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Ocynkowanie elektrolityczne

Produkty, przeznaczone do obrébki sg czyszczone,
odtluszczane oraz wytrawiane. Nastepnie warstwa
ochronna jest naktadana w procesie elektrolitycz-
nym na produkt. Grubosé powtoki cynkowej wynosi
od 1 do 20 ym (0,001 - 0,020 mm) i jest okreslana
poprzez natezenie prg du oraz dtugos¢ trwania pro-
cesu cynkowania. Po zakonczeniu procesu cynko-
wania produkty sg pasywowane w celu wydtuzenia
ich czasu trwania ochrony.

Produkty Walraven, ocynkowane elektrolitycznie,
posiadajg warstwe cynku od 8 do 10 um. Poniewaz
warstwa cynku jest stosunkowo cienka, produkty
ocynkowane elektrolitycznie charakteryzuja sie wy-
gladem tadnej i gtadko obrobionej powierzchni.
Metoda ta nadaje sie doskonale do produktéw

z gwintem, stosowanych we wnetrzach lub w miej-
scach nie narazonych na korozje.

Normy dotyczace ocynkowania elektrolitycznego:
M EN ISO 1456:1988
M DIN 50961

Tasma stalowa z ocynkowaniem metoda
Sendzimira

Ocynkowanie metoda Sendzimira jest to ciggty,
termiczny proces cynkowania. W tym przypadku
tasma stalowa po wyczyszczeniu, odttuszczeniu
oraz wytrawieniu przechodzi przez ptynny elektrolit
do cynkowania. Nastepnie stal jest przykrawana

do zadanej szerokosci. Boczne krawedzie przykra-
wanego materiatu nie sg ocynkowane. Dotyczy

to réwniez ewentualnych otworow, ktore sg umiesz-
czane w materiale ocynkowanym metoda Sendzi-
mira. Strony materiatu, ktory jest cienszy niz 1,5
mm sg W zasadzie chronione w ten sposéb,

ze powtoki cynku znajdujgce sie na dolnej i na gor-
nej krawedzi “przyciagajq sie nawzajem” w proce-
sie elektrolitycznym. Metoda ta nadaje sie doskona-
le do produktéw stosowanych we wnetrzach lub

w miejscach nie narazonych na korozje.

Normy dotyczace tasm stalowych z ocynkowaniem
metodg Sendzimira:
M 1SO 4998
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Ocynkowanie ogniowe (‘ocynkowanie ter-
miczne’)

Produkty przeznaczone do obrobki sg czyszczone,
odttuszczone oraz wytrawiane a nastepnie zanu-
rzane w elektrolicie z ptynnego cynku. Elektrolit

ma temperature wynoszacg 550°C. W trakcie tego
procesu powstaje na powierzchni stop cynku/stop
zelaza, ktory zostaje pokryty warstwg czystego cyn-
ku. Grubos¢ warstwy cynku siega od 50 do 150

pum (0,050 - 0,150 mm). W wyniku tego postepowa-
nia metoda ta nadaje sie mniej do produktow

z gwintem. Produkty ocynkowane termicznie nada-
ja sie zarowno do uzytku we wnetrzach jak tez

i na zewnatrz a rownoczesnie nadajg sie one takze
dla miejsc wilgotnych oraz lekko narazonych

na korozje.

Normy dotyczgce ocynkowania ogniowego:
B DIN EN ISO 1461:1999

Dacromet®

W przypadku Dacromet® stal przechodzi przez
proces zanurzania i odwirowywania w wyniku cze-
go uzyskuje ona metaliczng warstwe wierzchnia,
skfadajaca sie gtownie z ptatkdéw cynku i aluminium
w roztworze chromiandéw natomiast po zanurzeniu
powtoka jest suszona w temperaturze 321°C.
Podczas procesu zanurzania powstaje rownomier-
na warstwa na catym produkcie. W wyniku tego
procesu powstaje warstwa ochronna o grubosci
okoto 8 um. W przeciwienstwie do ocynkowania
elektrolitycznego oraz termicznego w przypadku
Dacromet® nie zachodzi niebezpieczenstwo
kruchosci wodorowej w odniesieniu do materiatow
0 zwiekszonej zawartosci wegla jak na przyktad
stali sprezynowej. W wyniku tego, ze cynk jest
otoczony czasteczkami chromu proces korozji
przebiega bardzo biernie w poréwnaniu z warstwg
ochronng z czystego cynku.

