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Powierzchnia: Cynk - Stal galwanizowana TI-S2/PL

Ogodlna informacja

Cynk jest wytwarzany jako arkusz blachy do dalszego przetwarzania lub tez jest wykorzystywany jako powloka
antykorozyjna metalu, ktéra moze byé naktadana na stal na rézne sposoby. Po odpowiednim oczyszczeniu, cynk
moze by¢ pokryty farbami i lakierami, zgodnie z instrukcjami producenta. Cynk jest nie magnetyczny i jako taki,
przy pomiarze jakiejkolwiek grubosci powtoki (farby) na powierzchni stali ocynkowanej poprzez zastosowanie
magnetycznych lub elektromagnetycznych przyrzadéw do pomiaru grubosci, cynk i warstwa pokrycia sg
dodawane.

Wedlug szeregu elektrochemicznego (patrz informacja szereg elektrochemiczny) stal jest chroniona mniegj
szlachetnym cynkiem. Cynk koroduje jak wszystkich zwykfe metale, jednak ograniczona warstwa ochronna jest
tworzona. Cynk i powtoki cynkowe nie sg stabilne ponizej kwasowosci pH =5, i zasadowosci powyzej pH = 12,5.
Podobnie atmosfera ma duzy wplyw na stabilno$é. W zaleznosci od lokalnych warunkéw mogg byé obecne
wieksze ilosci agresywnych zanieczyszczen powietrza, takie jak dwutlenek siarki, tlenek wegla. W potgczeniu z
wilgocig tworzg kwasy, ktdére reagujg tworzac rozpuszczalne w wodzie sole cynku, a te z kolei, przyspieszajg
degradacje cynku (patrz wykres ponizej 1ISO12944).

Wyglad powierzchni cynku moze by¢ metalicznie blyszczacy srebrny i matowo szary przechodzacy w mat. W
zaleznosci od stali i rodzaju cynkowania, kwiaty cynku widoczne sg na powierzchni. Powierzchnia cynkowa
koroduje - tworzgc biaty / przezroczysty produkt korozji. Biata rdza moze pojawi¢ sie, gdy swiezo ocynkowane
powierzchnie wchodzg w kontakt z wilgocig, takg jak deszcz, mgta i para wodna. Biata rdza nie jest wadg
jakosciowa, tylko powodem niewtasciwego przechowywania. Zanurzane na gorgco, swieze elementy powinny
byé przechowywane w suchym dobrze wentylowanym pomieszczeniu, poniewaz po kilkku dniach rozwija sie
wierzchnia warstwa ochronna, tzw. patyna cynku, ktéra zapobiega biatej rdzy.

Cynkowane elementy sg pasywowane. Naoliwione lub dostarczane bez obrébki powierzchniowej, powinny by¢
ostroznie oczyszczone i przygotowane w systemie duplex. Systemy duplex sktadajg sie z cynku albo powtoki
cynkowej na stali i powtoki organicznej. Wybor systemu powlokowego bazuje na warunkach skrajnych i
pozniejszym wykorzystaniu elementow. Materiaty malarskie nie mogg sta¢ sie kruche lub traci¢ przyczepnosci w
reakcji z cynkiem.

Klasyfikacja korozjyjna warstw cynkowych ( EN ISO 12944 ) :

Kategoria Typowe srodowiska Sredni ubytek cynku
korozyjnosci

Zewnetrzne Whnetrze
c1 Ogrzewane budynki z czystg atmosferg: biura, | ponizej0.1 ym/
Nieistotny szkoty, sklepy, hotele rocznie
C.2_ Niski poziom zanieczyszczen, Budynki nlgogrzewane w ktorych moze wystgpic 0.1do 0.7 um / rocznie
Minimalne gtownie obszary wiejskie kondensacja; sktady, magazyny, hala sportowa

Atmosfery miejskie i przemystowe,
umiarkowane zanieczyszczenie
dwutlenkiem siarki. Obszary
przybrzezne o matym zasoleniu.

