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SISSEJUHATUS

Noukogude Liidu Kommunistliku Partei XXI kongressi
direktiivide kohaselt kindlustatakse NSV Liidu rahvamajanduse
arendamisel kdesoleval seitseaastakul ajaloos seniolemratu
tempo. Selleks on vaja rakendada suuri materiaalseid ressursse.
Nii tuleb paigutada seitseaastaku iilesannete tditmiseks mitme-
sugustesse tootmisharudesse vaga suur kogus metalli, mistSttu
metallide korrosiooni eest kaitsmise probleemil on eriti suur
rahvamajanduslik tahtsus.

Statistika andmeil havineb maailmas igal aastal iile 30 mil-
joni tonni metalli. Pole peaaegu iihtkj té6stusharu, kus korro-
sioon ei tekitaks suurt kahju. Korrosiooni toéttu rivist valja
langevad seadmed ja agregaadid pohjustavad toostuses seisa-
kuid ja tootmishdireid.

Eriti tugevasti kannatab korrosiooni all keemiatdostus,
kuna seal esinevad korged temperatuurid ja agressiivsed kesk-
konnad.

Rahvamajandusele teeb suurt kahju ka atmosfaaritingi-
mustes esinev korrosioon, sest kaitsmata metall hdavineb atmo-
sfaari mojul kiiresti.



METALLIDE KORROSIOON JA SELLE VASTU VOITLEMISE
MEETODID

Korrosiooni all moistetakse metalli hdvinemist teda tmb-
ritseva keskkonna toimel. 4

Vastavalt protsessi iseloomule eristatakse kahte liiki kor-
rosiooni: keemilist ja elektrokeemilist.

Esimese pohjustajaks on metalli pinna ja timbritseva kesk-
konna vaheline keemiline reaktsioon, mis allub keemilise
kineetika seadustele. See korrosiooni liik esineb ainult kuiva-
des gaasides ja mitteelektroliiiitides. Keemilise korrosiooni nai-
teks on oksiilidi tekkimine terase pinnal tema 6hus kuumuta-
misel.

Elektrokeemiline korrosioon on protsess, kus toimub red-
oksreaktsioon metalli ja elektroliilidi piirpinnal, ja mis sarna-
neb seega galvaanilise elemendi tooga. Elektrokeemiline kor-
rosioon kulgeb elektroliititides ja niisketes gaasides. Viimasel
juhul tekib metalli pinnale veekiht, milline toimib samuti kui
elektroliiiit.

Elektrokeemilise korrosiooni puhul toimuvad iitheaegselt
kaks protsessi — anoodne ja katoodne, milledega kaasneb
elektrivool.

Metalli korrodeerumist elektroliiidis seletatakse metalli
struktuuri ja elektrokeemilise ebaiihtlusega, mille tagajarjel
tekivad metalli pinnal lokaalsed katoodid ja anoodid, mis moo-
dustavad terve hulga galvaanilisi mikroelemente. Anoodil toi-
mub metalli aatomi muutumine positiivseks iooniks ja viimase
hiidratiseerumine. Anood omandab seejuures negatiivse laengu
ning seejarel algab elektronide vool katoodile, kus aatomid
vOi ioonid assimileerivad elektrone. Selliseid aatomeid vdi ioone
nimetatakse depolarisaatoreiks. Tahtsamateks depolarisaato-
reiks on hapnikuaatom ja vesinikioon.

Elektrokeemiline korrosioon esineb niiteks tsingi lahustu-
misel soolhappes, raua roostetamisel merevees ning ohus jne.

Vastavalt korrodeerivale keskkonnale eristatakse: atmos-
faarilist, vedeliku-, gaasi- ja pinnasekorrosiooni. Atmosfdaari-
line korrosioon kuulub elektrokeemilise korrosiooni liiki. Elekt-
roliitidiks on siin kondenseerunud veeaur, mis moodustab
metalli pinnal mikrom66tmeis kihi. Protsessist votab depolari-
saatorina osa ohuhapnik.



Korrosioonikahjustuste iseloomu jargi eristatakse iihtlast
ja ebaiihtlast korrosiooni. Viimane jaguneb omakorda punkti-
taoliseks, kristallidevaheliseks, pinnaliseks jt. korrosiconi-
liikideks.

Kaasaegsed korrosiooni vastu voitlemise meetodid jagune-
vad kolme pohiliiki: 1) elektrokeemiline kaitse; 2) korrodee-
riva keskkonna mojustamine; 3) korrosioonivastased katted.

Elektrokeemiliste meetodite hulka kuulub nditeks katood-
kaitse, kus kasutatakse valispinge rakendamist korrodeeruvale
stisteemile, aga samuti ka negatiivsema elektrilise potentsiaa-
liga metalle — nn. protektoreid. Nditena v6ib mainida, et vai-
kesed alumiiniumist voi tsingist plaadikesed kaitsevad protek-
toritena hea eduga maa-aluseid gaasi- v6i naftajuhtmeid mitme
kilomeetri ulatuses. '

Korrosioonivastases voitluses kasutatakse laialdaselt kor-
rodeeriva keskkonna keemilist m6jutamist, kusjuures piiiitakse
kahjutuks teha v6i vahendada korrosiooni pdéhjustava agres-
siilvse komponendi mdju. Nende meetodite hulka kuuluvad
nditeks happelise keskkonna neutraliseerimine leeliste abil,
vaavelvesiniku sidumine raskestilahustuvateks sulfiidideks jne.

Korrosioonivastases voitluses on omandanud kaasajal
tahtsa koha inhibiitorid. Inhibiitorid on ained, mis korrodeeri-
vale keskkonnale vaikestes kogustes manustatuna vahendavad
tunduvalt korrosiooni kiirust voi pidurdavad seda taielikult.
Inhibiitorite toime selgitamiseks on olemas palju teooriaid.
Adsorptsiooniteooria pohjendab selliste ainete, nagu zelatiini,
kaseiini, tarklise jt. kaitsvat toimet nende adsorptsiooniga me-
talli pinnale. Ulepingeteooria kasitleb amiinide korrosiooni-
vastast toimet elektrilisest seisukohast — wvesiniku ilepinge,
katoodse ja anoodse polarisatsiooni suurenemisega. Monede
inhibiitorite, nagu amiinopiirituste korrosiooni pidurdavat toi-
met happelistes lahustes seletatakse kile moodustamisega pin-
nale. Lihtsamatest ja kdttesaadavamaist anorgaanilistest inhibii-
toritest leiavad kasutamist naatriumnitrit ja kaaliumbikromaat.
Inhibiitori valik ja tema doseerimine soltuvad konkreetsetest
tingimustest. Erilist tdhelepanu pooratakse just digele doseeri-
misele. Ebadige doseerimise korral voib korrosioon pidurdu-
mise asemel hoopis kiireneda. e

Inhibiitorid jagunevad iildiselt kahte suurde rithma. Esi-
messe rithma kuuluvad otseselt metalli pinda kaitsvad inhibii-
torid, nditeks nitritid happelises keskkonnas. Teise rihma kuu-
tuvad sellised inhibiitorid, nagu naatriumsulfit, mis vdhenda-
vad keskkonna agressiivsust, sidudes vesilahustes hapnikku.

Koige laialdasemalt kasutatakse rahvamajanduses korro-
sioonivastaseid katteid. Viimased moodustavad kaks suurt
gruppi — metalsed ja mittemetalsed kaitsekihid. Esimeste hul-
gas moodustavad eriliigi metalli pinna keemilised md&jutamis-
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viisid, nagu okslideerimine kaaliumnitraadi ja kaaliumbikro-
maadi abil, fosfateerimine mangaanfosfaadi abil, nitreerimine
ammoniaagi toimel jne.

Metalsete katete baasile pohinevate kaitsemeetodite puhul
kasutatakse peamiselt varvilisi metalle. Nii kasutatakse laial-
daselt nikeldamist, kroomimist ja teisi tehnoloogilisi protsesse.
Kuigi varviliste metallide tootmine suureneb kdesoleval seitse-
aastakul 2—3 korda, on vajalik tagada nende 6konoomset kulu-
tamist rahvamajanduses, sest nditeks iihe tonni nikli saamiseks
on tarvis toodelda iile 300 tonni maaki. Masinaehituses on pal-
judel juhtudel varvilised metallid asendamatud. Kuid korro-
sioonikindluse seisukohalt asendavad paljud mittemetalsed
katted edukalt varvilisi metalle, olles seejuures veel odava-
madki.

NLKP XXI kongressi otsused naevad ette keemiatoostuse
enneolematu arengu. Lahematel aastatel luuakse meie maal
vOimas siinteetiliste materjalide toostus. On loodud rida vaar-
tuslikke plastmasse, nagu silikoonid ja fluoroplastid, millede
vastupidavus agressiivsetele keskkondadele on tunduvalt suu-
rem kuj metallidel. Vaikude tootmine kasvab seitseaastakul
7—12 korda, andes mitmekesist ja kiillaldast toorainet laki- ja
varvitoostusele keemiliselt vastupidavate katete loomisel.

Seega on loodud erakordselt laiad perspektiivid mittemetal-
sete korrosioonivastaste katete kasutamiseks rahvamajanduses.

MITTEMETALSED KORROSIOONIVASTASED
KATTEMATERJALID

Mittemetalsed kattematerjalid on omandanud korrosiooni-
vastases voitluses kindla ja asendamatu koha. Paljudel juhtudel
on mittemetalsete katefe kasutamine palju ratsionaalsem ja
odavam ning v6imaldab sddsta rahvamajandusele legeeritud
teraseid ja varvilisi metalle. Mitmetes keemiatéostuseharudes
on mittemetalsed katted muutunud tdiesti asendamatuiks.

Mittemetalsete katete tdhtsaimaks iilesandeks on metalli
isokeerimine Umbritsevast agressiivsest keskkonnast. Metalli
pinna isoleerimise tdiuslikkuse ja kattekihi kaitse efektiivsuse
antud tingimustes maddravad jargmised kattekihi omadused:

1) passiivsus imbritseva keskkonna mojutustele;

2) labitungimatus vedelikele ja gaasidele;

3) minimaalne poorsus ja gaaside ning vedelike adsorpt-
sioon;

4) vastupidavus temperatuuri muutustele;

5) tihe ja mehaaniliselt tugev adhesioon metalli pinnaga;

6) lakkide ja varvide hea kohesioon aluspinnaga;

7) vastupidavus mehaanilistele mojutustele.



Uhe voi teise kaitsekihi valik s6ltub loomulikult nii katte
enda, kui ka tiimbritseva keskkonna omadustest.

Mittemetalsed korrosioonivastased katted liigitatakse kahte
suurde rithma: anorgaanilise pdritoluga kateteks ja orgaanilise
pdritoluga kateteks. Esimesed jagunevad omakorda kahte liiki:
looduslikud silikaatsed materjalid ja kunstlikud silikaatse pdrit-
oluga materjalid.

Orgaaniliste katete hulka kuuluvad mitmesugused kunst-
vaigud, kautSukite alusel valmistatavad kattematerjalid, lakid
ning 06li- ja emailvarvid. Viimastes kasutatakse orgaaniliste ja
anorgaaniliste komponentidena mitmesuguseid pigmente.

1. Anorgaanilise pdritoluga kattematerjalid

Looduslikke silikaatseid materjale kasutatakse peamiselt
keemiat6ostuses aparatuuride vooderdamiseks, millised puutu-
vad kokku mineraalsete hapetega (vdlja arvatud fluorvesinik ja
fosforhape). Looduslikke silikaatseid materjale kasutatakse
Jaialdaselt nii tdaiteainetena happekindlate tsementide ja betoo-
nide valmistamisel, kui ka plaatidena metalli pinna vooderda- |
miseks. Plaadid laotakse tavaliselt happekindlast -asbestist
voodrile. Plaatide iihenduskohad tihendatakse asbestnooriga ja -
pahteldatakse happekindla tsemendiga. Joonisel 1 on kujuta-
tud mahuti vaavelhappe jaoks. Joonis 2 kujutab wvooderdise
skeemi.

Looduslikud silikaatsed kattematerjalid on koostiselt polii-
mineraalid, milledes domineerivad kvarts ja poOldpagu ning
vahemal madadral ka vilgukivi, magnetiit ja teised mineraalid.

Nende materjalide keemiline vastupidavus soltub tldiselt
ranisisaldusest. Katete valikul ldhtutakse rdnihapendi hulgast
mineraalis. Materjalid, mis sisaldavad iile 75% SiO,, loetakse
happekindlaiks. Happelistes keskkondades ei kasutata alla 55%
SiO; sisaldusega katteid.

Looduslikest kivimitest kasutatakse laialdaselt graniite, mis
sisaldavad keskmiselt 70—75% SiO;, 13—15% Al:O3 ja 7—10%
leelis- ja leelismuldmetallide oksiitide. Kasutamist leiavad pea-
miselt graniidid, mis sisaldavad rohkem kvartsi ja vihem vilgu-
kivi, kuna viimane alandab katte mehaanilist vastupidavust.

Véadavel-, sool- ja lammastikhappetoostustes on sobivaiks
kattematerjalideks andesiidid, sest nad on suhteliselt kergesti
toodeldavad.

Keemiatoostuste aparatuuri kaitsmiseks korrosiooni eest
kasutatakse vooderdusmaterjalidena wveel kvartsiite, asbesti,
marsSaliiti ja teisi mineraale.
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Kunstlikud silikaatsed materjalid jagunevad nende valmis-
tamise tehnoloogiast ldhtudes kolme suurde rithma. Esimesse
rithma kuuluvad tooraine tdieliku sulatamise teel saadavad
materjalid, nagu nn. kivivalu, sulatatud kvarts, klaas ja happe-
kindlad emailid.

Kivivalu tooraineks kasutatakse peamiselt basalti ja dia-
baasi. Agressiivsetes happelistes keskkondades kasutatakse eriti
laialdaselt diabaasi. Basalti voi diabaasi sulatatakse vastavates
vormides. Sellele jargneb nende termiline to6tlemine sobiva
kristallstruktuuri saamiseks. Sel teel valmistatud 10—12 mm
paksusega plaate kasutatakse mitmesuguste terasaparatuuride
vooderdamiseks. Diabaasi happekindlus véadavelhappele. on
100%, lammastikhappele — 99,93% ja fosforhappele — 98,17%.
Kuigi diabaasi SiO; sisaldus on vaid 50%, on diabaasist plaa-
did peaaegu koigis keskkondades (vdlja arvatud vedelad lee-
lised ja fluorvesinikhape) erakordselt vastupidavad. Kahjuks
on neil suhteliselt vdikene termiline vastupidavus. Aparatuuri
vooderdamisel kasutatakse vedela klaasi alusel valmistatud
erilist diabaasset pahklit, mille liitumistugevus rauaga on
20 kg/cm? ja diabaasiga 25 kg/cm?.

