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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb cynkowania galwanicznego wyrobdéw stalowych przezna-
czonych do nakfadania powtok malarskich, zwtaszcza polimerowych oraz zabezpieczania przed korozjg
powierzchni cynkowej naniesionej w procesie cynkowania galwanicznego.

Powloki cynkowe osadzane metodg galwaniczng sg powszechnie stosowane do ochrony wyro-
béw z zeliwa i stali przed korozjg. Odporno$é na korozje tak chronionych wyrobéw jest w przyblizeniu
proporcjonalna do grubosci natozonej powtoki cynkowej. Szybkos$¢ korozji powtok cynkowych zalezy od
Srodowiska, w ktérym sg eksploatowane, ale generalnie cynk koroduje co najmniej dziesieciokrotnie
wolniej niz stal [Biuletyn Galwanotechnika nr 21 (36) 2011]. Znaczacg poprawe odpornosci warstwy
cynkowej, a tym samym odpornos$ci na korozje catego wyrobu, uzyskuje sie poprzez wytwarzanie na
ich powierzchni warstewek pasywnych tak zwanych powtok konwersyjnych.

Proces tworzenia powtoki konwersyjnej jest sztucznie wywotanym i kierowanym procesem, w wy-
niku ktérego na powierzchni metalu tworzy sie $ci$le zwigzana z metalem, praktycznie nierozpuszczalna
w wodzie i Srodowisku wywotujacym proces, warstwa o wtasnosciach dielektryka.

Rosngce wymagania antykorozyjne dla produktéw metalowych powodujg, ze w przemystowych
technikach wytwarzania praktykuje sie dodatkowo pokrywanie ocynkowanych powierzchni powtokami
malarskimi (na przykfad polimerowe farby proszkowe). Istotnym zagadnieniem jest to, iz nawet najdroz-
sze i najnowoczes$niejsze farby nie spetnig swojej roli, jesli zostang natozone na zle przygotowang po-
wierzchnie. Adhezja i wtasciwosci ochronne takiej powtoki bedg nizsze w stosunku do zastosowania
pospolitej farby, ale natozonej na prawidtowo przygotowane podtoze. Dobrze przygotowana i pomalo-
wana warstwa cynku bardzo dobrze spetnia swoje funkcje ochronne nawet przy relatywnie matych gru-
bosSciach tej warstwy. Tak wiec etapy naktadania powierzchni cynkowej, grubo$¢ warstwy oraz przygo-
towanie powierzchni, w tym wytworzenie warstwy konwersyjnej, determinujg caty proces i majg zna-
czacy wpltyw na jakos¢ oraz trwato$é wyrobow gotowych.

Znanych jest wiele sposobéw wytwarzania w procesie cynkowania galwanicznego warstw kon-
wersyjnych o zwiekszonej odpornosci na korozje oraz zwiekszonej przyczepnosci do powtok malar-
skich.

Znane metody przygotowania ocynkowanych powierzchni do malowania przedstawia amerykan-
ska norma [Surfaces for Painting, ASTM D 2092-95: Standard Guide for Preparation of Zinc-Coated
(Galvanized) Steel]. Wsréd metod chemicznych wymienione sg takie metody jak: fosforanowanie cyn-
kowe (wytworzenie konwersyjnej powtoki krystalicznej), chromianowanie z zastosowaniem Cr Il (wy-
tworzeniem amorficznej powtoki pasywnej), wodna obrébka chromianowo-organiczna, obrébka polime-
rowa bezchromianowa (wytworzenie filmu zywicy winylowej), wytworzenie kompleksowych warstw tlen-
kowych (z zastosowaniem alkalicznych roztworéw zawierajgcych jony metali ciezkich), obrébka polime-
rowa bezchromianowa (zywice poliakrylowe), fluorowo-tytanowa (H:TiFe) lub fluorowo-cyrkonowa
(H2ZrFs).

W przypadku powtok cynkowych otrzymywanych galwanicznie, stosuje sie metody chromia-
nowe oparte na wykorzystaniu wtasciwosci chromu (VI) oraz (lll). Przyktadowo, z opisu patento-
wego PL 208 733 znana jest kgpiel do pasywaciji powtok cynkowych i jego stopéw zawierajgca czynnik
utleniajgcy, kwasy organiczne i nieorganiczne lub ich sole, jony metali ciezkich i jony chromu(lll), ktéra
charakteryzuje sie tym, ze zawiera jony chromu(lll) w stezeniu 0,1 do 100 g/dm?3 otrzymane przez re-
dukcje zwigzkéw chromu(VI) produktem ubocznym powstatym przy przemystowym utlenianiu cyklohek-
sanu do cykloheksanolu i cykloheksanonu.

