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Sposéb eliminowania lub zmniejszania elektrolitycznej korozji stykowej
i innych rodzajéw korozji wystepujacych w urzadzeniach
sktadajacych sie z czesci wykonanych z réznych metali i/lub stopéw

Przedmiotem wynalazku jest sposéb eliminowania lub zmniejszania elektrolitycznej korozji stykowej
i innych rodzajéw korozji wystepujacych w urzadzeniach sktadajacych sie z czesci wykonanych z réznych metali
i/lub stopéw metali, zwtaszcza ochrony przeciwkorozyjnej przewoddw i aparatéw stosowanych do wytwarzama
wody goracej, w cieptownictwie i w podobnych instalacjach.

Pojeciem korozji stykowej okresla sie proces korozji elektrolutyczne] wystepujacy przy bezposrednim
zetknigciu si@ metali o r6inych potencjatach elektrodowych. Jest to proces pierwotnej korozji stykowej.
Produkty korozji stykowej oraz jony metali wydzielajq si¢ na powierzchniach. metali w kierunku przeptywu
strumienia itworzg tam mikroogniwa. W przypadku przeptywajacego strumienia elektrolitu wzrasta wigc
. znacznie zasi?g korozji stykowej, liczony od powierzchni zetknigcia obydwu réinych metali. Proces ten
okreslany jest mianem wtérnej korozji stykowe;j.

Wielko$¢ korozji zalezy od réZnicy potencjatéw, powstajacej migdzy powuerzchmaml r62nych matall

Oprécz korozji stykowej moga takZe wystepowaé zjawiska korozyjne, powodowane przez inne czynniki.
| tak na przyktad jeZeli elektrolitem jest woda, wéwczas korozje powoduje rozpuszczony w nigj tlen | dwutlenek
wegla. Stopiert uszkodzenia jest bezzposrednio uzalezniony od wrakliwosci metalu na korozje Korozjg moie
wywotaé takie twardy iwir niesiony przez wodgktéry powoduje nicjednorodnosé poszczegélnych miejsc
powierzchni metalu.

W celu zmniejszenia szkéd, powodowanych przez korozje stykowa, unika si@ {qczenla rnatall lub stopéw
metali o ré2nych witasnosciach elektrochemicznych nawet wéwczas, gdy- majg sie one znalezé w $rodowisku
o minimalnej agresywnosci. Przy taczeniu réinych metali lub stopéw nalety jako warunek motliwego tgczenia
uwzglednié graniczng wartoéé potencjatu elektrodowego okreélonego reguta lub normq w zale2nosci od stopnia
agresywnosci frodowiska.
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Ogéinie biorgc reguty i normy zalecaja, 2e przy taczeniu elementéw, wykonanych z dwu réinych metali lub
stopéw metali, réinych potencjaiéw migdzy dwoma materiatami, stykajacymi si¢ bezpoérednio z sobg
i stosowanymi na otwartej przestrzeni w warunkach normalnego, zimnego icieptego suchego klimatu, jak
réwnie} w zamknigtych pomieszczeniach w warunkach wilgotnego cieptego klimatu, nie powinna przekraczaé
0,6 V na otwartej przestrzeni w warunkach wilgotnego, cieptego klimatu 0,25 V. JeZeli r6Znica potencjatéw
elektrodowych nie odpowiada tym warunkom, wéwczas, bazujac na istniejacym obecnie w tej dziedzinie stanie
techniki, oddziela si¢ poddawane taczeniu elementy metalowe warstwami izolacyjnymi. Chociaz przy tgczeniu tg

- metoda unika sig niebezpieczerstwa bezposredniej korozji stykowei,* to jednak spos6b ten nie zmniejsza korozji
innych rodzajéw. Znany jest takze spos6b polegajacy na tym,ze pomigdzy elementami metalowymi, ktére majq
byé potaczone, umieszcza sie warstwe metalu, posiadajaca potencjat elektrodowy le2acy miedzy potencjatami
elektrodowymi taczoniych metali i nie r6Zniacy sie w danym przypadku od zadnego z nich o warto$é¢ wiekszg od
wartosci dopuszczalnej wedtug odpowiedniej reguty lub normy

W literaturze opisane sa liczne aktywne ipasywne metody majgce na celu zmniejszanie szkod,
powodowanych przez korozje, ograniczajace sie na og6+t tylko do zmniejszania szkéd korozyjnych, w ukfadach
jednorodnych.

