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BULTEN-KANTHAL  AKTIEBOLAG, S-734 01 Hallstahammar, Ruotsi

Menetelm# kiinnikkeiden, kuten ruuvien ja pulttien, pH#llystimiseksi
sinkilld - F8rfarande f8r beliggning av fistelement, sdsom skruvar
och bultar, med zink

Tém4 keksint8 kohdistuu menetelm##n kiinnikkeiden, kuten ruuvien ja
pulttien, pidllystimiseksi sinkilli.

Erds tunnettu sinkkipiillystysmenetelmi on 1limp8piillystysmenetelmi,
Jjossa pd4llystettlviit esineet upotetaan kuumaan sinkkisulaan. T4imin
menetelmdn tuloksena on suuri sinkkip4%llysteen paksuus, sangen ta-
sainen sinkin jakautuminen my®s rakenteeltaan monimutkaisten esinei-
den yhteydessid sekd hyv# vastustuskyky sy8pymisti vastaan. T4m4 me-
netelmd antaa kuitenkin huonon pintaviimeistelyn ja aiheuttaa vaaro-
ja paikallisten sinkkikasautumien suhteen, T4llaiset paikalliset sink=~
kikasautumat voivat aiheuttaa ongelmia kiinnikkeiden k#ytdn yhteydes-
s, ja l#mpdpddllystettyj¥ kiinnikeiti voidaan ti4stY syystd vain har-
voin kdyttH4d automaattisten kiinnityskoneiden yhteydess#. Lis4ksi mah-
dollisuus suojella 14mpépd¥llystettyjs kerroksia itsesySpymistd (ns.
valkohilseily4) vastaan kromauksen avulla on rajoitettu.

Toisena tunnettuna sinkkip4illystysmenetelmini on sihk&piillystysme-
netelmd, Timi menetelmf tuottaa tulokseksi hyvin pintaviimeistelyn ja
kiinnitysominaisuudet pienill¥ sinkkip##llysteen paksuuksilla ovat hy-
vit, Timi menetelm¥ sallii myds erilaisen kromauksen k#ytén. Kuiten-
kin suurilla sinkkip##llysteen paksuuksilla sihk8pdsllystysmenetelmi



aiheuttaa sinkin epitasaisen jakautumisen niin sanotun pistevaikutuk-
sen johdosta, lis#ksi vastustuskyky sybpymist¥ vastaan on verrattain
huono ja on olemassa vaara vedyn imeytymisen suhteen.

Esill¥ olevan keksinn®n mukaisesti saadaan aikaan menetelm# kiinnik-
. keiden, kuten ruuvien ja pulttien, pddllystimiseksi sinkillﬁ,.jonka
avulla kiinnikkeet saavat paksun, tasaisen ja sydpymistd kestivin sink-

._kigéil;yaygen,,ig;tgmag_sgurauksena ovat hyvdt kiinnitysominaisuudet.

”'Eéiiiﬁ'blevan kekéinﬁbn mukéisesti kiinnikkeiden sinkkip#8llystysme-
- —netelm¥ kisittdl-kiinnikkeiden pesemisen; peittauksen ja tarpeen vaa-

tiessa juoksutuksen, ja sen j#lkeen tapahtuvan ensimm#isen sinkkipi41-
iystyksen kuumapi¥llystysmenetelmin avulla, timin ensimmiisen sinkki-
p&ailysteen tasoittamisen kemiallisesti, sopivimmin séhkdkemiallises-
ti, Ja pintaan kohdistuvan toisen sinkkip881lystyksen suorittamisen
s8hktpidllystysmenetelmin avulla,

Vaikka keksinn®n mukainen sinkkip##llystysmenetelmi saa aikaan hyvin
syYpymiskestévyyden, on sopivaa my8s kromata kiinnikkeet esimerkiksi
keltakromauksen avulla toisaalta paremman vastustuskyvyn saavuttami-
seksi "valkohilselly4" vastaan ja toisaalta kiinnikkeiden virimerkin-
;aia vayten. Muunkinviristi kuin keltakromadsta voidaan tietenkin
mys8 kdyttHi, kuten esim. vihred#, mustas tai kirkkaanviristd kromaus-

ta,

Keksinndn mukaisesti on havaittu erityisen sopivaksi suorittaa sink-
kipa&llysﬁeen tasoittaminen kaantéisen sédhkéisen galvanointimenetel~
mén avulla, jolloin éinkkia'voidaan poistaa ja sen pinta tasoittaa.
Poistettu sinkki saostetaan sitten "sinkkianodiin". Napojen vaihta-
misen jHdlkeen sama sinkki saosfuu kiinnikkeeseen elektrolyyttisen
sinkin muodossa ennakolta miir#ttyyn p#%llysteen kokonaispaksuuteen,
jolloin kaikki.poiatettﬁ sinkki k#ytetdsn uudelleen. Tdmin menetelmén
avulla s#hktplfllystyksen kirkivaikutus kompensoidaan "k4&nteisen"
kérkivaikutuksen avulla, joka tapahtuy tasoittamisen yhteydessi.