C3
Umiarkowane

Pomieszczenia produkcyjne o duzej wilgotnosci
i pewnym zanieczyszczeniu powietrza : browary, | 0.7 do 2.1 um / rocznie
mleczarnie i przetworstwo spozywcze.
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c4 Obszary przemystowe i obszary Zaktady chemiczne, baseny, stocznie 21do 4.2 ym/
moc ne przybrzezne o $rednim zasoleniu. przybrzezne npm rocznie
C5-1
bardzo Obszary przemystowe o duzej Budowle lub obszary z prawie stata 4.2do 84 um/
moc ne wilgotnos$ci i agresywnej atmosferze. kondensacja i duzym zanieczyszczeniem rocznie
(prze myst)

C5-M

bardzo Obszary przybrzezne o wysokim Budowle lub obszary z prawie statg 4.2do 84 pm/
moc ne zasoleniu. kondensacja i duzym zanieczyszczeniem rocznie
(morze )

Popularne rodzaje ocynkowanej ogniowo stali

1.1 Powloka cynkowa z goracej kapieli - wanny galwaniczne:

Kapiel galwaniczna jest cynkowaniem ogniowym elementéw stalowych i wiekszych elementow
konstrukcyjnych. Po wstepnej obrobce, podtprodukty lub gotowe czesci zanurza sie w gorgcej kapieli
cynkowej. Technika petnego zanurzenia sprawia, ze trudno dostepne miejsca réowniez sg w petni powlekane,
np. wewnetrzne powierzchnie rur i ksztattownikow. Krawedzie i narozniki powinny by¢ zaokraglone, profile
zamkniete muszg by¢ miejscowo wiercone @10 mm lub wiekszym, tak by ptynne medium mogto catkowicie
splyngC€ w trakcie procesu cynkowania.

Procedury dla czesci galwanizowanych na goraco:

Dodatek : Czesci poddane galwanizacji sg ustawiane pod optymalnym kgtem na urzadzeniu potgczonym, umozliwiajgcym doskonatg
’ galwanizacje.

Komponenty sg czyszczone w odttuszczajacej kapieli. Zazwyczaj s g to zwykte wodne kwasowe lub zasadowe $rodki odttus zczajace.

Czyszczenie :
Wytrawianie: Aby utworzy¢ czysta powierzchnie dla elementéw stalowych stosowana jest kapiel wytrawiajgca. Z reguty, wanna wypetniona jest z
y ) rozcienczonym kwasem solnym. Rdza, zgorzelina walcownicza sg skutecznie usuwane.
Ptukanie : Po trawieniu przedmioty obrabiane czysci¢ czystg wodg w dwdéch procesach piukania
Kapiel Kapiel topnikowa siuzy do utworzenia cienkiej warstwy soli na powierzchni. Kiedy przedmiot obrabiany jest zanurzona w kapieli
topnikowa: cynkowej warstwa topnika utatwia reakcje miedzy powierzchnig ze stali i stopionego cynku
Sus zenie : Czesci ze stali ocynkowanej sg suszone.
W obrébce wstepnej czesci stalowe sg zanurza sie w gorgcym (450°C), ptynnym roztopionym cynku. Zawarto$¢ cynku, co najmniej
. 98,5% jest zgodna z normg DIN EN ISO 1461. Podczas ogniowej kapieli, w wyniku wzajemnej dyfuzji, tworzy sie na powierzchni
Cynkowanie : .- . . . . - .
roznorodna warstwa zelazo-cynkowa. Podczas wyciggania przedmiotu z kagpieli, btyszczaca, czysta warstwa cynku jest utworzona
na elemencie.
Chiodzenie : Galwanizowane ogniowo elementy sg zazwyczaj chtodzone powietrzem, to pomaga w unikaniu wad, takich jak: sptyw cynku,

rozprysniecia cynku.
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Warstwa zelazo-cynk ma grubos¢ 40-55um, czyste powtoka cynku to 30-40um.Catkowita warstwa ochronna
cynku wynosi okoto 70- 86um (DIN 50 976, co najmniej 50-86um).

