista. 

Maalaustyö 	 Maalin sekoltus:  1  tilavuusosa muoviosaa  ja  1  tilavuusosa kovetetta  sekoi- 
tetaan välittömästi ennen maalausta huolellisesti keskenään. Ennen kom-
ponenttien mittausta sekoitetaan muoviosa tasalaatuiseksi. Suurten erien 
sekoitukseen suositellaan hidaskierroksista käsiporakonetta. 
Purkin  koko  valitaan siten, että sisältö voidaan käyttää jakamattomana 
yhteen sivelyyn huomioon ottaen maalattava ala  ja  käyttöaika. 
Huolimaton  sekoitus  tai  väärä sekoitussuhde aiheuttaa epätasaisen kovet

-tumisen ja pinnan  ominaisuuksien heikkenemistä. 
Valmis maali  on  käytettävä  1 1/2  h  kuluessa komponenttion sekoituksesta. 
Tätä vanhempi maaliseos  on  käyttökelvotonta.  
Maalaus: Uudet betonilattiat maalataan kahteen kertaan. Kovaan kulutuk- 
seen joutuvissa kohteissa suositellaan yhtä ylimääräistä maalauskertaa. 
Pohjamaalauksessa ohennetaan  maalia noin  20 0/0  vedellä. Maalia käytetään 
runsaasti, jotta huokoinen betonipinta kyllästyy. Ohentamiseen saa käyttää 

 vain  vettä, joka lisätään valmiiksi sekoitettuun maaliin. 
Pintamaalaus  suoritetaan ohentamattomalla maalilla seuraavana päivänä 
riittävän paksulti. 
Välineet: Maalaus voidaan suorittaa siveltimellä, mohairtelalla  tai  korkea-
paineruiskulla. Sopiva korkeapaineruiskusuUtin  0.015  .. .  0.018".  
Työvälineet pestään välittömästi työn päätyttyä. 

TYbTURVALLISUUS 
Etikettlmerkinnit  

LT-ryhmL  grupp  
Suolatolmenpiteet: Rulskumaalauksessa  käytetään raitis- 

vedellä  Ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden käyt-
töä. 

ilmanaamaria. Maallroiskeet  pestään iholta välittömästi 

Skydd.föreskrlfter. VId  sprutmålning används  friskiuft
-mask.  Färgstånk avtvättas omedelbart från huden med 

vatten och tvål. Skyddshandskar rekommenderas.  
YSAM-grupp  
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SuoJatolmenplteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteol lisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä" Maalituotteiden  turval-
lisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet pestään iholta välittö-
mästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden käyttöä. 

Lisatietoja 	 Tuotteesta  on  laadittu valtioneuvoston päätöksen  (286/78)  mukai- 
nen käyttöturvallisuustiedote.  
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META-FERREX 
aktivoitu 
ruosteenestomaali 

TUOTESELOSTE  33 
E  

MAALITY'YPPI 	 META-FERREX  on  öIJy-aikydipohJainen aktivoitu ruosteenestomaail. 

KXYTTALUEET 	 Käytetään  ilmastorasituksiin Joutuvien teräsrakenteiden pohjamaalina 
FERREX-yhdisteimissä  K 21  sekä  puupintojen suojaukseen. 

ERIKOISOMINAISUUDET 	Tarttuu hyvin teräs-, sinkki-,  kevytmetaiii-  Ja  puupintoihin.  
Paitsi  ruostumlsta  META-FERREXin pigmentointi  estää myös  lahottajasien

-ten  Ja  homeiden  kasvua joten  se  soveltuu erinomaisesti myös  puupintojen, 
 kuten  ulko-ovien,  ikkunapuitteiden  Ja  puuveneiden  laitojen  suojaukseen.  

Sisältää tehokkaita lyijy-  Ja  kromaattivapaita ruosteenestopigmentteJä.  