Keksinndn mukaisesti suoritetaan ensimm#inen p44llystysvaihe sopivim-
min sillj tavoin, étt& l&mpﬁﬁé&llystyksen avulla aikaansaadun sinkki-
kerroksen paksuus on 50-80 sum. T&min jélkeen suoritetaan tasoittami-
nen, jota ja@ketaan suositeltavimmin niin kauan, ettl piillysteen pak-
suudeksi tulee noin 45—55_/um minimikohdassaan ja noin 50-60 um mak-
simikohdassaan. Lopuksi suoritetaan s8hk8p48llystys siten, etti yhdis-
tetylld sinkkipH¥llysteelll tulee olemaan noin 55-65 yum tasainen pak-



suus, joka sopivimmin on kuitenkin noin 58-62 /am.

Keksinndn tarkoituksena on siten saada aikaan menetelm#, jonka avulla
kiinnikkeet voidaan pd8llyst44 sinkill¥ tehokkaalla ja luotettavalla

tavalla.

Keksinndn toisena tarkoituksena on mainittujen ep#kohtien poistaminen.

Esill¥ olevan keksinndn muut edut, ominaispiirteet ja lis#tarkoituk-
set kdyvit ilmi alaan perehtyneille henkil¥ille oheiseen yksityiskoh-
taiseen selostukseen ja piirustuksiin viitaten, joissa

Kuva 1 esitti8 akselinsuuntaista pituusleikkausta kisittelyn alaises-
ta esineestd 1l8mplpHddllystyksen jilkeen;

Kuva 2 esitti¥ kuvan 1 mukaisen esineen akselinsuuntaista pituusleik-
kausta tasoittamisen jH#lkeen;

Kuva 3 esittd4 kuvien 1 ja 2 mukaisen esineen akselinsuuntaista pituus-
leikkausta sihk8isen pi#4llystyksen jHlkeen;

Kuva 4 esitt44 kulkukaaviota keksinn8n mukaisia eri vaiheita varten;
Kuvat 5 ja 6 esittivit kaaviomaisesti laitetta kahden keksinn®n mukai-
sen vaiheen toteuttamiseksi.

Kuva 1 esittid erittdin kaaviomaisesti akselinsuuntaisena pituusleik-
kauksena kierteilly varustetun tapin 10 muodossa olevaa esinetti, jo-
ka on varustettu 1ldmpdpddllystyksen avulla valmistetulla sinkkipi#l-
lysteelld. Kierteet eivit ndy. Numerot 75, 75, 60, 70, 65 ja 66 mer-
kitéevét sinkkipaallys@een vastaavia paksuuksia Zum:ssﬁ tapin erfiissi
kohdissa, Paksuuksia on kuvassa suuresti liioiteltu.

‘Kuva 2 esitti4 samaa tappia 10 tasoittamisen j#lkeen, Olisi otettava
huomioon, ett4 numerolla 11lA merkityn tasoitetun sinkkip&4llysteen pak-
suus on keskimi#rin noin 48-50 um tapin 10 piissi ja noin 55-58 yum
kierteilly varustetun tapin 10 keskiosassa.

Kuvassa 3 on sama tappl 10 esitetty s#hk®isen pi4llystysvaiheen j4l-
keen, Yhdistetyn sinkkip#3llysteen 118 paksuus on nyt noin 58-62 um
tapin 10 koko pituudella. '

Kuva 4 esitt44 kulkukaaviota erilaisia p4illystysvaiheita varten osoit-
taen sen, etti prosessi alkaa normaalisti pesemill¥ piillystettivit
esineet pesuvaihéessa 12, jota seuraa peittausvaihe 13. Peittaus suo-
ritetaan sopivimmin hydrokloori- tai rikkihappohauteessa. Tarpeen vaa-
tiessa voidaan kiytt#4 hiekkapuhallusta. T4min jdlkeen esineet juoksu-
tetaan juoksutusyaiheessallu, joka kisittii esineiden upottamisen sink-



kiammoniumkloridihauteeseen ja esineiden kuivattamisen kuumassa il-

massa.