W obecnym stanie techniki nie jest znany Zaden skuteczny inadajacy sie do zastosowania sposéb
kompleksowej ochrony przeciwkorozyjnej przed korozja stykowq iinnych rodzajami korozji uktadéw,
sktadajacych sig z elementéw wykonanych z réznych metali.

Wada znanych kombinowanych sposobdw ochrony uktadéw przed korozjq stykowa jest to, ze umozliwiajg
one wykonywanie uktadéw tylko z okreslonych metali lub stop6w, a wigc ograniczaja mozliwosci wyboru metali
i stopOw, a przy tym zmniejszaja tylko rozmiary korozji.

Przy przeptywie cieczy przez rurociagi iaparaty, produkty korozji moga sie wydziela¢ na dalszych
odcinkach w kierunku przeptywu ipowodowaé tam miejscowg korozje. Korozja taka moZe ujawniaé sie
w miejscach, w ktérych jej poprzednio nie przewidywano, co uniemozliwia planowe prowadzenie konserwacji
zapobiegawczej.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu eliminowania lub zmniejszania elektrolitycznej korozji
stykowej iinnych rodzajow korozji wystepujacych w urzadzeniach sktadajacych sie z czesci wykonanych
zréZnych metali i/lub stopéw metali, nadajgcego sie do szerokiego stosowania i umozliwiajacego wykonywanie
uktadéw z r6Znych metali oraz eliminujacego takze wtérng korozje stykowa i zmniejszajacego inne rodzaje
korozji. Celem wynalazku jest ponadto wydzielanie produktow korozn w okreslonym miejscu i umozliwienie
planowego prowadzenia konserwacji zapobiegawczej.

Sposéb zmniejszania elektrolitycznej korozji stykowej iinnych rodzajow korozji elementow urzadzerﬁ,
wykonanych zr6Znych metali i/lub stopéw metali, na drodze wmontowania miedzy taczonymi czesciami

" wykonanymi z réznych metali i/lub stopdw co najmniej jednej czesci, wykonanej z réznych metali i/lub stopow
metali o potencjale elektrodowym bardziej ujemnym od potencjatéw elektrodowych taczonych czesci,
przeznaczony zwilaszcza dla ochrony przeciwkorozyjnej przewoddw i aparatéw stosowanych do wytwarzania
wody gorgcej, w cieptownictwie i podobnych instalacjach, polega wedtug wynalazku na tym, 2e wmontowuje si¢
co najmniej jedng cze$é wykonana ze stopu glinowego, zawierajacego magnez korzystnie sktadajacego sig

z 80—82% wagowych glinu, 15—17% wagowych magnezu, 2—3% wagowych cynku oraz 0,1-0,5% wagowych

magnezu i zapobiegajgcego korozji metali o potencjale elektrodowym od —840 mV do +140 mV, a nawet

o bardziej dodatnim potencjale elektrodowym. _

Korzystna posta¢ wykonania sposobu wedtug wynalazku polega na tymze oprécz czeéci wmontowanej
miedzy taczonymi ze sobg czeéciami wykonanymi z réZnych metali i/lub stopéw metali, i wykonanej ze stopu’
glinowego, zawierajacego magnez, charakteryzujacego si¢ potencjatem elektrodowym bardziej ujemnym od
poprzednio wykonanych czesci, wmontowuje sie co najmniej w jedna z czeéci dodatkowg czeé¢ i/lub czesci
wykonane ze stopu glinowego zawierajacego magnez, charakteryzujacego si¢ potencjatem elektrodowym
bardziej ujemnym od potencjatu elektrodowego czesci poprzedzajacej-