TEKNISET TIEDOT  
KuIvaaInopltoIsuus  N. 52  tilavuus-°/o  

Teoreettinen  
Thorettlnsn rlittolsuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo 	 rlittoisuus 
suositsitava kalvonpaksuus  K 21f 	 35  im 	 65 um 	15.4  m'Ii  

K 21 	 40 	m 	 75 um 	13,3  m2/i 

Klytinnän rilttoisuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästå,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta  Johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Utrapalno  1.3 kg  

Kulvumlsalka,  +23°C Pölykuiva 	 2 h  
Kosketuskuiva 	 4 h  
Päåiiemaaiattavissa 	16 h  

Ohenne,  välineiden  psu OHENNE  9507  

Vlkosltettl,  +23°C Slvelyvalmis  

Kiilto  Puolikiiltävä 

Värisivyt  Punainen, harmaa  Ja  valkoinen  

KXYT1OHJEET  
Pinnan  puhdistus 	 Esipuhdlstus: Maalattavilta pinnoilta  poistetaan  ruosteenpoistoa  ja  maa- 

lausta vaikeuttavat  epäpuhtaudet  eri  esipuhdistusmeneteimin epapuhtauden 
 laadusta riippuen.  

Jää,  betoni, laasti ym. klinteät epäpuhtaudet  poistetaan hakkaamalla,  kas- 
pien  tai  harjaamaila.  
Suolat  ja  muut  vesiliukoiset epäpuhtaudet  poistetaan  veslpesulia harjaten, 

 korkeapaine-, höyry-  tai  emuislopesulia.  Rasvat  ja  öljyt poistetaan  alkali
-emutsio-  tal  Iiuotepesulla.  Katso  Teknoksen maaiausohJe  TM 2.3.  Ja  P8K 

 1702.  

Ruosteenpoleto: Esipuhdistetut teräspinnat suihkupuhdistetaan  asteeseen 
 Sa  2.  Kylmävalssatut teräspinnat teräsharjataan  asteeseen  St 2.  

Sinkki-  Ja  alumllnipinnat  sekä  ohutlevypinnat: Syöpyneet  alueet  harjataan 
puhtaiksi  ja koko  pinta  puhdistetaan rasvasta  Ja  iiasta. 

Konepajapohjapinta:  Ennen  jatkomaalausta  pinta  esipuhdistetaan  Ja  ruoste 
 poistetaan  suihkupuhdistukseila. 

Konepajapohja 	 Tarvittaessa soveltuvat  KORRO  konepaJapohja,  KORRO  E  epoksikonepaja - 
pohja,  KORRO  SE  sinkkiepoksikonepajapohja  Ja KORRO  SS  sinkkisiiikaatti-
konepajapohJa. 
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Maalausolosuhtoet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva.  Maalaustyön  ja  maalin  kuivumisen  
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli  +5°C  Ja liman 

 suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0.  

Maalausvälineet 	 Sivellln, maalausharja  tai  korkeapaineruisku. 
Korkeapaineruiskusuutin  0.015..  .  0.018".  

Maalaustyö 	 Ennen käyttöä maali sekoitetaan huolellisesti.  Ruiskutusta  varten  ohenne- 
taan  tarpeen mukaan  OHENNE 9507:lTä.  

Uudet puupinnat  pohjustetaan  META-FERF(EXilIä,  Johon  on  lIsätty  20 0/0  

maaliäljyä (vernissaa). 

TYtSTURVALLISUUS 
Etikettlmeikinnit 	 TULENARKAA  Il  LK.  

LT-ryhml  grupp  
VAROITUS:  SIsältää lakkabensilnlä. Liuotehöyryt vaarallI

-sia  hengitettyinä.  Huolehdi  riittävästä tuuletuksesta  tal 
 kåytä hengityssuojaa.  El  lasten  käsiIn. rn  VARNING,  VADLIGT: Innehäller  lackbensin. Lösningarna - 

delsångorna  farliga att inandas.  Son  för  god  luttväxllng 
 eller använd andningsskydd. Förvaras  oåtkornllgt  för  barn.  

YSAM-grupp  

Suojatoimenpiteet 	 Henkilökohtaisten  suojainten  valinnassa voidaan apuna käyttää  soveituvin  
osin  Väriteollisuusyhdistyksen  julkaisemaa esitettä"  Maalituotteiden  turval

-lisuusmerkinnät  ja  suojatoimenpiteet rakennusmaalaustöissä". Ruiskumaa-
lauksessa  käytetään  raitisilmanaamaria. Maaliroiskeet  pestään  iholta  Välit-
tömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan  suojakäsinelden  käyttöä.  

Usitletoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa  Työterveydelli- 
nen tavaraseloste.  Luottamuksellinen  Tuoteilmoitus  on  toimitettu  Myrkytys

-keskukseen, puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset,  puhelin 
 08-340 500-1906).  

ui  bl  
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KRUUNU 	 TUOTESELIJSI  L  

teräsmaali 

MAALITYYPPI 	 KRUUNU  on  kiiltävä alkydipintamaali. 

KÄYTTALU EET 	 Käytetään ilmastorasituksiin joutuvien teräsrakentelden pintamaalina 
FERREX-yhdistelmissä  K 2, K 14, K 15  ja  K 21.  

ERIKOISOMINAISUUDET 	 Kiilto  ja  värisävy  säilyvät myös teollisuusilmastossa. Soveltuu myös puu- 
pintojen maalaukseen. 

TEKNISET TIEDOT  
Kulva-ainepitolsuus  N. 50  tllavuus-°/o  

Teoreettinen 
Teoreettinen  riittolsuus  ja  Yhdistelmä 	Kuivakalvo 	Märkäkalvo riittolsuus 
suositeitava kaivonpaksuus  K 2d 	 35  im 	 70 	m 14,3  m 2/I  

K 15 	 40 um 	 80  tim  12,5  m 2fl 

Kaytännön riittolsuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruisku- 
maalauksessa kohteen rakenteesta johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Utrapalno  0,95... 1,20 kg  sävystä riippuen 

Kuivumisalka,  +23°C  Pälykuiva 	 3 h  
Kosketuskulva 	 4 h  
Päällemaalattavissa 	16 h  

Ohenne, valineIden  pesu  OHENNE  9507  

Viskoslteetti,  +23°C  Sivelyvalmis  

Kiilto Kiiltävä 

Vrisvyt  T-M  teollisuusvärikartan  mukaiset vakiosävyt 

KÄYTTOOHJEET  
Pinnan  puhdistus 	 Pohjamaalatut  pinnat:  Rasva  ja lika  poistetaan.  Pinnat  kuivataan  ja  puhdis- 

tetaan pölystä  ja  roskasta  ennen maalausta. 

Maaiaueoiosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. Maalaustyön  ja  maalin kuivumisen 
aikana pitää ilman,  pinnan ja  maalin lämpötilan olla yli  +5°C  ja  ilman 
suhteellisen kosteuden  alle  80 0/0 .  

MaaIausvIlneet 	 Sivellin, maalausharja, tela, hajoitusilmaruisku, korkeapaineruisku  tai  sähkö- 
staattinen  ruisku. 

Korkeapaineruiskusuutin  0.013  ...  0.015".  

Maalaustyö 	 Ennen käyttöä maali sekoitetaan huolellisesti. 

I 
I 
I 
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I 
I  
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TYbTU RVALLISU  US  
Etikettimerkinnat  

Il  Uk 	LI.  rH 1  
Eldfi,liqt  Il kl 	 LI  gr*pp  

Sisältää:  
lakkabensiiniä  15. 50  % 
kobolttikuiviketta  alle  1  %  

Terveydelle  haitalliste hongitettyna.  Ärsyttää ihoa.  
Estettävö liuotehäyryn  leviäminen työpaikan ilmaan  tai  järjestettävä tehokas  
ilmanvaihto  taikka käytettävä sopivaa hengityksen  suojainta.  Vältettävä toistu-
vaa  ihokosketusta.  Säilytettävä  lasten  ulottumattomissa.  

Suojatoimenpiteet 	 Henkilökohtaisten suojainten valinnassa voidaan apuna käyttää soveltuvin 
osin Väriteollisuusyhdistyksen julkaisemaa esitettä »Maalituotteiden  tur-
vall isuusmerkinnät ja suojatoimen piteet rakennusmaalaustäissä».  
R  uiskumaalauksessa  käytetään  raitisilmanaa maria. Maaliroiskeet pestään 
iholta välittömästi vedellä  ja  saippualla. Suositellaan suojakäsineiden 
käyttöä. 