Niiden valmistavien vaiheiden j#lkeen esineet sitten varustetaan sink-
kip44llysteelll l4mp8pisllystysvaiheessa 15, jonka jélkeen seuraa ta-
soitusvaihe 16 ja s#hkdpi#llystysvaihe 17. Vaiheet 16 ja 17 on esitet-
ty yhdessi ja samassa lohkossa sen merkiksi, ett# ne voidaan edulli-
sella tavalla suorittaa yhden ja saman laitteen avulla.

Lohko 18 ilmaisee lopuksi vaihtoehtoists viimeistelyvaihetta kromauk-

sen kautta,

Kuvat 5 ja 6 esittivit kaaviomaisesti laitetta, jota kiytetdlin tasoit-
tamis- ja s&hkﬁp&&llystysvaiheissa; Laite sisiltd4 s811idn 19 riitti-
v84 elektrolyyttim¥4ri% 20 varten. SHili¥dn 19 on asetettu sopivimmin
kiertyvd tela 21, jonka seinit on varustettu rei®ill¥. Joukko elektro-
dileﬁyja 22 tehtyin¥ raudasta tai sinkistd (vain kaksi on niytetty)

on upotettu elektrolyyttiin ja yhdistetty kukin sopivien johtojen 23,
24 ayulla virtal#hteeseen (ei niy) asianmukaisten valvontalaitteiden
vdlitykselld. Tela 21 on yhdistetty virtal3ihteeseen sopivien liitos-
johtojen (eivit n#y) kautta, Laitteen toimiessa sihk&virta kulkee
elektrodien 22, elektrolyytin 20 ja telan 21 kautta, joka sisiltii
pdillystettivdt esineet, jolloin tela 21 ja sen sisiltimit esineet

on muodosﬁéttu anodiksi, kuva 5, tasoittamisvaihetta varten, ja tela
21 ja sen sis#lt¥mit esineet on muodostettu katodiksi, kuva 6, s#hk®-
pﬁ&llystysvaihetta varten.

Esimerkki T

Joukko tavallisia ruuveja, joiden p#4t ovat kuusikulmaiset, pestiin,
peitattiin suolahapossa ja juoksutettiin sinkkiammoniumkloridissa se-
k8 kuivattiin tavalliseen tapaan sihkin 18mpYplillystyksen yhteydessd.

Tdmd korissa oleva ruuvimiiri upotettiin sitten sinkkihauteeseen, jon-
ka limp8tila oli noin 550°C hieman yli minuutiksi. Juuri ennen ruuvien
pois ottamista sinkkihauteesta ne lingottiin noin 5 sekunnin ajan sa-
massa korissa liiallisen sinkin poistamiseksi. Korin kehinopeus lin=-
kouksen aikana oli noin 800 m/min.

Ruuvit siirrettiin sitten meidin keksim¥mme tasoittamis- ja sHdhkpldil-
lystyslaitteeseen, jossa ne ensin asetettiin tasoittamisvaiheen alai-
siksi ruuvien ollessa kytkettyini anodeiksi. Virrantiheys oli 1.8-1.9



ampeeria/neliddesimetri elektrodin pinnalla. Elektrolyytti sisidlsi

12 g/l Zn, 20 g/1 NaCN ja 85 g/l NaOH. Elektrolyytin 1imp&tila pidet-
tiin noin 26°C:ssa. Tasoittaminen suoritettiin noin 15 minuutin aika-
na, joilloin noin 1@ Jum sinkki¥ poistettiin 1l4mpopH#llystyssinkki-
kerroksesta, joka alunperin oli paksuudeltaan noin 60-70 jum. THmin

";ta301ttam13va1heen alkana poistettiin myds kaikki suuremmat sinkki-

kasautumat

Tasolttamlsvaiheen Jj81lkeen. v1rta katkalstlln noin 5 m1nuut1k51, Ja
~ sen alkana ruuvien plnnalla oleva slnkkllletekalvo hajoitettiin.

Lopuksi ruuv1t varustettlln sinkkip88llysteelll séhkﬁpﬁéllystyksen
avulla samassa laltteessa, Jjota kiytettiin myds tasoittamista varten,
virran suunnan ollessa kuitenkin vastakkainen. T4m#n pintakerroksen

paksuus oli noin 10 ,um, ja se saatiin aikaan yllipitdmills tit4 vir-

ran suuntaa noin 40 minuutin ajan virran tiheyden ollessa yli 1 A/dmz.