Toostuses kasutatakse korrosioonikindlate materjalidena
ka sulatatud kvartsi ja keemiliselt vastupidavat klaasi. Viimase
saamiseks kasutatakse umbes kiimneprotsendilist booroksiitidi
lisandit klaasis, mis muudab klaasi termiliselt ja keemiliselt
vastupidavaks. Sellisest klaasist plaate kasutatakse aparatuuride
vooderdamiseks, samuti kasutatakse keemiliselt vastupidavat
klaasi pumpade, filtrite jne. valmistamiseks.

Happekindlad emailid kujutavad endast klaasitaolist massi,
mis saadakse mitmesuguste mineraalide, nagu kvartsliiva, pold-
pao jt. sulatamisel koos sooda, booraksi ja muude ainetega.
Emailiga katmist kasutatakse terase ja malmi kaitsmiseks korro-
siooni eest. Fmailitud aparatuur on vastupidav mineraalhape-
tele ja ka orgaanilistele hapetele kuni temperatuurini 300°.

Emailitud aparatuuri kasutatakse naiteks kloorimisel, nit-
reerimisel, aniliinvdarvainet6ostuses jne.

Teiste silikaatsete kattematerjalidega vorreldes on emaili-
misel rida eeliseid. Emaili kiht on suhteliselt 6huke, mehaanili-
selt vastupidav ja hasti puhastatav. Toostuses kasutatakse
vdaga mitmesuguseid emailitud aparatuure.

Emailid jagunevad krunt- ja katteemailideks. Esimesi kasu-
tatakse emailitavate esemete eelnevaks kruntimiseks, selleks
et kindlustada katte emailkihi hea liitumine metalli pinnaga.
Samuti vahendavad nad termilisi ja mehaanilisi pingeid metalli
ja katteemailikihi vahel.
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Kruntemailide keemiline koostis on jargmine:

80, 4505, 50=-65% Calyat s 2—6%
NaO . . . 10—20% NIO e v 0 0.8=1%
A1203 ol ek 6—12 % G2 0,2—1 %
B203 PR e 5—15 % Mn203 S g 0,2—1 %
KO . . .. 4—8%

Katteemailide koostis:

5L S AR S 60 % KeOF =502 i aening 10
Nazo PN 1 R % Ales s e SR T %
COBE et A 10% BsOg 7 850= kgni’ 5%

Emailimise protsess jaguneb kaheks operatsiooniks —
emaili valmistamiseks ja pinna katmiseks.

Emaili koostisosad sulatatakse iihtlaseks massiks 1250—
1300° juures. Parast jahtumist saadud mass peenendatakse.

Metalli pind puhastatakse liivapritsi abil, puistatakse iile
kruntemaili pulbriga ning pdletatakse seejdarel 800—900% juu-
res. Seejdrel kaetakse pind katteemaili pulbriga ja poletatakse
samuti 800—900° juures. Sbltuvalt vajadusest valmistatakse
selliseid kihte mitu. Saadud katte kvaliteet médaratakse kindlaks
250 grammilise puuhaamri l66kidega emaili pinnale.

Kunstlikuks silikaatseks materjaliks, mis saadakse toor-
aine pdletamisel kuni paakumiseni, on ka keraamika. Happe--
ja leeliskindlad tsemendid ning betoonid kuuluvad aga 10pp-
produkti poletamata toodetavate kunstlike silikaatsete ainete
liiki. Esimesi kasutatakse peamiselt sideainena - silikaatvooder-
diste valmistamisel.

Happekindlad tsemendid valmistatakse peamiselt kolmest
pohikomponendist: sideainest, tditeainest ja kovendajast. Side-
aineks on nn. vesiklaasi lahus, mis kujutab endast mitmesugust
leelissilikaatide segu. Tditeainena kasutatakse kvartsliiva, gra-
niidipuru jne. Tditeaine jarele antakse happekindlale tsemen-
dile ka nimetus. Kévendajana kasutatakse naatriumsilikofluo-
riidi. Nende kolme komponendi hulgaga varieerides saadakse
mitmesuguste omadustega tsemente. Happekindlad tsemendid
lagunevad kergesti leeliste toimel. Samuti on nad halvasti vastu-
pidavad lahjendatud mineraalseile happeile ja ka orgaaniliste
hapete toimele.

Lahjendatud hapete keskkonnas kasutatakse plii-gliitseriin-
tsementi, mis on vastupidav temperatuuridel kuni 300°. Moni-
kord asendatakse gliitseriin linaseemnedliga, mis tostab vastu-
pidavust lammastikhappe suhtes.

Lahjades leeliselistes keskkondades leiab kasutamist vaavli
alusel valmistatav tsement, mille koostises on 60% vaavlit,
kuni 40% taiteainet (SiO:) ja 1% plastifikaatorit. Mainitud tse-
mendi puuduseks on tema kasutatavus temperatuuridel kuni
100°. '

Leeliselistes keskkondades kasutatakse portlandtsementi.
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2. Orgaanilise pdritoluga korrosioonivastased katted

Siia kuuluvad 6lide, kunstvaikude, asfaltbituumenite, kaut-
Sukkide ja teiste ainete baasil valmistatavad katted. Qrgaani-
lise paritoluga katetel on anorgaaniliste katetega vorreldes
rida eeliseid. Nende abil on pindade katmine kergeminj teosta-
tav ja odavam. Ka aparatuur laheb sel juhul kergemaks ja kom-
paktsemaks.

Keemilise siinteesi kiire areng on loonud voimalused kdige
mitmekesisemate materjalide tootmiseks. Kdesoleva seitseaas-
taku jooksul kasvab poliimeeride tootmine lakitoostuse jaoks
meie maal 7—12 korda.

Viimaseil aastail on kodumaine keemiat6ostus siinteesinud
terve rea keemiliselt vastupidavaid lakke ja plastmasse. Néende
hulka kuuluvad perkloorviniitilvaigu, vinilideenkloriidi, stii-
rooli, diviniitilatsetiileeni ja fenoolformaldehiiidvaikude baasil
valmistatavad katted, aga samuti viniiplast, poliiviniiiilkloriid,
poliietiileen, impregneeritud grafiit, ATM, poliitetrafluoretiileen,
raniorgaanilised iihendid jt.

Loomulikult pole kdesoleva ajani loodud universaalset
kaitsematerjali, mis oleks vastupidav igasugustes keskkondades
ja tingimustes.

Seepdrast on vajalik igal konkreetsel juhul valida vadlja
sobiv korrosioonikindel materjal, lahtudes seejuures korrodee-
rivast keskkonnast ja katte individuaalseist omadustest. Sageli
tulevad antud konkreetseis tingimustes ldabi viia kontrollkatsed.
Esmajarjekorras valitakse vidlja sobiv kattematerjali liikk v6i
tiilip ja seejarel teostatakse individuaalne valik. Seda pole -
sugugi nii kerge teha, kuna nditeks iiksnes perkloorviniitilvaigu
baasil toodetakse meie maal iile 60 erineva kattematerjali.

Levinumateks orgaanilise paritoluga korrosioonivastasteks
kattematerjalideks on faoliit, tekstoliit, asbestviniitilmass, vinii-
plast, poliietiileen, fluorplast ja arsamiitkitt.

Faoliit on fenoolformaldehiilidvaigu baasil valmistatav
happekindel plastmass. Taiteainena kasutatakse asbesti, grafiiti,
liiva ja teisi aineid. Faoliit on pilisiv vdavel-, fosfor-, sool-,
addik- ja ka ranifluorvesinikhappes, soolade lahuseis ja gaasi-
segudes, mis sisaldavad H3S, HCI, Cl; ja SO.. Faoliit ei ole piisiv
leelistes, tugevates oksiideerijates, atsetoonis, broomis, fenoolis
ja joodis. Faoliit on piisiv temperatuuridel 30° kuni 120°.

Faoliiti kasutatakse peamiselt konstruktiivse materjalina
happekindla aparatuuri valmistamisel, aga samuti. ka terasest
esemete faoliidikihiga katmisel. Faoliidikihiga katmine kestab
umbes 30 tundi. Seejuures tostetakse toorfaoliidi temperatuuri
aeglaselt 60° kuni 130°. Selliselt faoliidiga kaetud teras on kor-
rosioonile vdga vastupidav.

Tekstoliit on kihiline materjal, mida saadakse fenoolformal-
dehiilidvaikudega immutatud riidekihtide pressimisel plaati-
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deks. Riide asemel kasutatakse ka asbesti. Sel juhul saadakse
asbesttekstoliit. Klaaskiu kasutamise korral on tegemist klaas-
tekstoliidiga. Tekstoliidi keemiline vastupidavus on samasugune
kui faoliidilgi, kuid mehaaniliselt vastupidavuselt on ta fao-
liidist tugevam. Tekstoliiti kasutatakse laialdaselt torude val-
mistamiseks.

Asbestviniiiilmass on etiinoollaki segu asbestiga ja teiste
taiteainetega. Etiinool (divintiilatsetiileenlakk) on keemiliselt
pusiv keskmiste kontsentratsioonidega mineraalhappeis, leelis-
tes, klooris, broomis, armomaatseis siisivesinikes ja piridiin-
aluseis.

Asbestviniililmass ei vaja koOvenemisel erilist termilist
reziimi. Tal on hea liitumisvéime metalli pinnaga. Asbest-
vintiilmassi omahind on madal, sest teda valmistatakse kaut-
Sukitoostuse jaatmeist.

Viniiplast on poliikloorviniiiilvaigust toodetav tahke termo-
plastiline aine. Ta on mehaaniliselt hasti toodeldav ja kuuma
ohuvoolu abil keevitatav.

Vintiplastil on suur keemiline vastupidavus mitmesugus-
tele agressiivsetele keskkondadele, nagu hapetele, leelistele
jne. Vintiplastj voib kasutada temperatuuridel kuni 65°.

" Poliietiileen on etiileeni poliimerisatsiooni saadus. Ta on
vastupidav lahjadele ja kontsentreeritud hapetele (vdlja arva--
tud HNO3), leelistele, olidele ja mitmesugustele lahustajatele,
Poliietiileeni kasutatavust piirab temperatuur (kuni 60°).

Poliietiileen on elastne, hasti téodeldav ja keevitatav kuu-
ma o6hu abil.

Poliietiileeni kasutatakse nii konstruktiivse materjalina kui
ka metalsete pindade katmiseks. Kbéige ratsionaalsemaks katmis-
meetodiks on kuum-pulveriseerimine. Pulbrikujuline poli-
etiileen puhutakse koos dhuga labi gaasileegi. Poliietlileeni osa-
kesed sulavad ning vastu metalli pinda porkudes moodustavad
sellele tihtlase kaitsekile.

Metallide korrosiooni eest kaitsmiseks kasutatakse ka gra-
fiidi baasil valmistatud kahte liiki materjale: 1) grafiidist ese-
med immutatakse fenoolformaldehiiiidvaiguga ja kondenseeri-
takse; 2) pulbriline grafiit pressitakse koos fenoolformalde-
hiitidvaiguga soovitavasse vormi. Viimasesse liiki kuulub ma-
terjal ATM-1, mis on vastupidav happelistes keskkondades ning
juhib hasti soojust.

Materjalist ATM-1 toodetakse katteplaadikesi, milliseid
kasutatakse metalsete aparatuuride vooderdamiseks. ATM-1
kasutatakse ka iseseisva konstruktiivse materjalina.

Fluorplast-4 on tetrafluoretiileeni polimerisatsioonisaadus.
Fluorplast iiletab keemilise vastupidavuse poolest koik seni
tuntud materjalid, nende hulgas ka kulla ja plaatina. Ta on
praktiliselt piisiv koigis hapetes, leelistes, lahustajates, oksi-
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deerijates jne. Fluorplast laguneb ainult sulade leelismetallide
mojul ja elementaarses fluoris. Uheks vaga vaartuslikuks oma-
duseks on tema tdielik hiidrofiilsus. Fluorplast on vastupidav
temperatuuridele kuni 250°.

Fluorplastist valmistatakse mitmesuguseid korrosioonikind-
laid detaile.

Fluorplasti iiheks puuduseks on tema mittelahustatavus.
Seepirast ei ole vdimalik teda metallj pinnale liimida. Samuti
on raskendatud metallipindade katmine fluorplastiga. Ainsaks
voimaluseks on fluorplasti vesisuspensiooni pulveriseerimine
ja sel teel metallipindade katmine.

Arsamiitkitti kasutatakse korrosioonivastases vbitluses
sideainena aparatuuride vooderdamisel. Kodumaine t66stus too-
dab kdesoleval ajal viit marki arsamiiti, milledest {iks osa on
vastupidav happelisele, teine osa aga nii leeliselisele kui ka
happelisele keskkonnale.

Arsamiitkitid koosnevad arsamiitjahust (kvartsliiv, BaSOs,
paratoluoolsulfokloriid jm.) ja lahustajast ‘(fenoolformaldehiiiid-
vaik, 1,3-dikloorpropaan jt.).

3. Lakid ja varvid

Teiste korrosioonivastaste katetega vorreldes on lakkide
ja varvide kasutamine kodige odavam ja lihtsam. Kaesoleval
ajal kaitstakse seetdttu iile poole metallesemetest just lakkide
ja varvide abil.

Lakke ja védrve voib jagada iildiselt kruntideks, lakkideks
ja varvideks. Neid kasutatakse praktikas nii tiksikult kui ka
kombineeritult mitmekihilistes katetes. :

Kruntvarve kasutatakse pindade kruntimiseks, millised kae-

takse hiljem lakkide vdi varvidega. Lakid koosnevad peamiselt
kilemoodustavast ainest ja lahustajast. Varvide koostisse kuu-
lub peale kilemoodustaja ja lahustaja veel pigment. Lakkide
ja varvide korrosioonivastane toime seisneb Kkile tekitamises
metalli pinnale, mis isoleerib metalli agressiivsest keskkonnast.
Pigmendi iilesandeks on esemele varvuse andmine ja katte
mehaanilise tugevuse téstmine. Vdga otstarbekad on praktikas
laialdaselt levinud pigmendid, mis kaitsevad metalli katoodselt.
Viimasel ajal kasutatakse selleks alumiiniumi, tsingi ja teiste
metallide pulbreid.
. Kilemoodustava aine jarele jagunevad lakid ja varvid
olide, bituumenite, alkiiidvaikude, fenoolformaldehiiiidvaikude,
karbamiidformaldehiiidvaikude, viniililvaigu, tselluloosiestrite,
raniorgaaniliste ainete ja epoksiliidvaikude, baasil valmistata-
vaiks lakkideks ja véarvideks.