Dacromet® zachowuje swoje wtasciwosci chronigce
przed korozjg w temperaturach siegajgcych

do okoto 250°C. Produkty ocynkowane Dacromet®
nadajg sie do uzytku na zewnagtrz oraz nadajq sie
dla miejsc narazonych na umiarkowang korozje.
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Deltatone® (DELTATONE 500°)

Deltatone® sktada sie z czasteczek cynku i alumi-
nium, ktére sg ze sobg zwigzane nieorganicznym
Srodkiem wigzacym. Daje to efektywng ochrone
przed korozjg réwniez w przypadku, kiedy warstwa
jest nieduzej grubosci. Deltatone® jest naktadany
W procesie zanurzania, odwirowywania oraz wyci-
skania a nastepnie jest on suszony w temperaturze
200°C. W ten sposéb powstaje réwnomierna war-
stwa o grubosci od 4-10m na catym produkcie.
Nastepnie Deltatone® wchodzi w zwigzek z poto-
zonym pod spodem metalem. Powierzchnia skfada
sie z warstwy nieorganicznego materiatu z ptatkami
cynku i aluminium. W przeciwienstwie do ocynko-
wania elektrolitycznego oraz ogniowego w przy-
padku Deltatone® nie zachodzi niebezpieczenstwo
kruchos$ci wodorowej w odniesieniu do materiatéw
0 zwiekszonej zawarto$ci wegla jak na przyktad
stali sprezynowej. Aby zwigkszy¢ odpornosc

na korozje mozna powt6rzy¢ caty proces technolo-
giczny, w wyniku, ktérego grubosé powtoki bedzie
za kazdym razem wieksza o 4-10m. Produkty
ocynkowane Deltatone®nadajg sie do uzytku

na zewnatrz oraz w miejscach narazonych

na umiarkowang korozje.

Normy dotyczace Deltatone®:
B BS 7371, czesci 1,211 11 (1991)

Natryskiwanie stong woda

Aby poréwnac dtugosé trwania ochrony réznych
powierzchni poddawanych réznym dziataniom
wykonuje sie test natryskiwania stong wodg
zgodnie z normg DIN 50021. Podczas tego testu
umieszcza sie produkty w jednym pomieszczeniu
a nastepnie natryskuje roztworem soli.

Tabela 1: Wyniki testu natryskiwania stong woda
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Produkty majg ulec korozji. Moment, w ktérym
powstaje najpierw ,biata”, a nastepnie ,czerwona”
rdza jest zapisywany. Test ten pokazuje absolutng
dtugos¢ trwania ochrony (zaleznej od otoczenia).

Stal nierdzewna 316 (1.4401)

Stal nierdzewna 316 jest jednym z najlepszych
gatunkéw stali odpornej na korozje. Oferuje ona
najwyzszg odpornosé na korozje w poréwnaniu

z wieloma innymi nierdzewnymi gatunkami stali

w catym szeregu korozyjnych srodowisk. War-
stwa ochronna ulega uszkodzeniu w wyniku takich
proceséw obrobki jak wykrawanie, wiercenie oraz
spawanie. Dlatego tez wszystkie produkty ze stali
nierdzewnej po ostatecznej obrébce sg poddawane
jeszcze dodatkowemu procesowi wytrawiania

i pasywacji w celu wytworzenia powtoki ochronne;.
Produkty ze stali nierdzewnej 316 mogg by¢ stoso-
wane w agresywnych warunkach, na przyktad

w klimacie morskim i w przemysle.

Walraven BISCLIPS®: bez czerwonej rdzy po 600 godzinach
testu w mgle solnej!

Obrébka powierzchni grubos¢ warstwy ochronnej ilos¢ godz. do chwili powst. 5%
(m) rdzy*

ocynkowanie elektrolityczne, pasywowanie na niebiesko 8-10 72

tasma stalowa, ocynkowana metoda Sendzimira 25 150

ocynkowanie elektrolityczne, pasywowanie na z6tto 8-10 80

ocynkowanie ogniowe 50 300

Dacromet® 8 600**

Deltatone® 10-12 600**

* jezeli 5% catej powierzchni jest pokryte czerwona rdza

** zakonczono test

BIS TECHNOIX (éY

BY WALRAV