1.2 Cynkowanie tasmy stalowej - proces Sendzimira :

Tasma stalowa walcowana na zimno (grubos¢ 0,4 do 4,0 mm - od 400 do 1800 mm szerokosci) jest nawinieta
na zwoj . Dlugos¢ stalowych zwojéw tasmy moze wynosi¢ do 3000m . Proces obrobki tasmy stalowej w piecu
przelotowym skitada sie z — fadowni - strefy chlodzenia — strefy kagpieli — strefy rozprowadzenia cynku -
chiodzenia. W piecu przelotowym w pierwszym etapie ogrzewa sie tadme do 450-650°C. Tutaj w wyniku
oczyszczania oksydacyjnego materiatu, odbywa sie usuniecie pozostalosci i innych zanieczyszczen po
procesie walcowania na zimno. W strefie redukgji i przechowywania, tasma stalowa jest poddana ciggtemu
wyzarzaniu w temperaturze 800°C. Proces ten definiuje i dostosowuje pozadane wiasciwosci mechaniczne
materiatu. Tasma jest nastepnie chtodzona i zanurzana w kapieli stopionego cynku o temperaturze 450 — 480
°C. Bezposrednim strumieniem powietrza nadmiar ciektego cynku zostaje usuniety z powierzchni tasmy.
Warstwa cynku jest okreslona przez predkos$¢ przenosnika tasmowego i szerokosci dyszy powietrznej. Po
ochtodzeniu tasme zwija sie w zwdj do dalszego przetwarzania. Okoto 0,2 - 0,5% aluminium dodaje sie do
kapieli cynkowej, w ten sposdb tworzac blache z jasng, btyszczgca powlokg . W zaleznosci od pasma,
szybkos$¢ tasmy wynosi do 220 m/min. Typowa grubosci warstwy powtok cynkowych w tym procesie wynosi od
5do 20 ym . Jest to okreslone w podstawowej regule dla masy w g/m (zwykle od 100 do 275 g/m? z obu stron
, 100 g/m? odpowiadajg okoto 7um na jednej stronie). Dalsze przetwarzanie materiatdow z tasmy stalowej
ocynkowanej nastepuje pozniej ( wykrawanie, wiercenie, pifowanie, spawanie, itp.). Nalezy zatem oczekiwac,
ze obrabiane powierzchnie po procesie galwanizacji , nie sg cynkowane . Nalezy spodziewac¢ sie, mozliwej
korozji w takich miejscach. Wtasciwe uzycie podktadu przed powtoka zapobiega korozji.

2.1 Elektrolityczna powtoka cynkowa / cynkowanie:

Elementy, ktére majg by¢ obrabiane, sg zanurzone w elektrolicie cynku, przy czym funkcje katody w roztworze
petnig elementy. Czysty cynk przenoszony jest z anody. W tym typie powiok cynkowych, powtoka cynkowa
rozbudowuje sie w zaleznosci od natezenia i czasu przeptywu pradu elekirycznego. Cynk odkfada sie w postaci
filmu na calym obrabianym elemencie. Zwykle powtoka cynkowa mierzy 10-20um. MozZliwe sg wyzsze grubosc¢
warstwy do 50um. Obrabiane przedmioty, ktére sg réwnomiernie ocynkowane zachowujg swojg pierwotng
twardo$¢, mogg by¢ tatwiej wyginane, poniewaz nie majg one miedzy metalicznych powtoki stopowych, takich jak
materialy ocynkowane ogniowo. Warstwy pasywne sg tworzone do 120°C. Nalezy unika¢ kontaktu elementéw
ocynkowanych z jakimikolwiek kwasami i zasadami, sprzyjajg one korozji. Po oczyszczeniu zbttego i
niebieskiego podtoza po pasywacji, mozna powierzchnie tatwo ( lakierowa¢) malowaé. W branzy motoryzacyjne;j
miedzy innymi w celu ochrony blachy przed korozjg, mogg by¢ stosowane powtoki cynkowe od 2,0 do 7,5
mikrometrow. Powierzchnia metalu jest nastepnie pokryta kilkoma warstwami lakieru o grubosci od 60 do 130um.