T8t ruuvien sinkkipi#llysteen tekemisti seurasi niiden huuhtelu ve-~
desss ja keltakromaus tavanomaisella tavalla, t4m#n j4lkeen taas huuh-

telu vedessy ja kuivaus 14mpimiss¥ ilmassa.

Esimerkki II

Samoin kuin esimerkki I kuitenkin sill¥ poikkeuksella, etti limpBp4il-
lystekerros oll ennen tasoittamista paksuudeltaan vain noin 30 /i,
josta noin 5-10./um poistettiin tasoittamisen aikana virran tiheydel-
18 1,8 A/dm2 noin 10 minuutin ajan,

Allaoleva taulukko esitt#¥ sydpymiskokeiden vertailevia tuloksia suo-
lasumussa ASTm B 117—64'tapaan suoritettuna (5 ¥ 1 % NaCl, 35 Io°

pH 6.5+7.2) keksinndn mukaiSesti galvanéitujen ruuvien n#ytteet I-IV,
18mp8pHallystettyjen ruuvien, niytteet V, VI, ja sihkdpiillystettyjen
ruuvien, niytteet VII-X, v4lilly.



Niyte No Sinkkipi3llys-
' teen paksuus

Tunnit ennen sin-
kin sySpymisen

Tunnit ennen perusai-
neksen sySpymisen al-

alkamista kamista

(valkohilseily) (punaruoste)
Bufo-sinkki (I) 60 yum 16 800
kirkas kromaus
Bufo-sinkki (II) 60 Jum 72 900
keltakromaus
Bufo-sinkki (III) 60 /v 96 1000
vihrel kromaus
Bufo-sinkki (IV) 60 /um 20 800
musta kromaus
Limp¥p4illystys (V) 60./um 0 750
el kromausta
Limpbp4d4llystys (VI) 60 Jum 16 800
kromaus
S8hk8pi8llystys (VII) 10 um 16 72
kirkas kromaus
Sihk8pdgllystys (VIII) 10 um 72 120
keltakromaus
Sdhkdpd8llystys (IX) 10 /uam 96 144
vihred kromaus
S&hkdpd8llystys (X) 10 ,um 20 72

musta kromaus




Patenttivaatimus

Menetelmi esineiden, erityisesti kierteisten kiinnikkeiden,
kuten ruuvien ja muttereiden p44llystimiseksi sinkill¥, jossa esi-
neet mahdollisesti tarpeellisen pesun, peittauksen ja juoksutuksen
j41lkeen ensin pi#llystetidin l¥mp¥sinkityskerroksella, jonka kerrok-
sen pinta tasoitetaan ja sen jHlkeen piillystetlln s&hkdsinkitys-
kerroksella, t unnet t u siiti, ettd pinnan tasoitus suorite-
taan sihk&kemiallisesti, ja ettd kiinnikkeihin muodostetaan paksuu-
deltaan 50—80-&?% oleva l4mp8sinkityskerros, ja etti pinnan tasoi-
tusta jatketaan niin kauan, ett# kerroksen paksuus ohuimmista koh-
dista sen jdlkeen on suuruusluokkaa 45-55 mym ja etti s#hk8sinki-
tys lopulta vied&ln niin pitk&lle, ettd yhdistetyn lopullisen ker-

' roksen paksuus on suuruusluokkaa 55-65 mym, edullisesti 58-62 mym.

Patentkrav

Férfaringssitt vid fbrzinkning av foremél, speciellt géngade
fistorgan, sd&som skruvar och muttrar, varvid fremilen - eventuellt
efter erforderlig tvdttning, betning och flussning - f&rst fOrses
med ett varmfdrzinkningsskikt som ytutj8mnas, och sedan fdrses med
ett elfbrzinkningsskikt, k E nnetecknat dirav, att ytut-
jédmningen genomfdrs pé& elektrokemisk viHg, och att man fdrser fist-
organen med ett varmf8rzinkningsskikt med en tjocklek av storleks-
ordningen 50~80 mym, att ytutj&mﬂpgan drivs s& la&ngt, att skiktet
h¥refter har en tjocklek av storleksordningen 45-55 mym pd de tun-
naste stillena och att elf¥rzinkningen slutligen drivs s8, att det
kombinerade, slﬁtliga skiktet har en j8mn tjocklek i storleksord-
ningen 55-65 mym, f8retridesvis ca 58-62 mym.
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