Inna korzystna postaé sposobu wedtug wynalazku polega na tym, e migdzy wzajemme stykajgcymi sig
czesciami wykonanymi z metali i/lub stopéw metali umieszcza sig, wykonanq ze stopu glinowego, zawierajacego
magnez, bardziej ujemnego do obu taczonych czgsci, czesc zawierajacq komorg osadowq, w ktérej osadzajq sie
produkty korozji. Oznacza to, Ze produkty korozji znajdujace sie w olektrohcie zostajg osadzone w okreélonych
miejscach, a to umozliwia planowa konserwacjg urzadzen.

Podane ni2ej przyktady obja$niajq blizej sposéb wedtug wynalazku

Przyktad I. Nalety potaczyé w jedng catosé sztaby 2elazne | mosigine Ukhd ten nara2ony jest tylko
na korozje atmosferycznq. Gtéwnymu procesami korozyjnymi zachodzacymi w tym przypadku, $q: pierwotna
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korozja kontaktowa, wystepujaca wskutek zetkniecia sie dwu roinych metali, oraz korozja spowodowana
wilgotnym powietrzem. Potencjat elektrodowy sztaby Zelaznej wynosi —390 mV, podczas gdy sztaba mosieina
wykazuje potencjat elektrodowy o wartoéci + 120 mV. Wedtug wynalazku pomigdzy sztabg Zelazng i mosieing
umieszcza sie jako stop ochronny stop aluminiowy z zawarto$cia magnezu. Potencjat takiego stopu wynosi
~480 mV. Ze wzgledu na wraZliwosé korozyjng i dodatnia polaryzacje stopu ochronnego gromadzi on na sobie
produkty pierwotnej korozji stykowej i rownoczeénie polaryzuje sztabe ielaznq oraz mosiezny, co powoduje
zmniejszenie ich korozji.

Przyktad Il. Stalowa ocynkowang rure, przez ktorg przeptywa gorqca woda o temperaturze 50°C
nalety potaczyé z rurg miedziana. Otrzymany system rurowy bedzie atakowany przez wode o silnym dziataniu
korodujacym, ptynaca ze stalowej ocynkowanej rury o potencjale elektrodowym —780 mV do rury miedzianej
o potencjale elektrodowym +140 mV. Gtéwnymi procesami korozyjnymi sa: pierwotna korozja stykowa,-
korozja powodowana przez przeptywajacq wode, oraz korozja powodowana przez state produkty korozji i przez
weglan wapniowy rozpuszczony w wodzie itp.

Sposobem wedtug wynalazku wbudowuje si¢ migedzy obydwie rury element w ksztatcie wyjmowane]
komoryosadowej, wykonany ze stopu aluminiowego z zawartoscig" magnezu. Potencjat elektrodowystopu
aluminiowego, zawierajacy magnez, wynosi w tym przypadku —840 mV. Ksztattka wykonana ze stopu
ochronnego polaryzuje ujemnie zaréwno materiat rury stalowej, ocynkowanej jak i rury miedzianej co zmniejsza
korozje podobnie jak w poprzednim przyktadzie.. Zdolno$é osadzania we wbudowanej ksztattce zapewnia to, be
produkty korozji powstajace wskutek zwiekszonej korozji wtasnej, spowodowanej silnym dziataniem
korodujacym wody, przeptywajacej przez komore osadowa, jak réwniez inne produkty korozji, pochodzace
z poprzedzajacych odcinkéw rur oraz rozpuszczony weglan wapnia, osadzajq sie. Osadzone produkty korozji
usuwa si¢ okresowo przez urzadzenie spustowe zainstalowane w komorze osadowej na przyktad przez otwér
spustowy, zamykany specjalng $ruba.

