Rostskydd med

zinkgalvanisering

| vér hobby sa stéter man jamt pa
behovet att rostskydda motorcy-
keln och dess delar. Alternativen é&r
manga; lackering och kromning &r
de vanligaste metoderna. Stora de-
lar som man vanligtvis lamnar bort
for behandling brukar vara ram,
tankar, avgassystem och lampor.

I denna artikel skriver jag om hur man
med enkla medel kan rostskydda i egna
verkstaden hemma detaljer som bult,
skruv, brickor, muttrar, sma hallare etc.

Varfor dgna sig at detta ndr man kan
limna bort alltsammans? For min egen
del sa dr jag intresserad av att utfora sa
manga steg i renoveringen som jag kan
sjélv. Dels av ekonomiska skil, men vél-
digt mycket av intresse att ldra mig nya
saker. Jag dr absolut ingen expert pa dm-
net utan bara en glad amator som nu vill
sprida min begrénsade erfarenhet.

Vad dr da elektropldtering/galvanise-
ring? Enligt Wikipedia:

Elektroplatering ir 6verdrag av ddel
metall pa annan metall. Pldtering har an-
vénts i manga hundra ar, men &r ocksa
viktig inom modern teknologi. Plitering
anvinds ocksa for att dekorera objekt,
som korrosionsskydd, for att 6ka lodbar-
het, som forhardning, for att 6ka slitage-
resistens, for att reducera friktion, for att
oka vidhiftning, for att forédndra konduk-
tivitet som stralningsskydd och for andra
dndamal. For smycken anvénds vanligt-
vis plétering for att ge en silver- eller
guldfinish.

Galvanisering ir en typ av elektroke-
misk forzinkningsprocess dér stal eller
jérn beldggs med ett tunt lager av zink
genom elektrolys. Galvanisering an-
vénds vanligen for att skydda mot kor-
rosion (rost).

Jag beskriver i artikeln galvanisering
med zink. Zink har den fordelen att man
kan polera den si att den ndstan gar att

Principen for ett galvaniseringsbad

jamfora med kromade detaljer. Tekni-
ken dr densamma for pldtering som att
beldgga delar med koppar. D& gor man
processen i tva steg, forst zink for korro-
sionsskydd och sedan ett yttre skikt med
koppar.

Hur géar det till? Man behover en ka-
tod, anod och en stromkdélla. Till det en
vitska dér jonoverforingen kan ske. I bil-
den ser man offeranoden, zink, kopplad
till plus och katoden, skruv, kopplad till
minus. Vitskan, elektrolys, transporterar
positivt laddade zinkjoner till skruven.

Tank bara péa att skydda dig. Bubb-
lorna som bildas pa katoden dr 100 %
syrgas och vitgas, knallgas. Std i ett
vélventilerat utrymme eller utomhus.
Se till att inget kan skapa gnistor. Sting
av stromkéllan innan du gor nagot med
delarna. Bér heltdckande klader, skydds-
handskar och 6gonskydd.

Elektrolysen gor jag enligt recept:
2 liter vatten (helst destillerat vatten, bat-
terivatten fungerar ocksa). Undvik van-
ligt kranvatten som innehaller o6nskade
amnen.

1 dl attika, 24 %

50 g zinkvitriol (kopt i férghandel),
endast for att snabba upp processen.

150 gram epsomsalt (dven kallat bit-
tersalt, kopt fran Apotea)

Lat zinkvitriolen och epsomsaltet helt
16sa upp sig i vatten och dttikalosningen.

Lat sté under lock ett dygn. Elektrolysen
kan ateranvéandas lange, jag har haft min
iflera ar och den blir bara béttre och bétt-
re ju mer man anvinder den. Man mattar
den namligen med zinkjoner.

Offeranod: Zinkanod (k6pt pa Biltema
som offeranod till bat). Jag delade mina i
4 delar sa att jag kan fordela dem jamnt i
behallaren. Viktigt att det &r 100% zink.

Stromkalla:
Batteri, batteri-
laddare eller la-
baggregat 0-30V,
3 A. Om man an-
vinder en batteri-
laddare sa maste
man seriekoppla —
ett eller flera mot- Strémkallan som
stind, tex. en Skall gelag span-
ampa, o at e- g och g s
ducera strommen.

Man bor dven kunna méita strommen
med en multimeter. Jag kopte ett labag-
gregat for c:a 800 kr for att det &r latt att
justera bade spanning och strom

Behallare:
Vanligt avlangt plastkérl med lock, kopt
pa farghandeln.

Varmare:
Doppvarmare (kopt i akvarieaffar).

Omrorare:
Tryckluft kopplad till perforerad plast-
slang i botten av behéllaren.