Lisätietoja 	 Tuotteesta  on  laadittu valtioneuvoston päätöksen  (286/78)  mukai- 
nen  käyftöturvallisuustiedote. 



International Paint Marine Coatings  

• INTERLAC  FLUORESCENT  HXA•sarja  

I Vanha nimi  ja  koodi  
FLUORESCENT FINISH AZ  

Maalityyppi 
ALKYDIPAIVALOISTEMAALI 

Tuoteseloste 
 1017 A  

TUOTEKUVAUS 	 INTERLAC  FLUORESCENT on  alkydihartsiin  perustuva  erikoispigmen- 
toitu päiväloistemaali,  jota  käytetään  INTERPRIME  maalien  pintamaali-
na esim. pelastusveneissä  ja  vastaavissa kohteissa joiden tulee selväs-
ti erottua ympäristöstä. 

TEKNISET TIEDOT 

Kuiva-ainepitoisuus  N. 54 ti  lavuus-%  

Suositeltava  kalvonpaksuus  ja  Kuivakalvo 	 Märkäkalvo 	Teoreettinen 
teoreettinen  riittoisuus riittoisuus  

50 	m 	 95 	m 	 10,8 m211  

Käytännön  riittoisuus  Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästä,  pinnan  laadusta sekä ruis - 
kumaalauksessa  kohteen rakenteesta  johtuvasta ohiruiskutuksesta. 

Kuivumisaika +  23°C  Pölykuiva 	1 h 
Pää  Ilemaalattavissa  16 h  

Ohenne  ja  välineiden pesu  INTERNATIONAL  GTA  004 THINNER  (AW4, OHENNE  9507)  

Litrapalno  1.0 kg  

Klilto  Valoa  heijastava 

Värisävyt  Keltainen  HXA  026  
Oranssi 	HXA  027  

KÄYTTOOHJ EEl 

Maalausolosuhteet 	 Maalattavan  pinnan  tulee olla kuiva.  Maalaustyön  ja  maalin  kuivumisen  
aikana pitää  pinnan  lämpötilan olla  3°C  yli ilman  kastepisteen. 

Maalausolosuhteista  tarkemmin  laivamaalikansiossa:  maalaus.  

Maalaustyö 	 Puhdistus:  Puhdistusmenetelmistä laivamaal ikansiossa:  pinnan  puh- 
distus. 

Maalaus:  INTERLAC  FLUORESCENT  maalataan  kahteen kertaa valkoi-
sen  pohjamaalin (esim.  META-FERREX  valkoinen) päälle. Ennen maa-
lausta maali sekoitetaan hyvin. 

Maalaus suoritetaan  siveltimellä, telalla  tai  korkeapaineruiskulla.  Kor-
keapaineruiskusuutin  0.013...0.015".  Ainoastaan  korkeapaineruiskulla 

 saavutetaan tasainen lopputulos. 

Käännä  
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TYÖTIJRVALLISUUS 

Etikettimerkinnät 
	

TULENARKAA  II 1k  

LT.ryhmä,  grupp  

VAROITUS: Sisältää  lakkabensiiniä. Liuotehöyryt  vaarallisia  hengi-
tettyina.  Huolehdi  riittävästä tuuletuksesta  tai  käytä  hengityssuo

-jaa.  Ei  lasten  käsiin.  

VARNING,  VADLIGT:  Innehåller lackbensin.  Lösningsmedelsån-
gorna  farliga att inandas. Sörj för  god  luftväxling eller använd and-
ningsskydd. Förvaras oåtkomligt för  barn. 

YSAMgrupp 

Suojatoimenpiteet  ja  ensiapu 	Maalaustyössä  käytetään  Työsuojeluhallituksen hyväksymiä  henkilö- 
kohtaisia  suojeluvälineitä.  Niiden valinnassa voidaan apuna käyttää 
Suomen Metalliteollisuuden Työnantajaliiton julkaisemaa esitettä" Lai-
vanrakennuksen  maalaustyöohjeet". 

Maaliroiskeet  iholle: välitön pesu vedellä  ja  saippualla.  