Przyktad Ill. Chroniony system rurowy jest identyczny jak w przyktadzie |1, a wigc sktada sig ze
stalowej ocynkowanej rury, potaczonej z rurg miedziang, lecz korodujaca woda ptynie w przeciwnym kierunku,
a wiec z rury miedzianej do rury stalowej. Do proceséw korozyjnych, wyszczegéinionych w przyktadzie il
dochodzi w tym przypadku wtdrna korozja stykowa. Migdzy obydwa rurociagi wykonane z réznych materiatéw,
wstawia sie¢ opisang w przyktadzie Il ksztattke, wykonang ze stopu magnezowo:-aluminiowego i zaopatrzong
w komore osadowa. W tym przypadku wazne jest, aby zdolno$¢ osadzania komory osadowej byta wigksza.
Powierzchnia wewnetrzna, stykajaca sie z agresywng wodg, powinna by¢ tak duza, aby w jednostce czasu mogto
sie na niej wydzielaé w przyblizeniu tyle jonéw miedzi ile w wyniku korozji poprzedzajacego odcinka rurociagu
przechodzi ich do roztworu w wodzie.. Z przyktadu niniejszego wynika, Ze spos6b wedtug wynalazku zapewnia
ochrone w rozszerzonym zakresie, gdyz w tym przypadku atakuja jony miedzi, lecz sposdb usuwania tych jonéw
zostat takze rozwigzany co przeciwdziata wystepowaniu wtérnej korozji stykowej -

Przyktad IV. Do zasilania zdalnych instalacji grzewczych goraca wodq stosuje si¢ miejskq wode
wodociagowa, ktéra przesyta sie do centrali cieplnej stalowymi ocynkowanymi rurami. Wode ogrzewa sig
w wymiennikach ciepta, sktadajgcych sie ze stalowego ptaszcza i umocowanego w nim peku rur mosigznych, .
a nastgpnie poprzez potaczenia po$rednie uktadu cyrkulacyjneg_o kieruje do odbiorcéw stalowym ocynkowanym
rurociagiem. Korozje powoduje goraca miejska woda wodociagowa, posiadajgca silne dziatanie korodujgce Od
momentu opuszczenia wymiennika ciepta korodujace dziatanie wody znacznie wzrasta. Woda wyptywa
2 wymiennika ciepta zbudowanego z rur mosieznych o stabo dodatnim potencjale elektrodowym, wynoszacym
+120 mV iz ptaszcza stalowego o umiarkowanie ujemnym potencjale elektrodowym, wynoszacym, -390 mV
i ptynie dalej stalowym ocynkowanym rurociagiem o silnym ujemnym potencjale eltrodowym, wynoszacym
-780 mV.

W tym przypadku w wymienniku ciepta, sktadajacym sie zrur mosigznych otoczonych stalowym
ptaszczem, wyktada sig ten ptaszcz wcelu ochrony przed korozja stykowa takim stopem aluminium
z zawartoéciq magnezu, ktérego potencjat elektrodowy wynosi —480 mV, awigc jest bardziej ujemny od
potencjatu elektrodowego mosiadzu lub scianki rury stalowej. R6wnoczesénie instaluje si¢ migdzy wymiennikiem
ciepta i systemem rur rozprowadzajacych komore osadowa, wykonang ze stopu magnezowo-aluminiowego
o potencjale elektrodowym —840 mV. Powodu]e to zmniejszenie korozji do minimum. Produkty korozji usuwa
sie okresowo z komory osadowej.