Olivirvide, dliemailvirvide ja 6lilakkide kilemoodustajaks
on Olitaolised ained, mis on valmistatud enamasti taimedlidest.
Olivirvide koostise moodustavad pigment ja kilemoodustaja.
Kilemoodustajaks on sageli varnits. r
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Korrosioonivastases voitluses kasutati alles hiljuti vaga
laialdaselt 6livarve, kuid seoses siinteetiliste kilemoodustajate
tormilise arenguga ning viimaste suurepdraste omaduste totfu
on dlivarvide osatdhtsus tublisti langenud. Olivarvid ja -emai-
lid ei ole ka kiillaldasel médral ilmastikukindlad. Olivarve kasu-
tatakse pindade kruntimiseks enne mitmesuguste varvidega
katmist. Oliemailvarvid kujutavad endast suspensiooni, mis
koosneb pigmendist, dlilakist, sikatiivist ja lahustajast. Oliemail-
varve kasutatakse praktikas vahe nende ndrga vastupidavuse
tottu atmosfaari mojutustele. Olilakke kasutatakse peamiselt
dekoratiivseil eesmarkidel. ;

Bituumsed kattematerjalid on asfaltide, bituumenite voi
kivisdepigi lahused orgaanilistes lahustajates, nagu ksiiloolis,
solventnaftas, white-spiritis jne.

Puhtad bituumsed kattematerjalid pole atmosfadari mojutus-
tele kuigi vastupidavad. Seetdttu kasutatakse sageli segamater-
jale, kus bituumenite korval on koostisosadeks veel 6lid, vaigud
vOi tditeained.

Bituumsete kattematerjalide kaitseomadusi téstavad tundu-
valt sellised tditeained, nagu alumiiniumipulber, asbestjahu jt.

Kodumaine to6stus valmistab vdga mitmesuguseid bituum-
seid kattematerjale, milledest laialdasemalt kasutatakse lakke-
nr. 67 ja 68 ning asfaltolilakki nr. 103.

Uheks kdige enam levinumaiks kattematerjalideks on
alkiitidvaikude baasil valmistatavad lakid. Nendel on vaga
head fiitisikalis-keemilised nditajad ja nad on tdiesti piisivad nii
atmosfadari tingimustes kui ka Olides, bensiinis ja teistes kesk-
kondades.

Alkiitidvaikudest valmistatavaist materjalidest on koige
tahtsamaiks gliiftaal- ja pentaftaallakid ja -varvid. Gliftaalvaiku
saadakse ftaalhappeanhiidriidi ja gliitseriini vahelisel reakt-
sioonil. Erinevate omadustega lakkide saamiseks kasutatakse
gliftaalvaiku koos mitmesuguste Olidega. Gliiftaallakke ja
-varve kasutatakse autode, masinate jne. katmiseks. Levinui-
maks on varvid nr. 200, 230, 270, CT ja ®CX. Lakk AA-701 kan-
natab lithiajalist kuumutamist kuni 300°.

CGliftaalkruntidest on tahtsamad: nr. 138, AATI-8 ja AAT-7.

Pentaftaallakkidel, naiteks emailidel IT® on veelgi suurem
vastupidavus atmosfaari mojutustele. Kuumuskindel lakk AA-70
voimaldab kaitsta metalli korrosiooni eest temperatuurideni
300—400°.

Fenoolaldehiilidvaikude baasil valmistatavaist kattemater-
jalidest on toostuses koige rohkem levinud termoreaktiivsed
fenoolformaldehiitidvaigud, milledest valmistatud varvid ja
lakid on vastupidavad mitmesugustes keskkondades, nditeks
vees ja hapetes. Lahustajana kasutatakse piiritusi. Fenoolalde-
hiiidlakkide puuduseks on asjaolu, et tugeva kile saavutamiseks
tuleb neid termiliselt t6odelda.
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Korrosioonivastases voitluses ei saa kasutada kiilmalt kove-
nevaid vaike (BMUAM-BE), kuna nende kovendamiseks tuleks
kasutada happelisi kdvendajaid.

Uldiselt on o6lidega modifitseerimata fenoolaldehiiiidsete
lakkide puuduseks kile rabedus ja kiillaltki halb adhesioon
metalli pinnaga.

Kodige enam on levinud bakeliitlakk A. Grafiidi lisamisel
saadakse sel juhul hea soojusjuhtivusega kattematerjal.

100-protsendilise fenoolvaigu baasil valmistatakse emaili
DA-14, mida kasutatakse metalli pinna kaitsmiseks karmides
atmosfadritingimustes.

Viniiiilvaikude baasil toodetavate lakkide ja vdrvide hulka
kuuluvad perkloorviniiiil-, akriiiil- ja poliistiiroolvaikudest val-
mistatavad lakid ning kloorvinuili ja viniilideenkloriidi vahe-
lise poliimerisatsiooni tulemusena saadavad materjalid.

Mainitud materjalid on atmosfaari mojutuste suhtes vaga
pisivad ning vastupidavad veele, Olidele ja mitmesugustele
keemilistele keskkondadele. Puudustena vo6ib mainida suurt
materjalikulu, mittekiillaldast kile tugevust ja adhesiooni
metalliga.

Perkloorvintitilvaikude positiivseks omaduseks on Kkiire
kuivamine (18—20° juures 2—3 tundi). Jarelkuivamiseks las-
takse katet tdiendavalt seista veel umbes 5 pdaeva. Heade oma-
dustega kile saadakse 80—90° juures kuivatamisel.

Joon. 3.
A — siisinikteras pérast B — emailvérviga XC3
kuuajalist vélisatmo- kaitstud siisinikteras pa-
sfadris korrodeerumist. rast vilisatmosféaaris

katsetamist.
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Tuntumad on lakk XCA, krundid XCI'-26, XBI'-1 ja varvid
ITXB ning XB3. Hea vastupidavusega on emailvarv XC3, mida
kasutatakse agressiivseis keskkondades.

Joonisel 3 on naidatud, kuivord tugevasti voGib siisinik-
terase pind korrodeeruda pdarast kuuajalist valisatmosfaari
moju all seismist. Vordluseks on toodud emailvarviga XC3 kae-
tud metalli pind, mis on tdiesti kahjustamata.

Vaigu CBX-40 baasil toodetavail lakkidel ja véarvidel on
perkloorviniitilmaterjalidega vorreldes suurem mehaaniline
vastupidavus, adhesioonivoime ja veekindlus. Sellest vaigust
toodetakse krunte BXT'M, BXI-4007, emailvdarve BX3 ja lakki
BXA.

Mainitud materjalide kile kuivamise aeg on vahem kui
2 tundi.

100-protsendilise poliistiirooli ja tsingi tolmust valmista-
takse protektorkrunti, mis kaitseb metalli pinda elektrokeemi-
lise protektorina.

Akriiiilvaikude baasil toodetavad lakid on védga piisivad
leeliselistes keskkondades. Neid kasutatakse sageli koos viniiiil-
vaikudega. Krunti AI'-100 kasutatakse emailide ITXB alusena. -
Kruntj AK-01 ja emailvarvi AK-71 rakendatakse troopilise *
kliima tingimustes.

Tselluloosiestrite baasil valmistatavaist kattematerjalidest
on kodige enam levinud nitrotselluloosist toodetavad varvid ja
lakid. Neid tuntakse ka nn. nitrovarvide ja -lakkide nimetuse
all. Nende kile on tugev, elastne, hea ldikega (lihvitav kuni
peeglitaolise ldaikeni) ja rahuldava vastupidavusega atmosfaari
mojutustele. Nende lakkide ja varvide kasutamist kergendab
ka suhteliselt lithike kuivamise aeg. Puudustest tuleb markida
norka adhesiooni metalli pinnaga ja madalat termilist vastu-
pidavust.

Peale puhta nitrotselluloosi kasutatakse lakkide ja varvide
valmistamiseks kombinatsioone gliiftaal- ja pentaftaalvaikudest,
milledest on levinumad emailvarvid HKO.

Nitrovarvide lahustamiseks kasutatakse butiiiil-, etiililatse-
taadi, atsetooni ja alkoholide segu.

Réniorgaaniliste lakkide ja vdrvidega kaetud esemetel on
vaartuslikuks omaduseks vastupidavus korgetele temperatuuri-
dele. Alumiiniumipulbrit sisaldavad poliiorganosiiloksaan-
emailid kannatavad temperatuure kuni’ 550°. Réniorgaanilistest
poliimeeridest valmistatud lakkidel on veel suureparane elektri-
isolatsioonivéime, mis on samuti korrosioonivastases vditluses
vaga vaartuslikuks omaduseks. Raniorgaanilised lakid on tdiesti
niiskuskindlad, hasti vastupidavad mineraalseile Glidele, soola-
lahustele ja oksiidatsioonile. Mainitud lakkide puuduseks on
korge kuivamistemperatuur. Kiilmalt kuivab vaid email ITB3.
Sageli kasutatakse raniorgaanilisi materjale kombineeritult
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alkiiid- ja fenoolformaldehiitidvaikudega, mis tostavad adhe-
siooni metalli pinnaga. Kdige rohkem kasutatakse raniorgaani-
list emaili nr. 9.

Epoksiitidvaikude baasil loodud lakkidel on erakordselt
hea adhesioon metalli pinnaga. Nad on vastupidavad atmosfaari
mojutustele ja niiskuskindlad ning kannatavad temperatuure
kuni 300°. Samuti on nad piisivad leelistes ja keskmise kont-
sentratsiooniga hapetes. Omadustelt liletavad nad alkitidvaike.
Nende puuduseks on vajadus kasutada tugevdajaid, nagu polii-
amiini, mitmealuselisi orgaanilisi happeid jne.

Epoksiiiidlakkide saamiseks lahustatakse vaiku 3-40 voi
3-41 lahustajas, mis koosneb ksiiloolist ja atsetoonist. Enne
kasutamist lisatakse kovendajat TMA,. Lakk kuivab 120° juures
2—3 tundi.

Epoksiitidvaike kasutatakse ka kombineeritult nitrotsellu-
loosiga. Saadav email JIT-51 on seejuures atmosfadari méjutus-
tele hasti vastupidav. Emaili kile kuivab 18—23° temperatuuri
juures vahem kui 3 tunniga.

Poliiuretaaniiihendite baasil valmistatavad pinnakatte-
materjalid on eriti atmosfdarikindlad. Peale selle on neil metalli
pinna suhtes hea adhesioonivoime. Lakitdostustes toodetakse
lakke 135 T ja 976-1, krunti YP-01 ja lakki YP-71.

4. Lakkide ja vidrvide kasutamine soltuvalt
korrodeerivast keskkonnast

Atmosfddritingimustes piisivad katted peavad olema niis-
kuskindlad, vastupidavad temperatuuri kdikumistele vordlemisi
suurtes piirides, paikeseradiatsioonikindlad, vastupidavad tuule,
vihma ja lume mehaanilistele mojutustele ning 66stustes tek-
kivate gaaside toimele.

Nendele ndudmistele vastavad iildjoontes fenoolsete, epok-
stilidsete, perkloorviniiiilsete, alkiilidsete ja monede teiste siin-
teetiliste vaikude baasil loodud lakid ja varvid.

Eriti raskeis atmosfidritingimustes on soovitav kasutada
atmosfdadri mojutustele vastupidavaid krunte — prolektor- ja
fosfateerivaid krunte.

Juhul kuj kattematerialina kasutatakse alkiilid-, alkiitid-6li-
vOi Oliemaile, tarvitatrkse mustade metallide kruntimiseks
naturaalvarnitsa voi alkiilidvaigu baasil valmistatud pliimenni-
kut, fenoolformaldehiiiickrunti ®A-03-K, OA-03-KK, DA-013 ja
gliiftaali 138.

Perkloorviniiiilema’lidega kaetavate pindade kruntimiseks
kasutatakse krunte ®A-03-K, AI-10-C, BYT vdi BXIM.

Epoksiitidvaikude prhtul kasutatakse krunti 3-4021.



Atmosfddrikindlaist kattevarvidest v6ib korrosioonivasta-
ses voitluses kasutada:

1) alkiiidemaile: pentaftaalseid — wvalistoodeks; gliiftaal-
seid — autovarvideks;

» 2) emailvarve nr. 560, 670, 680 ja 690;

3) perkloorviniiiilemaile XC3 ja XB3, TIIXB-715 ja
ITXB-714;

4) oliemaili Y-1;

5) fenoolformaldehiiiidemaile, mis on valmistatud 100-prot-
sendilisest fenoolvaigust;

6) epokstitidemaile.