3.1 Cynkowanie natryskowe - tukiem elektrycznym (cynkowanie mechaniczne):

W procesie natrysku cynku, drut cynkowy jest topiony przez ptomieh lub tuk elektryczny. Tutaj ptynny cynk
nanoszony jest za pomocg sprezonego powietrza na wypiaskowang / wyczyszczong powierzchnie. Jeszcze
w stanie cieklym, cynk tworzy porowatg warstwe na powierzchni, zapewniajgc podobng ochrone przed
korozjg, jak obiekt ocynkowany ogniowo. W przeciwiehstwie do cynkowania ogniowego, materiat poddaje sie
nizszym naprezeniom termicznym i nie ulega w procesie odksztatceniu. Nalezy Jednak zauwazyé, ze fatdy,
profile zamkniete i ciezko dostepne miejsca nie sg w petni ocynkowane lub nawet wcale. Jesli powtoka cynku
osigga grubos¢ okoto 100pm, warstwa cynku bedzie absorbowac niezwykle duzg ilos¢ podktadu lub lakieru.
Uzytkownicy powinni skalkulowa¢ wigkszg ilosci podktadu lub farby.
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4.1 Laminowane powloki cynkowe:

W metodzie natryskowej lub wirowo-zanurzeniowej, mate czesci cynku i ptatki aluminiowe sg naktadane na
obrabianym elemencie i wygrzewane w temperaturze 250-350°C, proporcjonalnie do konkretnego
zastosowania produktu koncowego. Grubo$¢ warstwy w operacji pokrywania to tylko 4-5um, a warstwa
ochronna jest porowata. Z tego powodu, proces ten przeprowadza sie dwukrotnie.

Przygotowanie powierzchni ocynkowanej

Do poprawy przyczepnosci przyczyni sie staranne przygotowanie powierzchni przez usuniecie brudu,
ttuszczu, tlustego osadu, produktow korozji i starych powok.

Do czyszczenia powierzchni cynku mogg by¢ stosowane alkaliczne srodki zwilzajgce na bazie amoniaku.
Jako srodka zwilzajgcego, przygotuj w pojemniku 10 litrow wody z 0,5 litra wodnego roztworu amoniaku
(25% wodorotlenku amonu) i 1 nakretke plynu do mycia naczyn. Plyn czyszczgcy powinien by¢
stosowany przy uzyciu szorstkiej scierki jak Scotchbrite (nie stalowego wosia ), ktéra zastosowana na
powierzchni cynku bedzie dokfadnie czyscita i szlifowata w uformowanej wilgotnej pianie. Po krétkim
dziataniu, powierzchnie doktadnie sptuka¢ wodg. Podobne, odpowiednie ptyny czyszczgce mogg byc
wykorzystywane. Nalezy przestrzegaC instrukcji producenta. Czyszczenie parg przy zastosowaniu
specjalnych $rodkéw jest réwniez odpowiednim sposobem czyszczenia. Po sptukaniu wodg,
powierzchnie nalezy dobrze wysuszy¢, ze szczegdlnym uwzglednieniem szczelin, ciasnych i pustych
przestrzeni. W przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo ponownej korozji i uszkodzenia p owtoki.

Jednym z typdw strumieniowego piaskowania jest "wymiatanie". Ta technika przygotuje powierzchnie
cynku do dalszej obrobki w sposéb tagodny i ostrozny. Zachowaé ostroznos¢ przy uzyciu tej techniki
piaskowania: stosowac¢ niemetaliczne Sciemiwo, cisnienie piaskowania 3-4 bar, kat wigzki 30-45°,
odlegtosé 0,3 - 0,5 metra.

Ostrzezenie: piaskowanie moze uszkodzi¢ powierzchnie cynku !!!

Odpowiedzialnos$ ¢ za tres¢:

Nasze arkusze i informacyjne zostaly przygotowane z wielkg starannoscig. Niemniej, jednak nie mozemy
ponosi¢ odpowiedzialnosci za doktadnos¢, kompletnos¢ i aktualnosS¢. Po otrzymaniu zgloszenia o btedach
lub ewentualnych naruszen kwestii prawnych, mozemy zmieni¢ odpowiednio tre$¢. Zasadniczo, praca z
maszynami, narzedziami recznymi i produktami chemicznymi moze by¢ bardzo niebezpieczna. Dlatego
nasze przyktady i informacje sg skierowane tylko do profesjonalnych klientéw (do$wiadczeni i
wykwalifikowani rzemieslnicy). Jednak nie mozemy daé gwarancji sukcesu, i nie przyjmujemy zadnej
odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody nastepcze, poniewaz w obu przypadkach zalezne sg od
umiejetnosci uzytkownika, odziezy ochronnej, zastosowanych materiatow i warunkow przetwarzania.

processing conditions.
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