2o wzgledu na niska wytrzymatoéé iztq podatno$é do obrébki metody :krawania niektéryeh stopdw
magnezowo-aluminiowych, mo2na komore osadowq zaopatrzy¢ na przyktad w ptaszcz stalowy, ktérego
potencjat elektrodowy wynosi —390 mV. Ochronny stop magnezowo-aluminiowy o potencjale elektrodowym
—840 mV moina w tym przypadku zastosowaé w postaci odlewéw o duej powierzchni wiasciwej W ten sposéb
woda, bedaca elektrolitem, przeptywajac przez komorg osadowa styka sig z umieszczonymi w nie] wktadkami
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w postaci odlewéw o silnie ujemnym potencjale elektrodowym io duZej powierzchni wtasciwej aochrone
uktadu zapewnia korozja wktadek. Produkty korozji zbierajgce si@ w komorze osadowej usuwa sie z niej
okresowo. '

Ciagtodé ruchu uktadu w sposobie wedtug wynalazku mozna zapewnié takZe przez wbudowanie dwu
réwnolegle zainstalowanych komér osadowych, zawierajacych lane wktadki ochronne, wykonane ze stopu
magnezowo-aluminiowego o silnie ujemnym potencjale elektrodowym. Podczas eksplaatacji przepuszcza sig ciecz
przez jedna z gatezi tak dtugo, dopdki lana wkiadka nie ulegnie rozpuszczeniu wskutek korozji, przerywa sie
eksploatacje tego odgatezienia przewodéw ido chwili jego zregenerowania stosuje drugie odgatezienie
przewododw.

Sposéb wedtug wynalazku nie ogranicza si¢ tylko do postaci wykonania podanych w przyktadach, lecz
takZe umotliwia zabezpieczenie innych uktadéw.

ZastrzeZenia patentowe

1. Spos6b eliminowania lub zmniejszania "elektral‘itycznej korozji stykowej iinnych rodzajéw korozji
wystepujacych w urzadzeniach sktadajgcych si¢ z czesci wykonanych z réznych metali i/lub stopéw metali,
zwhaszcza dla ochrony przeciwkorozyjnej przewodéw i aparatéw stosowanych do wytwarzania wody goracej,
w cieptownictwie, iw podobnych instalacjach, na drodze wmontowania miedzy taczonymi czesciami
wykonanymi z,r62nych metali i/lub stop6w metali co najmniej jednej czesci wykonanej -z,metali i/lub stopéw

metali o potencjale elektrodowym bardziej ujemnym od potencjatéw elektrodowych taczonych czesci,
‘znamienn y ty m, Ze wmontowuje si¢ co najmniej jedna cze$é wykonana ze stopu glinowego, zawierajgcego
magnez, korzystnie sktadajacego sie z 80—82% wagowych glinu, 15—17% wagowych magnezu i 2—3% wagowych
cynku oraz 0,1—-0,5% wagowych magnezu i zapobiegajgcego korozji metali o potencjale elektrodowym od
—840 mV do +140 mV, a nawet o bardziej dodatnim’ potencjale elektrodowym.

2. Sposéb, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze oprécz czesci wmontowanej miedzy taczonymi ze
sobg czeéciami wykonanymi zréznych metali i/lub stopéw metali, iwykonanej ze stopu glinowego,
Zawierajagcego magnez i charakteryzujacego sie potencjatem elektrodowym bardziej ujemnym od poprzednio
wykonanych czesci wmontowuje sie co najmniej w jedng z czeéci, dodatkowa czeéé i/lub czesci wykonane ze
stopu glinowego, zawierajacego magnez, charakteryzujgcego sie potencjatem elektrodowym bardziej ujemnym od
potencjatu elektrodowego czesci poprzedzajacej. .

3. Spos6b, wedtug zastrz. 1 lub2,znamienny tym, Ze migdzy wzajemnie stykajacymi sig czesciami
wykonanymi z metali i/lub stopéw metali umieszcza sig, wykonang ze stopu glinowego, zawierajgcego magnez
bardziej ujemnego od obu tgczonych czeéci, cze$é¢ zawierajgcq komore osadowa, w ktérej osadzajg si@ produkty
korozji.

Prac. Poligraf, UP PRL nak+ad 120+18
Cena 10 z¢



	PL89699B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