Konkreetsete kattematerjalide valikul peab alati ldhtuma
keskkonna isedrasustest. Tolmuses 6hus on soovitav kasutada
epokstitidlakke. Paikesekiirte méjusfddaris on sobiv kasutada
heledaid varve. Suurema Ohuniiskusega piirkondades on ots-
tarbekohased fenoolformaldehiilidvarvid ja alkiilidemailid vo6i
alkiitid-6liemailid. Samuti soovitatakse iilalmainituid katteid
kanda inhibiitorpigmente sisaldavaile kruntidele, nagu AATI-?7
voi OA-03-7K. Mineraaldlidega kokkupuutuvad esemed kae-
takse gliiftaal- ja fenoolvaikude baasil loodud lakkidega. Agres-
siivseid gaase sisaldavas ohus on hea kasutada perkloorviniiiil-

emaile. Atmosfaarikindlate varvide ja lakkide kasutamise ise-

loomustus on toodud tabelis 1.. ¥
Tabel 1

Mustade metallide katmise skeemid atmosfidrikindlate lakkidega
ja virvidega

Tehnoloogiline reziim

= e .2
3 ki 7 L3 o 2
Katmise skeem Zeogy| EZ ES Kasutamisala
2$ES| ST s
8;:8"—' © U =2
SSow | Z2E& 2
LED o SEo 5 oo
> ocm R E X <

A. KARMIDES EKSPLUATATSIOONITINGIMUSTES

A variant

Kruntimiseks OA-03-K.| 18—20 |[110—120 2 Autode, vedurite ja mit-
nr. 138 voi pliimennik mesuguste seadmete
naturaalvarnitsa alusel -kaitsmiseks atmosfaari-

tingimustes

Katmiseks pentaftaal- 25—28 {110—120 4
email (2—3 kihti)

Katmiseks pentaftaallakk | 25—28 | 110—120 2
(1—2 kihti)

II variant
Kruntimiseks 3-4021 20 18—20 3 5
Katmiseks epoksiiiid- 17—18 70 ¥

nitroemail 3I1-51
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Tehnoloogiline reZiim

2 £ _| 25 2%
Katmise skeem 5.2 0% B2 ET Kasutamisala
2358 | S 25
8'2 g'—- ~ O =2
s2x<e| EF ; i
- D
S8R 2e¥ =8
IIT variant
Kruntimiseks ®A-03-K 18—20 |110—120 1 Autede, toste-transpordi-
mehhanismide jt. sead-
mete katmiseks
Katmiseks email ®A-14 25—28 1 2

(3 kihti)

1110—140

B. MOODUKAIS EKSPLUATATSIOONITINGIMUSTES

I variant

Kruntimiseks ®A-03-K
voi nr. 138

Katmiseks gliiftaalauto-
varvid (2—3 kihti)

I variant

Kruntimiseks tsinkprotek-
torkrunt 11c-1

Katmiseks pentaftaal-
voi gliiftaalvarvid
(2—3 kihti)

IIl variant

Kruntimiseks ®A-03-K
(2 kihti)

Katmiseks alumiiniumi-
pulbrit sisaldav 6li-
bituumenlakk (2 kihti)

IV variant

Kruntimiseks ®A-03-K
1 kord

Kruntimiseks ®A-03-K
2 korda

Katmiseks perkloorvi-
niiiilemail TTXB-714 voi
IMXB-715 (3—4 kihti)

Seismine enne ekspluatat-
siooni andmist

18—20
25—28

18—20
25—28

18—20

18—20
16—18

110—120
110—120

18—20

110—120

110—120

200

18—23

18—20
18—23

18—20

N

24

124

Transpordivahendite var-

vimiseks

Mitmesuguste seadmete
kaitsmiseks atmosfaari-
tingimustes

Armatuuride ja torustike
kaitsmiseks

Suuremododuliste esemete
kaitsmiseks pdikesekiir-
guse moju eest

Veekindlad kattematerjalid kantakse nii otseselt metalli
pinnale kui ka krundile.
Veekindlate katete tegemisel kasutatakse fosfateeritavaid
ja protektorkrunte. Esimesed moodustavad metalli pinnale fos-
faatide kihi, mis kaitseb metalli korrosiooni eest ning annab
pinnale kattevarvi suhtes head adhesiooniomadused. Protektor-
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krundid alandavad metalli pinna ja niiske keskkonna vahelist
elektrokeemilist potentsiaali.

Epoksiitidvaikude baasil loodud katteainete aluse krundina
kasutatakse kruntpahklit 3-4021.

Vees kasutatakse kattematerjalidena 10%-se alumiiniumi-
pulbri lisandiga bakeliitlakki, alkiiiid- ja stiiroolemaile, etii-
noolvarve, alumiiniumipulbriga bituumenlakki ja naturaal-
varnitsa baasil valmistatud pliimennikut.

Kuuma vee suhtes on hasti piisiv epoksiiid- ja poliiamiid-
vaikudest vahekorras 1:1 valmistatud kattematerjal. Nimetatud
materjaliga voib katta mdrga pinda ilma spetsiaalse ettevalmis-
tuseta.

Maa-aluste kommunikatsioonide kaitseks kasutatakse nafta-
bituumenit. Sel juhul kasutatakse krundina naftabituumeni
lahust bensiinis, millele kantakse mitte vahem kui 1 mm pak-
sune sulatatud bituumenikiht.

Bituumenlakkidega kaitstud esemed peavad vees vastu kuni
4—5 aastat. Soolases vees kasutatakse lakki XC-77. Vees ja ka
merevees pisib eriti hasti lakk XC-78. Laevade varvimisel -
kasutatakse laialdaselt poliistiirooli baasil valmistatavat mitme-
kihilist tsinkprotektorkrunti I'IC. Tabelis 2 on antud vee- ja
niiskuskindlate katete iseloomustus.

Tabel 2
Vee- ja niiskuskindlad lakid ja vérvid

Tehnoloogiline reZiim
¥ = e 58
: (2 T S B 2% :
Katmise skeem geoww| g3 ES Kasutamisala
oo E & o © TE=
b ) -~ - =
o E g5 2 © o < -
g G|\ = =
22a3| 5Eo | 3%
>acm| 3o X ©

A. VEEKINDLAD KATTED
1. Kuumas liikuvas vees piisivad katted

I variant

Kruntimiseks epoksiiiid- 20 18—20 2—3 Soojusvahetajate kaits-

krunt 3-4021 60—70 4 miseks
Katmiseks epoksiiiid- 20 18—20 4

polilamiidemail (2—3 70 2

kihti)

Il variant
Kruntimiseks 3-4021 20 18—20 2—3 o
60—70 4

Katmiseks alumiinium- 20 140 4

email OP 1-30 (2 kihti)
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Tehnoloogiline reZiim

Katmise skeem
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Kasutamisala

2. Kiilmas voolavas vees piisivad katted

Kaetakse bakeliitlakiga,
milles on 10% alu-
miiniumipulbrit

IMAK-4 (2—3 kihti)

3. K

I variant
Bituumenlakk 10%-lise
alumiiniumipulbri lisan-
diga TIAK-4 (3 kihti)

Il variant

Diviniiiilatsetiileenvarv
ATl (2—4 kihti)

IIl variant
Kivisoelakk (3—4 kihti)

IV variant

Pliimennik naturaalvér-
nitsa baasil (2—3 kihti)

: I variant
Krunt ®A-03-K

Katmine fenoolformalde-
hiiidemailiga ®A-76
(2—3 kihti)

I variant
Tsinkprotektorkrunt IIC
Email ®A-76 (2—3 kihti)

IIl variant
Akriiiilkrunt AT-10-c
Emailkate XC-77 (4—5

kihti)

IV variant
Krunt ®A-03-K
Perkloorviniiiilemail XC3

— 18—20 3
80—90 1
120—140| 2=3
igale
kihile

iilmas seisvas vees
25—28 120 2
25—28 18—20
32—36 18—20 24
25—30 | 110—120 3

18—20 110 2
18—20 180 0,5
— 18—20 4
18—20 180 0,5
18—23 18—20 1
16—18 18—20 3
18—20 |110—120 2
18—23 18—20 2

voi BX9

B. NIISKUSKINDLAD KATTED

Vesivarustuse armatuuri
kaitsmiseks

piisivad katted

Paakide ja reservuaaride
sisepindade kaitsmiseks

Laevade veealuste osade
véarvimiseks. Piisiv kuni
35 &

Viahemtahtsate pindade
katmiseks

Mitmesuguste masinate ja
konstruktsioonide kaits-
miseks

Esemete ja seadmete
kaitsmiseks, mis puu-
tuvad kokku niiskusega
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Keemiliselt vastupidavad lakid ja varvid on piisivad mitme-
sugustes agressiivsetes keemilistes keskkondades. Ekspluatat-
siooni iseloomule vastavalt jagunevad mainitud katted kahte
liiki: 1) agressiivse keskkonna pidevale mdjule vastupidavad
katted; 2) keskkonna perioodilisele agressiivsele mojule vastu-
pidavad katted.

Happed kutsuvad esile eriti intensiivse metallide korro-
siooniprotsessi. Enamik lakke ja varve laguneb kontsentreeri-
tud hapete mojul kiiresti. Seepdrast kasutatakse lakke ja vdrve
pohiliselt vaid lahjade hapetega (5—20%) kokkupuutuvate ese-
mete kaitsmiseks. Tugevad leelised 16huvad samuti kiiresti
laki- ja varvikile, Paljudel juhtudel ei kasutata seetbttu varve
ja lakke terase ja malmi kaitsmiseks leeliste moju eest. Neid
kasutatakse ainult varviliste metallide kaitsmiseks leeliselises
keskkonnas ja sedagi piiratud ulatuses.

Keemiliselt vastupidavaid lakke ja vdrve kasutatakse
metallide kaitsmiseks selliste agressiivsete lahuste m&ju eest,
milledes esinevad Na™, SO,~ —, CI—, NO;™ jt. ioonid ja samuti
esemete kaitsmiseks, mis alluvad agressiivsete ainete perioodi-
lisele mojule. .

Leeliselisele keskkonnale on {ildiselt vastupidavad epok-
stiidvaikude baasil toodetavad lakid, kuna hapete mé&ju eest
kaitsmiseks kasutatakse mitmekihilisi vintitilkatteid.

Tabelis 3 on toodud andmed mitmesuguste lakkide ja var-
vide keemilise vastupidavuse kohta.

Tabel 3
Keemiliselt piisivate lakkide ja virvide iseloomustus
Kuivatamise kestus
Sk tundides
b Nimetus Keemiline piisivus
o 18°_gge | 110° ja
T enam
1 [Bakeliitlakk erireZiim Piisiv lahjades hapete ja
soolade lahuseis
2 |Happekindel lakk nr. 411 48 — Piisiv akuhappes 48 tundi
3 |Happekindel email nr. 1 8—10 = » ” "
4 |Happekindel email nr. 2 8—10 — = 2 %
5 |Emailvdarv BX3-4001 2 — Piisiv hapete ja leeliste
: lahustes
6 |Emailvarv XC-77 3 - Piisiv hapete ja leeliste
lahustes
7 |Perkloorviniiiilemail XC3 3 — Piisiv 25%-lises H.SOs-s
30 pédeva
8 |Perkloorviniiiilemail TTXB 3 — Piisiv norkades hapete
lahustes
9 |[Email nr. 55 — 1 Piisiv kangeis happeis
10 |Etiinoollakk 14 - Piisiv leelistes ja keskmise
kontsentratsiooniga hap-
peis
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Kuivatamise kestus
Irk tundides
g Nimetus — Keemiline piisivus
: 110° ja
18°—20° enam
Viniiiilsed materjalid
11 | Krunt XCr-26 2 — Piisiv 25%-lises H.SOs-s
30 pdeva
12 | Lakk BXA-4000 2 — Piisiv happeis ja leelistes
13 |Lakk XCA 2 — Piisiv 25%-lises H.SOs-s
30 pédeva
14 | Email BX3-4023 2 — Piisiv leeliselises ja-happe-
lises keskkonnas
Epoksiiiidsed materjalid
15 | Kruntpahkel 3-4021 24 5—7 | Piisiv leelistes
16 |Lakk 2-4100 -— 2 Piisiv 40%-lises KOH-s
X 30 pdeva
17 | Emailvarv 3I1-51 - 2 Piisiv leelistes

Tabelis 4 on antud levinenumad korrosioonivastased katte-
materjalid ja nende kasutamisalad.

Tabel 4

Levinenumad korrosioonivastased kattematerjalid ja

nende kasutamisalad

=
e Nimetus ja mark TOCT voi TY Kasutamisala
=
A. Krundid
1 | Oli-bituumenkrunt 4-1 TOCT 2346-43 Oli-bituumsete materja-
jalidega kaetavate pin-
dade kruntimiseks
2 | Oli-gliiftaalkrundid TOCT 4056-48 Mustade metallide krunti-
nr. 138 ja 138 A TY MXII 1084-44 miseks, mida ei kaeta
erikrunte noudvate
spetsiaalvarvidega
3 | Olilakk-krunt AAT-1 TY MXII 777-43 Virviliste metallide
kruntimiseks
4 | Nitrogliiftaalkrunt nr. 147 TY MXII 1945-49 Nitrovéarvidega kaetavate
pindade kruntimiseks
5 | Fenoolformaldehiiiid- T'OCT 9109-59 Mustade metallide ning
krundid ®A-03-X, vasesulamite kruntimi-
OA-013 seks karmides eksplua-
tatsioonitingimustes
6 |Pliimennik-alkiiiidkrunt BTY MXII 1717-48 Spetsiaalmaterjalidega

kaetavate teraspindade
kruntimiseks
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Jrk. nr.

Nimetus ja mark

T'OCT voi TY

Kasutamisala

®

10

11

12

13
14

15

16

|

19

20
21

B. Pahtlid
Kitt nr. 200

Nitrotselluloospahte] AM

Perkloorviniiiilpahtel
XBII-4

C. Kattevirvid ja lakid

Perkloorviniiiilemail
TIXB-714

Perkloorviniiiilemail XCO
ja lakk XCA

Nitroemailid MB

Bakeliitlakk A

Gliiftaalemailid nr. 212
ja 200

Pentaftaalemailid I1®

Epoksiiiidlakk 3-4100

Réniorgaaniline email 9

Etiinoollakk

Bituumenlakk nr. 67

Kivisoelakk (kuzbassi
lakk)
Poliiuretaanlakk 976-1
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TY MXII 1729-48
TY MXIT 3954-53
TY MXII 2187-50

BTY MXIT 4494-56

IrOCT 7313-55

TY MXIIKY 2477-56

TOCT 901-56
TY MXII 515-51

TOCT 6465-53

BTY MXIIKY 484-57

TY MXIT 2273-53

BTY 1267-54

TOCT 312-43

T'OCT B-1709-42
BTY MXT 4317-54

Uksikute pooride ja
I1hede tditmiseks

Metallipindade tasanda-
miseks

Metallipindade loplikuks
pahteldamiseks

Virviliste metallide
kaitsmiseks atmosfdari
mojutuste eest. Kasu-
tatakse ka troopika-
tingimustes

Kasutatakse karmides
atmosfadritingimustes
ja happeliste ning teiste
agressiivsete  keskkon-
dade moju eest kaits-
miseks s

Korgekvaliteedilised  nit;
rokatted lennukit6ostu-
ses jm. 4

Vee- ja olikindlate katete
saamiseks.

Metallipindade kaitsmi-
seks atmosfddri moju-
tuste eest.

Metallipindade kaitsmi-
seks karmides atmos-
faaritingimustes

Pindade kaitsmiseks leeli-
selistes keskkondades
ja mehaaniliselt tuge-
vate atmosfdari- ja'
veekindlate katete val-
mistamiseks

Metallipindade kaitsmi-
seks korgematel tem-
peratuuridel

Pindade katmiseks agres-
siivsetes keskkondades,
nditeks happelistes
lahustes

Esemete kaitsmiseks, mis
ei allu atmosfddri mo-
jutustele

Metallipindade katmiseks

Metallipindade kaitsmi-
seks karmides ilmasti-
kutingimustes ja mniis-
kuskindla elektriisolat-
siooni valmistamiseks



Jrk. nr.