Hela processen:

I exemplet visar jag zinkgalvanisering
av en helt vanlig pinnbult av obehand-
lat kolstdl med ytrost. Forst rengoring
med sandbléster; det &r viktigt att alltid
ha handskar pa for fettet pa fingrar pa-
verkar resultatet negativt, det maste vara
helt rent! Om jag &r tveksam betar jag
dven materialet i 30% saltsyra och skol-
jer delen i vatten efterat. Jag applicerar
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Pinnbult fére fch eier blastring

Processen pa gang; sma gasbubblor vid objektet

pinnbulten pa tvé enkla birarmar av kop-
partrad som leder strom bra.

Jag sidnker ner pinnbulten i elektro-
lysen och hdnger den pé ett kopparrdr
som #r placerad i mitten av behallaren.
Pluspolen &r kopplad till zinkanoderna
och minus &r kopplad till kopparhéllaren
med delen som skall galvaniseras.

Stromkdéllan stills pa 3 volt och anord-
ningen leder igenom 1,05 ampere. Det

ar viktigt att kora med lag spanning och
18 s abniieis Aot aball hiibihila Lita aab-ta tran

pinnbulten efter c:a 2—3 min. Zinkjonerna
kan inte triffa ytan under anslutningarna,
utan det blir tva morka flackar. Efter c:a
5—6 minuter har pinnbulten fatt en ljusgra
yta av zink. Jag flyttar och vénder pinn-
bulten ytterligare en géng till och kor 4
minuter till. Pinnbulten tas upp och skoljs
av i rinnande vatten och torkas torr.

Efter behandlingen s kan man putsa
med méssingrondell och sedan gnida med
putsmedel (t.ex. Autosol). Resultatet blir
Tromliknande och ar ett fiilloott roct<kvdd

Galvaniseringsbadet med offeranod av zink, elektrolyt och
bubbelomroérare i botten

Processen som den skall se ut d& omroraren ar igang (luftbubblor
frén tryckluftinjektorn)

der forutsittning att materialet dr 100%
rent och fritt fran fororeningar sa att zink-
skitet applicerats jamnt sa kan jag inte
mérka nagon dramatisk skillnad mellan
8-10 minuter per galvanisering.

I exemplet har jag endast haft en pinn-
bult, man kan givetvis ha flera olika delar.
Spénning och strém maste da anpassas ef-
ter den totala ytan pa delarna. Bésta resul-
tatet far man om man kan kld insidan av
behéllaren med zink sa att jonerna sprider
o dver en <4 1Amn vta com moiliot



Lagerskal som kraver penselplatering

Penselplatering

las efter behandlingen. Varm koksugnen
till 200 — 250 grader, lat delarna ligga
inne i ugnen c:a 2 - 3 timmar sa har vitet
lamnat materialet.

Penselgalvanisering: Det gar att gal-
vanisera utan att doppa ner delen i ett
elektrolytbad. I mitt fall sitter delen (la-
gerbana) fast i ramen.

En stang av zink forses med ett gum-
mihandtag, Stdngen plattas ut i ena dnden
och bomull eller skamgummi trds over.
Den andra dnden av stangen kopplas till
plus pa stromaggregatet. Minus kopplas
till ramen (grén pa bilden). Penseln dop-
pas i elektrolyten och sedan stryker man
pé delen som skall galvaniseras. Joner
overfors pd samma sétt som tidigare till
materialet.

Offeranod for rostborttagning

Innan man startar penselgalvanisering
kan man med fordel kontrollera om man
har kontakt mellan plus och minus med
en multimeter innan man startar. [ mitt
fall var jag tvungen att skrapa av firg
fran ramen och fésta en metallplatta inuti
lagerbanan for att kunna fa kontakt.

Rostborttagning: Om man har grav-
rost pa delarna kan man med fordel av-
rosta i elektrolys och sedan rengéra med
bldster innan galvaniseringen. Delen
som ér rostig blir katod och vanligt kol-
stal blir anod.

Jag har gjort en anod av armeringsjérn
som koppas till plus och delen som é&r ka-
tod kopplas till minus. Elektrolysen gor
jag av destillerat eller batterivatten och
kaustiksoda.

Recept: 2,5 liter vatten och % - 1 tesked
kaustiksoda.

Ténk pa att kaustiksoda dr starkt fra-
tande. Anvind skyddsglaségon och gum-
mihandskar vid hantering.

Processen dr densamma som tidigare.
Jarnjoner flyttas fran anoden till katoden.
Rosten pa delen &r jédrnoxid som om-
vandlas till jarnjoner, tillsammans med
nya jérnjoner fran anoden (armerings-
jarnet). Dessa faster pa katoden och ett
nytt ytskikt bildas. Man kan med f6rdel
avldgsna ytrost och annat 16st innan man
doppar delen i elektrolysvitskan; ju re-
nare det &r desto battre fungerar det.
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