Maaliroiskeet  silmiin:  vesihuuhtelu  15  minuutin ajan  ja  lääkärintarkas-
tus. 

Lisätietoja 	 Työsuojeluviranomaisten  käyttöön  on  tuotteesta saatavissa  Työtervey- 
dellinen tavaraseloste.  Luottamuksellinen  Tuoteilmoitus  on  toimitettu  
Myrkytyskeskukseen,  puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjuk-
huset,  puhelin  08-340 500-1906).  
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I 
I  INERTA  60 F  

vinyyliloistemaali 
TUOTESELOSTE  111. 
C 
1978-01 -25  

MAALITYYPPI 	
Vinyylisideaineinen pdiväloistemaali. Maalataan KÄYTTÖALUEET 	kahteen kertaan valkoisen pohamaalin päälle. 

ERIKOISOMINAISVUDET 	Pdiväloistevajkutus  kestää  -...1  vuotta. 

Kuiva-ainepitoisuus 	30  tilavuus-% 

Teoreettinen riittoisuus 	7.5  m/l 

- märkäkalvonpaksuus  130  i.m 
- kuivakalvonpaksuus 	40 m  

Käytännön riittoisuus 	Arvot riippuvat  mm.  maalausmenetelmästö,  pinnan  
laadusta sekä ruiskumaalauksessa kohteen raken-
teesta johtuvasto ohiruiskutuksesta. 

Litrapaino 	1 .0 kg  

Kuivumisaika,  +23 °C 	Pölykuiva 	1 h  
Kosketuskuiva 	2 h 

 Pädlieniaalattavjssa  4 h  

Ohenne,  välineiden pesu 	OHENNE  9502 tai THINNER  AW  7  



I  
Maalausolosuhteet 	Lämpötla:  Ilma, maalattava  pinta  ja  maali 

yli  +5 C  
Suhteellinen kosteus:  Alle  80  % maalaustyön  
ja  maalin kuivumisen aikana 
Moalattavan  pinnan  tulee olla kuiva. 

Maalausvölineet 

Moalaustyö 

Sivellin, maalausharja, tela, hajoitusilma-
ruisku  tai  korkeapaineruisku  

III 	 0  Korkeapaineruiskusuuti.n  0.013...0.015 65...80  

Ennen käyttöä maali  on  sekoitettava  huolelli-
sesti. 

TYÖTURVALLISUUS 

Etikettimerkinntit  

Maali levitetään tasaisesti suositeltuun kuiva-
kalvonpaksuuteen  40 p.m,  jota  vastaa  130  m:n 
märkäkalvonpaksuus ohentamattomalla  maalilla. 

TULENARK.4A  II  LK  

LT-ryhmä,  grupp  
VAROITUS: Sisältää ksyleeniä. Liuotehäyryt vaarallisia hengitettyinä. 

käsiin.  

VARNING, VADLIGT: Innehãller xylen. Lösningsmedelsångorna  far- 

Huolehdi riittävästä tuuletuksesta  tai  käytä hengityssuojaa. Ei  lasten 

liga att inandas. Särj lär  god  iuftvlxling  eller använd andnings-
skydd. Färvaras oåtkomllgt lär  barn.  

YSAMgrupp  

Suo  jotoimenpiteet 	Henkilökohtaisten suo  jainten valinnassa voidaan apuna 
käyttää soveltuvin osin Väriteollisuusyhdistyksen 
julkoisemaa esitettö "Maalituotteiden turvallisuus-
merkinndt  ja  suo jatoimenpiteet rakennusmaaloustöissä". 

Ruiskumaalauksessa  käytetään raitisilmanoamaria. Maali-
roiskeet pestään iholto välittömästi vedellä  ja saippu-
alla. Suositelloon suojakäsineiden  käyttöä. 

Lisätietoja 	Työsuojeluviranomaisten käyttöön  on  tuotteesta saatavis- 
sa Työterveydellinen tavaraseloste. Luottomuksellinen 
Tuoteilmoitus  on  toimitettu Myrkytyskeskukseen, 
puhelin  90-4711-2788  (Ruotsissa  Karolinska sjukhuset, 

 puhelin  08-340 500-19O6)  
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