Nimetus ja mark T'OCT voi TY Kasutamisala

D. Plastmassid

Viniiplast TY MXIT 3823-53 Happe- ja leelisekindla
kattematerjalina
Faoliit TY MXIT 322-45 Happekindlate katete
valmistamiseks
Asbestviniiiilmass TY MXII 3109-53 Happe- ja leelisekindla
vooderdusmaterjalina
Fluorplast-4 BTY UM-461-55 Kasutatakse keemiatdos-

tuses metallide kaitsmi-
seks kdige agressiivse-
mate keskkondade moju
eest

KAITSTAVATE METALLIPINDADE ETTEVALMISTAMINE

Korrosioonikindla katte alla mineva pinna ettevalmista-
mise eesmargiks on eemaldada pinnal leiduv rooste, tagi, 6li
ja mustus ning sel teel kindlustada kattekihi tihe liitumine
metalli pinnaga. Mitte koikjal ei hinnata veel kiillaldasel maa-
ral metallipindade ettevalmistamise tdahtsust. Tihti kantakse
korrosioonivastane kattekiht roostest ja tagist puhastamata voi
puudulikult puhastatud pinnale. Selle tagajarjel osutub metal-
lide korrosioonivastane kaitse sageli mitterahuldavaks.

Laialdased uurimused on téestanud pindade ettevalmista-
mise suurt tdhtsust metallide korrosiooni vastu voitlemisel.
Parast kdsiharjadega pealiskaudselt roostest puhastatud metalli-
pindade ja liivapritsiga korralikult puhastatud metallipindade
katmist mitmesuguste kattekihtidega selgus, et viimasel juhul
oli kattekihi eluiga keskmiselt 5 korda pikem. Siit jareldub, et
pindade korralik ettevalmistamine, nende hoolikas puhasta-
mine kuni metalse ldike saavutamiseni on iiheks tdahtsamaks
teguriks korrosioonikindla kattekihi pilisivuse ja seega ka
metallkonstruktsioonide ning aparaatide vastupidavuse suu-
rendamisel. | 4

Metalli pind tuleb enne katmist tdielikult puhastada 6lidest
ja rasvadest. Selleks kasutatakse leeliste lahuseid ja orgaani-
lisi lahustajaid. Koige efektiivsemaks meetodiks loetakse Glide
ja rasva eemaldamist metalli pinnalt ultraheli abil. Seda prot-
sessi on voimalik maksimaalselt mehhaniseerida. Joonisel 4 on
ndha ultraheliagregaat vdaiksemate esemete puhastamiseks t60s-
tuslikes tingimustes. Uha rohkem leiab tunnustamist pohimote,
et majanduslikult on kasulik teha kulutusi metallipindade ette-
valmistamiseks kattekihi pikaajalise vastupidavuse kindlusta-
mise eesmargil.
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Roostet voib vorrelda halvaloomulise nakkusega. Kuij teda
metalli pinnas leiduvatest pooridest tdielikult ei eemaldata,
siis levib roostetamisprotsess sealt edasi. Vastavate uurimus-
tega on tdestatud, et uued roostekolded tekivad tdpselt vanade
roostepesade kohale, millised jdid eemaldamata kattekihi peale-
kandmisele eelnenud metallipinna mittekiillaldasel puhasta-
misel.

Joon. 4. Ultraheliagregaat virvitavate pindade rasvast puhastamiseks.

Rooste eemaldamiseks kasutatakse ka keemilisi menetlusi.
Wheks selliseks meetodiks on roostetanud terasesemete t6otle-
mine fosforhappega voi fosfaatidega. Sellist meetodit, nn. fosfa-
teerimist, kasutatakse edukalt, kuid selle rakendamine nouab
tdpse koostise ja kontsentratsiooniga vanni, tdpselt reguleeri-
tavat temperatuuri ja muid tingimusi, millistest peab rahulda-
vate tulemuste saavutamiseks rangelt kinni pidama.

Toostuses leiab rakendamist ka metallipindade puhastamine
hapete (H2SO4, HCI) vesilahustega tootlemise teel. Hapete toi-
mel tekib intensiivne rooste ja tagi lahustumine, kuid seejuures
leiab aset ka osaline pohimetalli lahustumine. Viimase ndhtuse
valtimiseks lisatakse happele metalli lahustumist stabiliseeri-
vaid aineid, nagu KC, AHTPA ja teisi, aga samuti ka inhibiito-
reid, nagu fosforhapet, kaaliumbikromaati ja teisi aineid. Vii-
maste lilesandeks on metalli passiveerimine ja seega metalli
okslideerimise pidurdamine parast happega t66tlemist.
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Mbonedes maades kasutatakse kohtkindlate raudkonstrukt-
sioonide pindade roostest puhastamiseks nn. fosforhappepesu.
Sel juhul téo6deldakse pindu preparaadiga, mis koosneb peami-
selt teatava kontsentratsiooniga fosforhappest. Selle meetodi
efektiivsuse kohta ldhevad arvamused lahku. Mdned eriteadla-
sed loevad seda meetodit kasulikuks sel juhul, kui metalli pind
on enne preparaadiga tootlemist roostest ja tagist hasti puhas-
tatud. Teised eriteadlased on aga seisukohal, et «fosforhappe-
pesu» on siiski palju halvem liivajoaga puhastamisest ja aset-
seb efektiivsuselt puhastamata pinna ning kasitsi harjaga
puhastatud pinna vahel, s. 0. omab vdga madalat efekti.

Tagiga kaetud metallipinnad ei kattu ilmastikutingimustes
seismisel roostega, samal ajal kui puhas pind otsekohe roeste-
tub. Seetottu arvatakse tihti, et tagi moodustab teatava loomu-
liku kaitse roostetamise vastu ja hoidutakse seepdrast tema
eemaldamisest. See on aga tdiesti ekslik oletus, sest aja jooksul
166b tagi iihes kattekihiga metalli pinna kiiljest lahti ja soo-
dustab iihtlasi ka veel tagikihiga mittekaetud metallipinna roos-
tetamist.

Teatavasti on mustadel metallide]l tagiga vOrreldes mada-
lam elektriline potentsiaal. Niiskuse ldabitungimisel korrosiooni-
vastasest kattekihist areneb seetdttu pohimetalli intensiivne
korrosioon, kusjuures raud esineb anoodina elemendis raud—
tagi. Peale selle laheb tagis esinev veevaba raudoksiiiid niiskuse
toimel iile kobedaks rauahiidroksiiiidiks [Fe(OH)s;], mis vdib
pohjustada tagi lahtiloomise metalli pinnalt.

Uha rohkem leiab tunnustamist seisukoht, et enne teras-
konstruktsioonide katmist korrosioonivastase kattekihiga, tuleb
tagikiht tingimata eemaldada. Eriti vajalik on aga tagikihi
eemaldamine seal, kus metallkonstruktsioonid asetsevad kor-
gendatud agressiivsusega atmosfaaris.

Tihti soovitatakse lasta tagil tile minna roosteks. See on
aga seotud raskustega, sest soltuvalt atmosfddri korrodeerivast
toimest on tagi roosteks iilemineku aeg vdga erinev ja vasta-
valt teostatud uurimustele voib see kesta !/> kuni 5 aastat. Peale
selle on margatud, et korrosioonivastase kattekihi eluiga on siis
tunduvalt pikem, kui kattekiht kantakse liivajoaga varskelt
puhastatud pinnale. Juhul, kui kattekiht kantakse pinnale, mil-
lelt on lastud tagi enne dra roostetada ja mis on alles parast
seda liivajoaga puhastatud, on kattekihi eluiga tunduvalt lithem.
Otstarbekohane on lasta tagikihti méni nddal vo6i &armiselt
moni kuu ilmastikutingimustes seista. Selle tulemusena toimub
tagikihi teatav lahtilo6mine raua pinna kiiljest, mistdttu teda
saab seejarel liivapritsiga taielikult eemaldada.
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1. Metallipindade puhastamisviisid

Rooste ja tagi eemaldamine kadsitsi terasharjade abil.
Uldise arvamuse kohaselt on rooste ja tagi eemaldamine kdsi-
harjadega puhastusviisidest koige vdiksema ~ efektiivsusega.
Vastavalt teostatud uurimustele on kasitsi terasharjadega pu-
hastatud pinnale kantud kattevarvikihi eluiga keskmiselt
5 korda lithem liivapritsiga puhastatud metalli pinnale kantud
kattekihi elueast. Kui teraskonstruktsiooni pindade kasitsi
puhastamine osutub siiski mingisugustel po6hjustel paratama-
tuks, siis tuleb seda teostada vdga hoolikalt ja range kontrolli
all. Uldiselt on aga teraspindade kasitsi harjadega puhastamine
ainult hdadaabindu ja seda v6ib kasutada ainult neil juhtudel,
kui mingisugust teist puhastamisviisi ei ole voimalik rakendada.
Agressiivses tO0stusatmosfddris on see tdiesti kolbmatu, sest
metalli pinnale ja pooridesse jadanud roosteosakesed on kiillas-
tatud toostusdhkkonnas esinevate agressiivsete ainetega, milli-
sed kutsuvad edaspidi esile voi 6igemini jatkavad roostetamis-
protsessi kattekihi all.

Rooste ja tagi eemaldamine mehaanilisel menetlusel. Me-
haanilisel teel rooste ja tagikihi eemaldamine, niiteks tiirle-
vate harjade abil, ei ole efektiivsuselt kuigi palju parem kasitsi
puhastamisest. Sel juhul on ainult t66j6udlus suurem ja langeb
dara suhteliselt raske fiiiisiline t66. Mehaanilisel teel puhasta-
mist, s. 0. rooste ja tagi eemaldamist masinajoul, voib kasutada
neil juhtudel, kus kohalike tingimuste tottu ei ole wvoimalik
liivapritsiga puhastada.

Agressiivses dhkkonnas tdé6tavate seadmete puhul on
rooste ja tagi eemaldamine mehaanilisel teel samuti mittekiil-
laldane. Toostusatmosfadri tingimustes to6tamiseks ettendhtud
uute konstruktsioonide puhul tuleks poéhiliselt keelata rooste
ja tagi eemaldamine korrosioonivastase kattekihi alla mine-
valt pinnalt nii kdasitsi terasharjade abil kui ka mehaanilisel
teel.

Metallipindade termiline puhastamine leektule abil. Tagi,
rooste ja vana varvikihi eemaldamist vdib teostada hariliku
hapnik-atsetiileenleegi abil. Leegi md&jul tagikiht praguneb ja
eraldub kergesti metalli pinnalt.

Kuigi termiline puhastamisviis on efektiivsem nii kasitsi
kui ka mehaanilisel teel puhastamisest, jadb ta siiski oma kvali-
teedilt maha liivapritsiga puhastamisest. Rooste ja tagi eemalda-
misel Shukesielt profiilterastelt peab olema ettevaatlik, sest
kdrge temperatuuri mojul voib esineda metalli struktuuris ja
profiilis muutusi. Sellest tingituna vOib termilist puhastamist
rakendada ainult metallkonstruktsioonide puhastamisel, mil-
lede seina paksus iiletab 5 mm. Samuti on ettevaatus kohane
vanade metallkonstruktsioonide puhastamisel, millised olid
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varem varvitud ja krunditud pliimennikut v6i pliivalget sisal-
davate varvide ja kruntidega. Korge temperatuuri toimel voi-
vad sel juhul eralduda miirgised pliiaurud.

Rooste ja rabu termilise eemaldamisviisi eeliseks loetakse
monel juhul asjaolu, et kohesel kruntimisel on metalli pind
veel soe, mistottu krunt tungib paremini pinna pooridesse ja
liitub tugevasti metalli pinnaga. Praktiliselt on seda aga raske
1abi viia, sest pdrast leektulega kuumutamist on veel tarvis
pinda harjaga puhastada, kuid selle aja valtel jouab pind ara
jahtuda.

Raskused tekivad ka sel juhul, kui leek ei ole tdiesti tahma-
vaba, sest pinnale ladestunud tahm takistab krundi ja metalli
pinna vahelist tihedat kontakti.

Metallipindade puhastamine liivapritsiga. Efektuvselmaks
meetodiks rooste ja rabu eemaldamiseks teraskonstruktsioonide
pindadelt ja viimaste puhastamiseks vanast varvikattest on
koigi eriteadlaste arvamuse kohaselt liivapritsiga puhastamine.
Oluline on siin dige liivaterade peensuse valik. Jame liiv teeb
aluspinna liiga krobeliseks. Liivaterade 166kide mdjul vodivad
tekkida pinnale kuni 100 p siigavusega stivendid. Kuna kolme-
kihilise varvikatte paksus on sageli ainult 100" p, enamasti aga
mitte iile 150 p, siis ei saa selline varvikile olla pooridevaba.

On vélja kujunenud iildine ndue, et liivajoa toimel metalli
pinnas tekkivad siivendid ei tohi iiletada !/s véarvikile paksu-
sest. Seega 150 p varvikile paksuse juures ei tohi siivendite
stigavus lletada 50 p, s. o. tuleb puhastada vordlemisi peene-
teralise liivaga. Sellepdrast kasutatakse metallipindade puhas-
tamiseks liiva terade suurusega 0,5—1,2 mm.

Liivapritsiga puhastamise kohta vaidetakse, et ta kulutab
liiga palju aluspinda ja sellepdrast tuleks seda puhastamis-
meetodit metallide sddstu seisukohalt lahtudes voimalikult val-
tida. See kartus pole aga pohjendatud. Katsetega on kindlaks
tehtud, et asjatundlikul liivapritsiga puhastamisel esinev terase
kadu on tdhtsusetu. 1 m? pinna té6tlemisel liivapritsiga eraldub
ithe tunni valtel .vaid 10 mikroni paksune metalli kiht. Metalli
pinnalt eraldub peamiselt vaid tagi ja rooste, kuna aga puhast
metalli pinda tema plastilisuse tottu ainult muljutakse.

Liivapritsiga puhastamine kutsub esile 6hu saastamise tol-
muga. Seetdttu on nimetatud puhastusviis kinnistes ruumides
téotamise korral tooliste tervisele eriti kahjulik.

Nimetatud puuduse véltimiseks kasutatakse madrja liiva-
joaga puhastamise menetlust. See likvideerib' tolmu tekkimise
ja vahendab liiva kulu. :

Rooste ja tagi eemaldamine terashaavlite joaga. See me-
tallipindade puhastamismeetod ei oma liivapritsiga puhastamisel
esinevat puudust, s. o. kahjuliku silikaattolmu tekkimist.

Terashaavlite suurus peab olema seejuures vaiksem kvarts-
liiva terade suurusest ja mitte iiletama 0,8 mm, sest terase eri-
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kaal on umbes 4 korda suurem kui kvartsliival. Suuremate

terade korral oleksid metalli pinna ebatasasused liiga suured.
Efektiivsuselt on terashaavlite joaga puhastamise menetlus

vordne metallipindade puhastamisega liivapritsi abil. A

2. Metallipindade puhastamisviiside efektiivsuse vordlus

Labiviidud uurimuste pdhjal on metallipindade puhasta-
mine kasitsi terasharjade abil kdige halvem ja liivapritsiga voi
terashaavlite joaga puhastamine kuni puhta metalli pinnani
koige efektiivsem puhastamisviis. Leektulega puhastamise efek-
tilvsus asub nende kahe vahel. Leektulega puhastatud pinda-
dele kantud korrosioonivastase kattekihj eluiga moodustab
umbes 50% sama kattekihi elueast liivapritsiga puhastatud
teraspinnal. Mehaaniline puhastamine tiirlevate harjade abil
asetseb efektiivsuselt kasitsi puhastatud ja leektulega puhasta-
tud pindade vahel. Soltuvalt puhastamise hoolikusest kéiguvad
tiksikute puhastamisviiside efektiivsuse naitajad teatavais pii-
res. Uldiselt v6ib aga teraskonstruktsioonide roostest, tagist ja
vanast varvist puhastamismenetluste efektiivsust jarjestada
alates koige halvemast kuni kdige paremani jargmiselt:

kdsitsi puhastamine terasharjade abil,

mehaaniline puhastamine,

termiline puhastamine leektulega,

liivapritsiga voi terashaavlite joaga puhastamine kuni
mattpinnani, s

liivapritsiga vOi terashaavlite joaga puhastamine kuni
puhta metalse pinnani.

3. Korrosioonivastase kaitsekattega kaetavate metalli-
pindade nduetav puhastamisaste

Kuigi puhas metalne pind on parim aluspind kattevarvile,
tekib siiski kiisimus, millal on see tingimata tarvilik ja millal
piisab madalamast puhastamisastmest. Seda on eriti tahtis teada
uute metallkonstruktsioonide esmakordsel varvimisel.

Puhastamisastme wvalik s6ltub tdielikult keskkonna agres-
siivsusest, millesse kaitstav metallkonstruktsioon paigutatakse.

Kaésitsi voi mehaanilisel teel rooste ja tagi eemaldamine on
piisav vabas looduses paiknevate teraskonstruktsioonide puhul,
juhul, kui puudub eriline agressiivne toime ja ebanormaalselt
suur niiskuse moéju. Soovitavam on siiski ka sel juhul puhas-
tada liivapritsiga kuni mattpinnani.

Liivapritsiga puhastamisviis kuni mattpinnani on kiillal-
dane vabas looduses paiknevate metallkonstruktsioonide puhul
ja on tdiesti piisav toostusatmosfaari tingimustes.

Puhastamine liivapritsiga puhta metalse pinnani on tingi-
mata vajalik jargmiste konstruktsioonide puhul:
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1) agressiivses ohkkonnas asetsevad teraskonstruktsioonid;

2) sagedasti marguvad teraskonstruktsioonid, nagu vee-
torud, survetorud jne.;

3) piisivalt vee all asetsevate teraskonstruktsioonide, nagu
veehoidlate sisepinnad, veealused ehitused jne.;

4) agressiivsete soolalahustega ja aeg-ajalt leeliste ja
hapetega kokkupuutuvad teraskonstruktsioonid;

5) agressiivsete soolalahuste, hapete ja leeliste puswale
toimele alluvad teraskonstruktsioonid.

4. Metallipindade puhastamine korrosioonivastase
kaitsekihi uuendamisel

Metallipindade puhastamisaste kattekihi uuendamisel sol-
tub teraskonstruktsiooni ja tema korrosioonivastase kaitse-
kihi seisukorrast.

Kui kaitsekiht on veel tdielikult terve ja pu51b hasti
metalli pinnal, siis piisab sooja veega pesemisest. Selline pese-
mine on eriti oluline agressiivse todstusatmosfaari tingimustes.
Pesemisel eemaldatakse kattevdrvi pinnale kogunenud agres-
siivseid aineid sisaldav mustus ja tolm. Peale metalli pinna
kuivamist jargneb kahekordne katmine kaitsevarviga.

Juhul, kui kuni 1% pinnast on roostega kaetud, kusjuures
kattekiht on iildiselt terve, varv aluspinnal hasti pilisiv ja tagi
lahtiloomist ei ole méargata, siis piisab metallipindade pdhja-
likust puhastamisest terasharjadega. Sealjuures on vajalik
roostepesad tdielikult korvaldada. Jdargneb pesemine sooja
veega. Parast kuivamist vigastatud kohad krunditakse ja kogu
pind kaetakse seejarel kaks korda kaitsevarviga.

Metallipinnad, millised on ile 1% ulatuses roostega kae-
tud ja roostest vabad pinnad, millistel aga tagi vdoi varv on
lahti 166nud, tulevad liivapritsiga puhastada, kas kuni matt-
pinnani v6i puhta metalse pinnani, s6ltuvalt nduetavast puhas-
tusastmest. Sellele jargneb kruntimine ja korrosioonivastase
kaitsevarviga katmine.

5. Puhastatud pindade edasine tootlemine

Roostest ja tagist puhastatud pinnad on vaga aktiivsed ja
kattuvad lithikese aja jooksul uuesti roostekihiga. Eriti aktiiv-
sed on liivapritsiga puhastatud pinnad. Seepdrast on vajalik
pindade kruntimine labi viia otsekohe parast puhastamist,
isegi veel samal pdeval. Juba ilihenddalasest vaheajast piisab
kattekihi korrosioonivastase toime tunduvaks kahjustamiseks.
Mbonikord piilitakse toestada, et peale pindade roostest ja
rabust puhastamist ilmastiku méjul tekkinud nn. «lendrooste»
on kasulik, sest see soodustavat krundikihi tihedat liitumist
metallipinnaga. Vastavad uurimused liikkkavad selle vdite tdie-
likult iimber.
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Mboningail juhtudel on puhastatud pindu voimatu katta
veel samal paeval krundi kihiga. Sel juhul kasutatakse tavali- -
selt pindade kdtmist linadlikilega. Valismaal on viimastel aas-
tatel linadli asendatud erilise krundiga, nn. « Wash-Primer'iga»,
mis on fosforhapet sisaldav preparaat. Nimetatud vahendit on
otstarbekohane kasutada varviliste metallide, eelkdige alumii-
niumi ja kuumalt tsingitud teraspindade kruntimisel. Seevastu
liivapritsi@ puhastatud teraspindade katmine «Wash-Prime-
riga» on ebasoovitav. «Wash-Primer» pakub kiillaldast kaitset
roostetamise vastu maksimaalselt 14 paeva valtel.

Noukogude Liidus kasutatakse metallide korrosioonivas-
tase voOitluse praktikas puhastatud teraspindade passiveerimi-
seks selliseid vahendeid, nagu naatriumnitritit (1,5 g/1), trinaat-
riumfosfaati (5—20 g/1), kaaliumbikromaati (5 g/1) jt. Need kor-
rosiooniprotsessi aeglustavad ained kaitsevad puhastatud teras-
pinda roostetamise eest mone paeva valtel.

METALLIPINDADE KATMINE

Korrosioonivastase kaitsekihi peamiseks tilesandeks on
metalli pinna kaitsmine valiskeskkonna agressiivse toime eest.
Selle eesmargi saavutamiseks peab kaitsekihil olema kaitstava
metalli pinna suhtes hea adhesioonivéime. Kaitsekiht ei tohi labi
lasta agressiivseid koostisosi ja peab olema vastupidav viimaste
toimele. Tohusa korrosioonivastase kaitsekihi saamiseks, mil-
line tdidaks edukalt oma otstarvet, tuleb arvesse votta terve
rida tegureid, nagu krundi ja kaitsekatte valikut soltuvalt kesk-
konna agressiivsest toimest, diget varvimistéode tehnikat jne.

1. Korrosioonivastase katte eluiga ja kvaliteeti
mojutavad tegurid

Metalli loomus. Juba metalli loomus mdaaratleb korrosiooni-
vastase kaitsekihi pohilise omaduse — adhesiooni aluspinnaga.
Oma adhesioonivoimelt jarjestuvad metallid jargmiselt: nikkel
> teras > raud > vask > messing > alumiinium > tina >
plii. Metalli loomus avaldab mdju ka korrosiooni iseloomule ja
kiirusele.

Iga terasesort ei ole kaugeltki vordselt vastuvotlik korro-
sioonile. On teada, et vaskesisaldavad terased roostetavad aeg-
lasemalt kui vasevaesed. Nn. plaatinateras vase ja fosfori lisan-
diga roostetab kuni 4 korda aeglasemalt kui harilik teras, ning
vahese hulga vase, nikli, kroomi jne. lisamine terasele voimal-
dab roostetamise kiirust 10 ja rohkem korda vdhendada.

Teostatud uurimustega on kindlaks tehtud, et korrosiooni-
vastase kattekihi eluiga on harilikul terasel ja legeeritud teras-
tel praktiliselt vordne. Vahe ilmneb siis, kui kattekiht on vigas-
tatud. Sel juhul areneb roostetamisprotsess legeeritud terastel
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mitu korda aeglasemalt kui hariliku terase puhul. Korrosiooni-
kindlamate teraste kasutamine loob seega ainult kindlustuse
juhuks, kui Gigeaegne kaitsekatte uuendamine mingisugustel
pohjustel viibib.

Konstruktiivsed abindud. Roostetamisprotsess areneb koige
intensiivsemalt seal, kus vesi kauem piisib, kust kondenseeru-
nud vesi jadgitult dra voolata ei saa, voi puuduliku dhutsirkulat-
siooni tottu kuivamine on pidurdatud. Kuna masinaehitust6os-
tuses asendatakse neetimine i{iha rohkem keevitamisega, ja et
ka iildine kujundamine piitidleb lihtsate, sujuvate vormide
poole, siis on selles suunas viimasel ajal palju positiivseid taga-
jargi saavutatud.

Teiseks enneaegset korrosiooni pdohjustavaks teguriks on
ka korraliku korrosioonivastase kaitsekatte ‘puhul teravad
ddred. Varvikiht on teravates ddrekohtades tunduvalt 6hem kui
ilejadnud pinnal. Vdimaluse korral tuleb sellised teravad ser-
vad enne kaitsevarviga katmist timaraks lihvida. See lisat6o
dOigustab ennast taielikult, sest sellega kindlustatakse katte
pikem eluiga.

Metalli pinna seisukord mojutab tunduvalt korrosioonivas-
tase kaitsekihi efektiivsust ja eluiga. Metalli pinna ettevalmis-
tamise tdhtsust enne korrosioonivastase kaitsekatte pralekand-
mist kasitati eelpool vordlemisi pdéhjalikult. Siinkohal voiks
veel markida, et tagi olemasolu terase pinnal voib kiirustada
korrosiooniprotsessi 30—40 korda. Ka igasugune mustus metalli
pinnal, nagu tolm, niiskus jne. modjustab kaitsekatte seost
metalse aluspinnaga.

Ilmastiku mdju. Korrosioonivastaste kaitsetoode labiviimi-
sel valitsevad ilmastikutingimused, nagu temperatuur, 6huniis-
kus, agressiivsete ainete sisaldus atmosfadris jne., avaldavad
suurt moju t6ode tulemustele ja leiavad viimasel ajal kasvavat
tahelepanu. Kuna ilmastiku méju on vastavalt aastaajale ja
isegi pdevaajale vdga erinev, siis on korrosioonivastaste kaitse-
toode planeerimisel vaga oluline seda arvesse votta.

Uheks pohindudeks on, et korrosioonivastaseid kaitsetdid
ei tohi teostada vihm a ajal ja selles suhtes ei vdi olla mingi-
suguseid jareleandmisi, isegi mitte vihmase suve korral. Varvi-
mistood tulevad iga kord vihma saabumisel katkestada.

Vihma ajal tehtavate varvimist6ode kohta oOeldu kehtib
samuti kaste ga kaetud pindade kchta. Kui varv kantakse
kastega kaetud pindadele, siis vOib alati arvestada ebadnnestu-
misega. Mooduandvad eriteadlased soovitavad isegi tungivalt
korrosioonivastast kaitsevarvimist teostada ainult siis, kui 6hu
relatiivne niiskus on alla 75—85Y%. Vihma, kaste ja niiske ilmas-
tiku korral tulevad varvimistood tingimata katkestada.

Korrosioonivastaste kaitsetéode labiviimisel valitsev tem-
peratuur avaldab samuti suurt moju varvikatte piisivusele
ja elueale. Niiskus iihes madala temperafuuriga on vaga' eba-
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soovitavad eeltingimused varvimistéode labiviimisel. Kui seal-
juures temperatuur langeb veel alla 0° siis on véarvi siduvus
aluspinnaga ‘vdga halb ja v6ib vorduda isegi nulliga. Sel juhul
on metalli roostetamine kattevarvi all iilimalt tdendolik. Seega
tuleb tingimata valtida varvimistoode labiviimist madalal tem-
peratuuril. Alla 5° C vélistemperatuuril tulevad véarvimist6od
ilmtingimata katkestada.

Ohk sisaldab mitte ainult niiskust, vaid kohalikest tingimus-
test sOltuvalt ka erineval hulgal mitmesuguseid agressiiv-
seid koostisosi, millised teatavatel tingimustel v&ivad
mitmekordselt kiirendada niiskusest esile kutsutud korrosiooni.
Linnade ja toostusrajoonide atmosfdar sisaldab eriti rikkalikult
selliseid agressiivseid komponente.

Korrosioonivastaste kaitsetoode efektiivsust alandavad
seega suurel mddral ohus leiduv niiskus, madal temperatuur ja
agressiivsed koostisosad. Seetdttu tuleb valida t6ode teostami-
seks aeg, millal nimetatud tegurite m6ju on kogemuste koha-
selt koige vdiksem.

Ohutemperatuur on talvel ja 66sel madalam ning suvel ja
parast 1dunat korgem. Sellest s6ltuvalt on ka kaste tekkimise
oht talvel ja 60sel suurem, suvel ja parast ldunat aga vaiksem.
Vastavad uurimused toestavad, et atmosfdari saastumine agres-
siivsete ainetega ja lendtuhaga on talvekuudel 2—3 korda suu-
rem kui suvekuudel. Korgema temperatuuri, madalama &hu
relatiivse niiskuse ja madalama agressiivsete ainete sisalduse
tottu sobivad korrosioonivastaste kaitsevarvimiste labiviimiseks
kdige rohkem suvekuud. Talv on aga seevastu varvimistéode
teostamiseks kdige ebasobivam aastaaeg.

Suvekuudel vdib teostada varvimistéid hommikust kuni
ohtuni, vottes muidugi arvesse vihma ja kaste m6ju kohta mar-
gitud asjaolusid. Kui aga varvimistoid tuleb teostada siigisel ja
kevadel, milline aeg on varvimistdodeks ebasobivam kui
suvel, siis tuleks alata to0odega hommikul hiljem. Varahommi-
kul on niiskuse kiht metalli pinnal kdige paksem.

Kattekile paksus. Korrosioonivastase kaitsekatte tilesandeks
on niiskuse ja agressiivsete ainete isoleerimine metalli pinnast.
Selle saavutamiseks peab varvikile olema praktiliselt pooride-
vaba, sest poorid holbustavad niiskuse ja agressiivsete ainete
pdadsemist metalli pinnani. Seetdttu on aga wvajalik, et katte-
varvikile oleks iihtlane ja kiillaldase paksusega. Kattevarvikile
paksuse kiisimusel on metallide korrosiooni vastu voitlemisel
suur tahtsus. Ulatuslike katsetega on tdestatud, et korrosiooni-
vastase kattekihi eluiga on iildiselt vordeline varvikile paksu-
sele. See tahendab, et naiteks kaks korda paksemal varvikilel
on ka kaks korda pikem eluiga.

Viimatinimetatud asjaolu t6ttu ei ole majanduslikult 6igus-
tatud ohukese kaitsekihi kandmine korrosiooni eest kaitstavale
pinnale, kuigi see esialgu ndib olevat dkonoomsem. Kuna kor-
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rosioonivastaste kaitsetéode illdine maksumus iiletab materja-
lide hinna 4—10 kordselt, siis osutub piisiva kaitsekatte saami-
seks nouetava paksusega varvikile kandmine korrosiooni eest
kaitstavale metallipinnale 6konoomsemaks.

Tdnapdeval kehtivad vérvikile paksuse kohta mitmesugu-
sed nduded. Saksa toostusnormide kohaselt peab neljakordsel
katmisel saadud iildine kile paksus olema vahemalt 120 p.
Inglismaal on piistitatud ndue, et agressiivse atmosfdadari puhul
peab olema varvikile paksus teravikkude kohal vahemalt 120 .
Sellele vastav keskmine kile paksus metalli pinnal on iile 150 p.

Need arvud kehtivad passiveerivale krundile kantud o6li-
ja kunstvaikvarvide puhul. Tdidetud bituumsete katete korral
peab kattekiht olema 2 korda paksem, s. 0. 250 kuni 300 , sest
bituumsete katete efekt s6ltub ainult paksust, pooridevabast,
vett ja niiskust mitteldabilaskvast kilest.

Korrosioonivastaste varvimistoode vastuvotmisel tuleb eriti
rohutada kontrolli vajadust. Kattekihi kile paksust voib moota
kilemootjatega. Tuleb nouda, et tasasel pinnal oleks juba teine
varvikiht ildiselt pooridevaba, kusjuures kolmas kattekiht,
mis on enamikel juhtudel eelviimaseks, peab olema absoluut-
selt pooridevaba.

2. Korrosioonivastase kaitsevdrviga katmise tehnika
ja abindud

Korrosioonivastase kaitsevarvimise tehnoloogiline protsess
koosneb iildiselt kahest pohioperatsioonist: kruntimisest ja var-
vimisest. Neile lisanduvad veel erijuhtudel, eriti aga metalli-
tootlemisettevotetes ja aparaaditoostustes sellised toooperat-
sioonid, nagu pahteldamine, lihvimine, dekoratiivne varvimine,
lakkimine ja kuivatamine. Kdesolevas brosiiliris kasitatakse
selle piiratud mahu téttu ainult kahte pohioperatsiooni, s. o.
lihtsat korrosioonivastast kaitset. ;

Krundiks nimetatakse korrosioonivastase kattekihi esimest
(voi esimesi) kihti, mis kantakse eelnevalt puhastatud ja ette-
valmistatud metalli pinnale. Krunt peab kindlustama kaitsekihi
moodustamise metalli pinnale. Krundikihil olgu hea kohesiooni-
voime nii metalli pinna kui ka jargnevate kattevarvikihtide
suhtes.

Krundikihi iilesandeks on metalli pinna kaitsmine korro-
siooni eest. Jargnevate kattevarvide ililesandeks on krundi kaits-
mine voimalikult labitungimatu kattekihiga.

Ohukesed orgaanilised kiled paksusega alla 200 p, mil-
lede hulka kuuluvad tildiselt ka wvérvikiled, on isegi pooride
puudumisel mitte tdiesti labitungimatud. Neid tuleb vaadelda
kui poolldbilaskvaid membraane, milledest niiskus ikkagi tea-
taval mé&dral 1dbi difundeerub ja metalli pinnani tungib.
Niiskuse toimel tekkiva korrosiooni vdltimiseks on tarvis me-
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talli pinda passiveerida, s. o. muuta passiivseks vee toimele.
Seda tilesannet tdidavad krundi koostises esinevad pigmendid,
Parimaks selliseks pigmendiks on osutunud senini pliimennik.
Seda toestasid ka sellekohased katsed. Uhe ja sama sideainega
krundid, millised iihel juhul sisaldasid pigmendina punast raua-
oksiitidi ja teisel juhul pliimennikut, nditasid korrosioonivas-
tases toimes suurt erinevust. Pliimennikut sisaldavad krundid
kaitsesid metalli korrosiooni eest kolm korda pikema aja valtel
kui punase rauaoksiiidi baasil valmistatud krundid.

Eriteadlaste iildise arvamuse kohaselt peab hea krunt sisal-
dama passiveerivaid pigmente.

Linaglimennik. Praegusel kunstvaikude, plastmasside ja
kunstkautSukkide ajastul voib tunduda ebadigena vaide, et
linadlist ja pliimennikust koosnev krunt on valisatmosfdari tin-
gimustes ikka veel kdige paremaks korrosioonivastaseks kaitse-
vahendiks teraskonstruktsioonide puhul. Paljudes maades liks-
teisest soltumatult tehtud katsete tulemusi vorreldes selgub, et
linadlist ja pliimennikust koosnev krunt osutub {iheks parimaks.
Suure arvu mitmesuguste kruntidega labiviidud katsed nditasid,
et vaid iiksikud krundid olid vdhesel maddral paremad linadli
ja pliimenniku baasil valmistatud kruntidest. Ka need krundid
sisaldasid enamuses pliimennikut ja osalt asbesti lisandit. Vii-
mane lisand ndib olevat krundi paremate omaduste pohjusta- -
jaks. Koigis teistes katseseeriates oli pliimennikust ja linadlist
valmistatud krunt esikohal. Kroompigmentidega krundid jaa-
vad toostusatmosfadri tingimustes omadustelt maha linadli-
mennikust.

Pliimennikkrundid sisaldavad sideainena harilikult linadli.
Sel asjaolul on suur tahtsus krundi korge kvaliteedi saavuta-
misel. Linadlil on teiste sideainetega vOrreldes hea mdargumis-
vOoime ja ta tungib paremini kui teised sideained peentesse
pooridesse.

LinaGlivarnitsal on iiheks oluliseks puuduseks tema suur
niiskusetundlikkus. See pdhjustab pikemaajalise vee mdjutuse
korral kile tursumist, Lina6limenniku juures on see tursumine
kill vaiksem, kuid siiski mitte taielikult korvaldatud. Harilik
linadlimennik ei sobi seetdttu krundiks niisketes ja veealustes
tingimustes.

Teiseks puuduseks on asjaolu, et linadlikile vajab kuiva-
miseks suhteliselt pikka aega, kusjuures taielikuks kdvenemi-
sek kulub kuid. Selle aja valtel on ta aga teatavates katte-
varvides olevates lahustites tursuv ja tuleb isegi aluspinnalt
lahti. Vee ja agressiivsete ainete mdjutuste korral on aga tarvis
kaitsevarve kiiresti peale kanda. Seepdrast on vajalik niisu-
gustel juhtudel kasutada kiirelt kuivavaid pliimenniku eri-
krunte. Need sisaldavad sideainena peamiselt kuivavate olide
ja kloorkautSuki voi perkloorviniiiili kombinatsioone, fenool-
vaike, gliiftaalvaike jne.
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Pliimennikut sisaldavad erikrundid. KloorkautSuk laseb
ennast Olidega, eriti aga linadlivarnitsaga, kombineerida ja
parandab krundi omadusi kiire kuivamise, ilmastikukindluse
ja mehaanilise tugevuse suunas. Seda voib saavutada juba vord-
lemisi vaikeste kloorkautSuki lisanditega, nii et sailub linadli-
varnitsa hea kohesioon. :

Linadlivarnitsa osalise asendamise teel gliiftaalvaiguga saa-
dakse Kkiiresti kuivav ja tursumiskindel sideaine. Selliste side-
ainete baasil valmistatud mennikkrundid kuivavad Kkiiresti ja
omavad vaiksema kalduvuse tursumiseks, nende kohesioon
aluspinnaga on aga norgem.

Linadli ja tungadli keetmisel 6lis lahustuvate fenoolvaiku-
dega saadakse veekindlad sideained, millised iihtlasi ka kiiresti
kuivavad. i

Asfaltide keetmisel kuivavate 6lidega saadakse kiirelt kui-
vavad, suhteliselt veekindlad, kuid tumeda véarvusega side-
ained. Need annavad pliimennikuga kiiresti kuivavad, veekind-
lad krundid, milliseid on eriti sobiv kasutada koos bituumsete
kattevarvidega.

Gliiftaal- ja pentaftaalvaiku sisaldavad krundid kuivavad
eriti kiiresti ja leiavad seepdrast tihti kasutamist. Kuid nende
kruntide margamisv6ime on suhteliselt nérk 6li kui koostisosa
puudumise tottu. Gliftaalvaikkrunti tuleks kasutada seega
ainult puhta metalse pinnani puhastatud aluspinna puhul.

Olivabad mennikkrundid. Olipliimennikute erilised omadu-
sed pohinevad pliimenniku ja linadlivarnitsa vahelisel toimel,
kusjuures tekivad pliiseebid ja passiveerivad ained. Kui aga
linadlivarnitsa asemel kasutada olivabu sideaineid, siis langeb
selline toime dra ja saadavad krundid on tunduvalt suurema
passiveeriva toimega. Olivabade mennikkruntide passiveeriv
toime seisneb selles, et pliimennik nihutab vee pH vaartust alu-
selises suunas, mis vdhendab korrosiooni.

Peale iildotstarbeliste kruntide kasutatakse viimasel ajal
laialdaselt eriotstarbelisi protektorkrunte ja fosfateerivaid
krunte, milliseid kaésitleti eespool.

Kruntvdarvi valik séltuvalt pinna puhastamisastmest. Me-
tallipindade puhastamisaste esitab krundi suhtes vdga erinevaid
noudeid. Sellele asjaolule pooratakse vdhe tdhelepanu, mis-
tottu see osutub korrosioonivastaste kaitsetoode ebadnnestu-
mise sagedaseks pohjuseks. Vajalik pinna puhastamisaste so6l-
tub kasutatava sideaine adhesioonist ja kapillaaridesse tungi-
mise voimest. Olil on parim adhesioonivéime. Mida madalam
on Olisisaldus, seda vdiksem on ka krundi pooridesse tungi-
mine.

Seetottu piistitatakse linadlimenniku kasutamise korral
metalli pinna roostest ja tagist puhastamise suhtes kdige vaik-
semad néuded, kuna linadlivarnits on hea adhesioonivoimega.
Kruntimiseks piisab liivapritsiga puhastatud mattpinnast. Kui
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mingil pohjusel on vdimalik teostada ainult kdsitsi terasharja-
dega puhastamist, siis on linadlimennik ainuke krunt, mille kasu-
tamine voib anda vastuvoetavaid tulemusi.

Mida suurem osa linadlist on asendatud sideaines kunst-
vaikudega, seda vdiksem on ka sideaine kapillaaridesse tungi-
mine. Seetottu peab selliste sideainete baasil valmistatud krun-
tide kasutamisel rooste ja tagi enne pindade varvimist jaagi-
tult eemaldama. Mida suurem on kunstvaigusisaldus, seda ran-
gemalt peab sellest ndudest kinni pidama, kusjuures puhaste
kunstvaikkruntide puhul on sellest kinnipidamine tdiesti
moodapaasematu. Sama noue kehtib ka tsinktolmkruntide kohta.

Kruntvdrvide vordlus ja valik. Nagu oli margitud, on lina-
Olimennik aeglaselt kuivav ja mittevastupidav niiskuse, vee
ja kemikaalide toimele. Neil juhtudel, kui on nduetav varvi
kiire kuivamine, veekindlus, vastupidavus kemikaalide mojule
ja orgaanilisi lahusteid sisaldavate kattevarvidega katmine,
peab kasutama erikrunte.

Linadlimennik on sobiv vabas looduses ja linna- ning
toostusatmosfaaris paiknevate teraskonstruktsioonide kruntimi-
seks, juhul kui seal puuduvad erilised agressiivsed komponen-
did. Oli-kloorkautsukmennikud ja 6li-gliiftaalvaikmennikud on
eelistatud t60stusatmosfadris ja agressiivses Ohkkonnas, Kkus .
esineb sagedane margumine. Oli-fenoolvaik-, odli-asfalt-, gliif-
taalvaik- ja kloorkautsukmennikud on sobivad veealustel t606-
del ja samuti ndrgalt agressiivsete vedelikkude puhul. Olivabad
erikrundid on otstarbekohased agressiivsete ainete, nagu
hapete ja leeliste m&ju eest kaitsmisel.

Tsinktolmkrundid ja tsinkimine pritsimismenetlusel on
eriti sobivad veealusteks kruntideks, samuti agressiivses. Ghk-
konnas ja parast vastava kattevarviga katmist ka norgalt agres-
siivses vedelikus. Tsinki sisaldavate kruntide kasutamine on
lubamatu hapetega ja leelistega otsese kokkupuutumise korral,
sest tsink lahustub viimastes.

Kruntimise tehnika. Kuna kruntvarv on aluseks igale kor-
rosioonivastasele kaitsevarvile, siis on peale 6ige krundi valiku
veel oluline tdhtsus hoolikal ja asjatundlikul kruntimistéode
labiviimisel.

Krunt kantakse metalli pinnale dihtlase tasase kihina kohe
pdrast pinna puhastamist. :

Harilikes to6tingimusis on koéige ratsionaalsem krundi
pealekandmine pihustamise teel. Sellisel kruntimisviisil on
pintsliga kruntimisega vorreldes rida olulisi eeliseid. Kuid ma-
dala temperatuuri juures ja koérgendatud niiskusesisaldusega
keskkonnas on pihustamise teel metalli pinnale kantud krundil
halb siduvus aluspinnaga. Sellistel juhtudel on efektiivsem
pintsliga kruntimine.

Jargnevat krundi- voi kattevarvikihti v6ib peale kanda
alles pdarast eelneva kihi kuivamist.
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Varvimine. Kattevarvide iilesandeks on véarvikile moodus-
tamine, mis kaitseb krunti ja aluspinda valisméjutuste eest.

Tanapdeval kasutatakse teraskonmstruktsioonide ning apa-
raatide kaitsmiseks korrosiooni eest vaga mitmesuguseid katte-
varve, millede omadused on vaga erinevad. Kattevarvid kan-
takse eelnevale krundile ohukeste kihtidena. Kihtide arvu maa-
rab kindlaks vastav tehnoloogiline protsess. Kattevarvi peale-
kandmine {ihe kihina pole alati piisav, sest iliksik kiht sisaldab
palju poore. Jargnevate kattekihtide pealekandmisel kaetakse
poorid kinni, mistottu kattekiht muutub {ihtlasemaks ja pooride-
vabaks. Kattevarvikihtide arvu vihendamine paksema varvikihi
arvel on taiesti lubamatu, sest sel juhul kannatab kogu katte-
kihi tugevus. :

Varvikihti voib peale kanda pihustamisega, pintsli abil,
sissekastmise teel ja teistel menetlustel. Varvimisviisi valikul
tuleb arvesse votta aparaadi, seadme jne. konstruktsiooni, moot-
meid ning iseloomu, varvide omadusi ja nduetavat viimistlus-
astet.

Viarvimine pihustamise teel. See varvimismeetod vGimaldab
kanda koige keerulisema konstruktsiooniga detailidele iihtlased
ohukesed kattekihid. Suure t66joudluse tottu on ta saavutanud
toostuses laialdase leviku. Selle varvimisviisi puudustest tuleb
nimetada suurendatud varvi kadu, varviudu tekkimist t66kohal
ja vajadust eriseadmete kasutamiseks — pihustajad, dratdombe-
ventilatsioon jne. Varvimiseks kasutatakse koige rohkem
piistol-pihtstajaid mark KP. Nende joudlus on 70 m? tunnis ja
vajalik 6husurve 3—4 atmosfaari.

Varviudu tekkimise valtimiseks'ja vdarvi kokkuhoiu saavu-
tamiseks on viimasel ajal kasutusele voetud nn. uduvabad
varvipiistolid mark O-31 ja BTO-3 M. Udu tekkimise vahern-
damiseks moodustatakse varvijoa timber Shukardin. Mainitud
puistolid valdivad iihtlasi ka vdrviosakeste tugeva porkumise
vastu metalli pinda, millega saadakse iihtlasem ning siledam
pind. Selliste varvipiistolite t66joudlus on siiski vordlemisi
madal, nditeks mark O-31 puhul 26 m? tunnis. Joonisel 5 on
naidatud pindade katmine hariliku varvipiistoliga KP ja udu-
vaba varvipiistoliga BTO.

Peale nimetatud varvipiistolite kasutatakse veel mitme-
suguseid eritiitipi. pihustajaid.

Varvimine elektrivdljas. Selle varvimismeetodi suureks
eeliseks on tunduv varvikulu viahendamine, varviudu tekkimise
* valtimine, suur t66joudlus ja voimalus varvimisprotsessi tdie-
likuks mehaniseerimiseks. Elektriseadmete ja kogu aparatuuri
keerukuse tottu saab elektrivdljas varvimist rakendada ainult
toostuses masstoodangu puhul.

Virvimine pintsli abil. See varvimisviis ei ndua erisead-
meid ega keerulist aparatuuri, varvi kulu on vaike. Kuid t66-
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joudlus on pintsliga varvimisel madal ja varvimine kujuneb sel
juhul raskeks fiiiisiliseks tooks.

Praktikas kasutatakse veel mitmeid varvimismenetlusi,
nagu varvimine sissekastmise teel, varvimine valtsidega jne.

Laboratoorne kontroll. Selle iilesandeks on enne varvimist
kindlaks maddrata lakkide ja varvide omadused ja vastavus teh-
nilistele tingimustele. Parast varvimist seisneb laboratoorne
kontroll saadud katte kvaliteedi ja wvastupidavuse kindlaks-
madaramises.

Joon. 6. Viskosimeeter B3-4.

Uheks tahtsamaks nditajaks on varvi voi laki viskoossus.
Enamikel juhtudel madaratakse viskoossust viskosimeetriga
B3-4, mis on naidatud joonisel 6. Soltuvalt katmisviisidest vas-
tab igale varvile teatud tooviskoossus, mille juures saadakse
rahuldav kate. Sellest korvalekaldumine pohjustab varvikile
kvaliteedi tunduva languse.
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Olulisteks naitajateks on veel ithe ruutmeetri suuruse pinna
katmiseks kuluv varvi hulk, s. o. varvi kattevdoime, pigmendi
peensuse aste, kile tugevus TOCT 5233-50 jargi ja vastupidavus
rebimisele vastavalt OCT 10086-39.

Varvikilet iseloomustatakse veel vastupidavusega hoordu-
misele ja elastsusega.

Katte vastupidavus loogile nditab tema plastilisust ja tihi-
nemisvoimet metalliga. Joonisel 7 on kujutatud riist varvikile
vastupidavuse maaramiseks loogile.

Joon. 7. Seade virvikile vastupidavuse
madramiseks loogile.

" Tahtsust omavad veel kile libitungitavuse mdaaramine ja
vastupidavuse analiiis mitmesugustes atmosfaaritingimustes.
Esimest madratakse gaasi vOi vedeliku labitungimise ajaga tea-
tud paksusega ja 1 cm? pindalaga varvikilest. Varvikilede
vastupidavust mitmesugustes atmosfadaritingimustes uuritakse
sageli nn. kunstliku ilmastiku aparaatides — veseromeetreis.
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Kas teostada korrosioonivastased kaitset66d metallkonst-
ruktsioone tootvas ettevottes voi montaaZikohal. Kui votta
arvesse korrosioonivastaste kaitsevarvimiste ldabiviimise raskusi
vabas looduses ja tihti ka montaazikohal, siis on ainsaks 6igeks
lahenduseks kaitsevarvimise teostamine metallkonstruktsioone
tootvas ettevottes, kus on voimalik valja lilitada niiskuse,
madala temperatuuri ja agressiivsete ainete moju ning raken-
dada progressiivseid meetodeid metalli pinna puhastamisel ja
varvimistoodel. Praktilised kogemused rdadgivad kahjuks vastu-
pidist. Masinaehitustehaste ja konstruktorite ptitidlused on pea-
miselt suunatud labiméeldud konstruktsioonile ja soliidsele ehi-
tamisele, kuna aga korrosioonivastast kaitsevarvimist vaadel-
dakse kui paratamatut ajakulu ndudvat pahet. Seetottu kantakse
korrosioonivastane kaitsekate sageli tagist ja roostest halvasti
puhastatud pinnale. Sellele jargneb paratamatult ebadnnestu-
mine. Valesti peale kantud krundikihid tulevad liivapritsiga
maha vo6tta ja puhastatud aluspind sekjdarel uuesti asjatundlikult
katta. Juhul, kui puudulikult ettevalmistatud aluspinnale kan-
tud krundile kantakse veel peale jargnevad kattevarvikihid,
siis laguneb kogu korrosioonivastane kaitsekiht.

Kiisimuse sisuline lahendus ja metallide korrosioonivastase
voitluse tohustamise vajadus rdagivad ettevotetes labiviidavate
kruntimist6ode kasuks, sest kruntimist on eriti oluline teostada
normaalsel temperatuuril, ilma niiskuse ja agressiivsete ainete
mojuta. Need tingimused on palju kergemini saavutatavad
katusealuses vabrikuhoones kui vabas looduses v0i seadmete
montaazikohas. Siin on aga tingimuseks, et metalli aluspind
tuleb enne tdielikult roostest ja tagist puhastada. Kruntimine
peab kindlustama tdieliku pooride puudumise. Viimane on saa-
vutatav kahekordse kruntimise teel selleks sobiva krundiga.

Montaazikohas jargneb transpordil ja montaazil tekkinud
krundi vigastuste parandamine ja kaitsevdrvikihiga katmine
soltuvalt ekspluatatsioonitingimustest.

3. Korrosioonivastane kaitse troopilise kliima tingimustes

Seoses kaubanduslike sidemete arenemisega Noukogude
Liidu ja troopilise kliimaga maade vahel, tduseb aktuaalselt
pdevakorrale nendesse maadesse eksporditavate aparaatide ja
seadmete korrosioonivastase kaitse kiisimus. Korrosioonivas-
tane kaitse, mis osutub rahuldavaks aparaatide ja konstrukt-
sioonide ekspluateerimisel mooduka kliima tingimustes, osutub
taiesti mitterahuldavaks troopikatingimustes. Kattevarvid lagu-
nevad-tursuvad, 166vad metallipinnalt lahti, pragunevad jne.
Kattevarvikihi kiirendatud lagunemise pohjusteks on troopika-
maades esinevad spetsiifilised klimaatilised tingimused.

Troopilise kliimaga maadesse saadetavatele masinatele ja
aparaatidele avaldavad moju jargmised erilised tingimused:

45



1) suvel vbib tousta Ohutemperatuur varjus kuni 48°
otseste paikesekiirte mdju all aga kuni 76°;

2) ohu relatiivne niiskus troopilise kliimaga maades voib
laheneda 100%;

3) o60pdevaste suurte temperatuurikdikumiste tagajarjel
esineb suur kaste sadestumine;

4) arenenud mikrofloora esinemine hallitusseente naol, aga
samuti termiitide olemasolu;

5) ohu saastumine tolmu ja soolaosakestega, viimane eriti
mereaarsetes kohtades.

Need troopilise kliima erilised tingimused nduavad ka
erilisi meetodeid ja materjale metallide korrosioonivastases
kaitses. Metallide korrosiooni kiiruse selgitamiseks troopika-
tingimustes on reas maades labi viidud laialdased uurimused,
kusjuures selgus, et kdige kahjulikumaks osutuvad korrosiooni-
vastastele kaitsekatetele mitte korge temperatuur ja suur Shu
relatiivne niiskus, vaid Ohu saastumine soolaosakestega ja
vaaveldiokstitidiga (SOg).

Inglismaal ja USA-s ei tehta vahet masinate korrosiooni-
vastase kaitse meetodites olenevalt sellest, kas nad realiseeri-
takse siseturul voi eksporditakse troopilise kliimaga maadesse,
sest ka moodukates kliimatingimustes, mere ldheduses ja
toostusrajoonides esinevad erilised korrosioonitingimused. Nai-
teks on kindlaks tehtud, et troopilise kliima tingimustes ei
olnud mitmesuguste metallide korrosioon suurem kui mo6o6-
duka kliimaga maades, aga neil juhtudel, kui 6hu soolasisaldus
on vaike ja puuduvad toostusettevotted, toimub korrosioon
troopilise kliima tingimustes isegi norgemini kui nditeks Ing-
lismaa maarajoonides. Ohu soolasisaldus vdheneb alates 20 km
kauguselt merekaldast 50—100 korda.

Troopilise kliimaga maade jaoks tulevad hallituse ja ter-
miitide tottu koik orgaanilise paritoluga materjalid, nagu plast-
massid, lakid, védrvid, nahk, kummi jne. valmistada fungitsii-
dide lisandiga.

Masinate, aparaatide ja teiste metallkonstruktsioonide ning
metallist tarbeesemete ekspluatatsiooni erilised tingimused
troopilise kliimaga maades piistitavad korgendatud ndéudeid
korrosioonivastaste kaitsevarvide suhtes.

Kruntidel peavad olema kdige paremad korrosioonivasta-
sed kaitseomadused, aga samuti hea adhesioon metallipinnaga
ja jargnevate kattevarvikihtidega.

Korrosioonivastane kaitsevoime saavutatakse inhibiitor-
pigmentide viimisega kruntide koostisse ja suure veekindlusega
kiletekitajate kasutamise abil.

Mustade ja varviliste metallide kruntimiseks vo6ib kasu-
tada jargmisi krunte: fenoolformaldehiitidkrunte ©OA-03-K,
OA-03-KK, OA-013 ja DA-03-2K; epoksiitidkrunt-pahtlit 3-4021;
akritilkrunti AT-10-c; fosfateerivaid krunte; protektor-tsink-

46



krunte; krunte kloorvinuili baasil BXI'M, BXTI-4007, aga samuti
krunte epoksiiid- ja melamiinformaldehiiidvaikude baasil
(3I1-09 jt.). Troopilise kliima tingimustes ekspluateerimisele
kuuluvate seadmete varvimisel tuleb valtida pahtlite kasuta-
mist, varvimisele kuuluvad pinnad tulevad vaid paremini ette-
valmistada. Adrmise vajaduse korral voib kasutada mitte iile
0,5 mm paksust pahtlikihti. Sel juhul voib kasutada pahtleid
AITI-1, TIXBII-23 ning pahtlit 3A-6.

Kattevarvidel peab olema eriti suur atmosfaarikindlus,
samuti peavad nad olema piisivad ultraviolettkiirte toime vastu
ja mojuma hallitusseente suhtes antiseptiliselt. Kui kattevarvis
leidub koostisosi, milledele seened ]a hallitus on toitekesk-
konnaks, siis tuleb varvi koostisse viia fungitsiide.

Troopilises kliimas kasutatavaid kattevarve vdib ]agada
soltuvalt kuivatamise temperatuurist: varvideks, millede kuiva-
tamiseks on vajalik kdrgem 'temperatuur (kuni 150—200°) ja
harilikul temperatuvuril kuivavaiks varvideks.

Korgendatud temperatuuril kuivatamise korral voib kasu-
tada jargmisi kattevdarve: siinteetilisi autoemaile alkiitid-mela-
miini alusel, gliiftaalemaile, epoksiiiid-nitrotselluloosemaile
3I1-51, fenoolformaldehiitidemaili ®A-76 jne.

Kiilmalt kuivavate kattevarvidena vdib kasutada perkloor-
emaile ITXB-715, ITXB-714 ja ITXB-512, emaili XC3 mitme-
sugustes varvitoonides, musta emaili XC-77 kloorviniili ja
viniilideenkloriidi baasil, nitroemaile CIT ja AIl alumiiniumi-
pulbri lisandiga (fosfateeritud pinnal).

Heledas varvitoonis lakkidest v6ib kasutada koos alumii-
niumipulbriga gliiftaallakki T'®-95, lakki 154, &li-vaiklakki
K®-95 ja nitrolakki AB-4.

Mustade lakkidena vodivad kasutamist leida bituumen-0li-
lakid BT-99, 458, 447, 42, U-2, jalgrattalakk 103.

Korrosioonivastase kaitsekatte eluiga troopilise kliima tin-
gimustes s6ltub eriti metallipinna ettevalmistusest enne krun-
timist. Eriti hoolikalt tulevad puhastada O&lised kohad ning -
eemaldada tdielikult rooste ja tagi liiva- v6i haavlipritsiga.
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