Coraz czesciej, ze wzgledu na konieczno$¢ ograniczania stosowania szkodliwych zwigzkéw
chromu, wprowadza sie metody bezchromianowe, wykorzystujgce zwigzki tytanu, cyrkonu lub krzemu.
Obecnie najlepszymi zamiennikami powtok chromianowych sg powtoki uzyskiwane miedzy innymi z oz-
tworéw zwigzkéw organo-metalicznych, fluorku cyrkonu, fluorku tytanu lub silanéw.

Najprostsze kapiele do osadzania powtok konwersyjnych zawierajgcych tytan bazujg na chlorku
tytanu (Ill) lub chlorku tytanu (IV). Zaawansowane kgpiele bazujgce na fluorokompleksach tytanu za-
wierajg, oprécz zrédta jonéw tytanu, jony takie jak: Mn2*, Zn2*, PO4%>, F-. Powloki otrzymywane z tego
typu kapieli zbudowane sg gtéwnie z tlenkdéw oraz fosforanéw metali. Nie wykazujg wtasciwosci samo-
zaleczania i nie sg zbyt odporne na zarysowania. Zwiekszajg natomiast przyczepno$é proszkowych
powiok lakierniczych do ocynkowanego podtoza [,Bezchromowe powtfoki konwersyjne na podtozu cyn-
kowym” J. Winiarski Biuletyn Galwanotechnika nr 26 (41) 2013 str. 9-15].
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Znane sg takze sposoby zabezpieczania powierzchni cynkowej naniesionej w procesie cynkowa-
nia galwanicznego polegajgce na obrébce w srodowisku alkalicznym silanami. Otrzymane powierzchnie
charakteryzujg sie zwiekszong odpornoscig na korozje a takze zwiekszong przyczepnoscig do farb r6z-
nego typu. Z polskiego zgtoszenia patentowego nr PL 352612 znana jest kompozycja wodna do prze-
ciwkorozyjnej obrébki podtoza metalowego potraktowanego wstepnie warstwg powtoki ochronnej na
bazie cynku. Kompozycja ma posta¢ wodnego roztworu na bazie silanu, zawierajgcego od 72 do 95%
wagowo wody, od 0,5 do 10% wagowo silanu, od 0,5 do 3% wagowo kwasu borowego, od 0 do 3%
wagowo kwasu fosforowego, od 1 do 10% wagowo poddanej mikronizacji krzemionki i od 0,1 do 3%
wagowo $rodka zwilzajgcego, pod warunkiem ze ogélna suma procentéw kwasu borowego i kwasu
fosforowego nie przekracza okoto 5%.

W opisach patentowych GB 2.032.466 i GB 2.032.963 przedstawiono nietoksyczne kgpiele do
pasywacji cynku, ktére zawierajg drogie organiczne zwigzki fosforu(V), barwniki organiczne, nieorga-
niczne krzemiany i czynnik utleniajgcy — nadtlenek wodoru. Niestety odporno$¢ korozyjna badana w ko-
morze solnej wedtug Polskiej Normy PN-76/H-04603 nie przekracza kilkunastu godzin, co nie jest wy-
nikiem dobrym.

Nieoczekiwanie okazato sie, ze do wytworzenia skutecznej warstwy konwersyjnej, chronigcej po-
wioki ocynkowane przed korozjg, ale takze zwiekszajgcej przyczepnos$¢ do nich powtok malarskich,
zwtaszcza polimerowych, mozna zastosowaé 3-podstawione beta — diketony.

Sposéb wedtug wynalazku, w ktérym detale stalowe poddaje sie kolejno kapieli odtluszczajgcej
chemicznie, kapieli trawigcej, ptukaniu, kgpieli odttuszczajgcej elektrochemicznie, ptukaniu, dekapowa-
niu, ptukaniu, ptukaniu aktywacyjnemu, elektrochemicznemu nakfadaniu powtoki cynkowej, ptukaniu od-
zyskowemu i kolejnemu ptukaniu, polega na tym, ze na powierzchni cynku wytwarza sie organiczng
warstwe konwersyjng poprzez nanoszenie na nig przez co najmniej 5 sekund, roztworu wodnego lub
wodno-alkoholowego zawierajgcego 0,1 do 10% diketonu 0 ogélnym wzorze, w ktérym R oznacza grupe
alkilowg zawierajgcg w tancuchu od 1 do 20 atoméw wegla, podstawiong lub niepodstawiong grupe
benzylowa, podstawiong lub niepodstawiong grupe alkenylowg, zalkalizowanego wodnym roztworem
amoniakalnym. Po wysuszeniu, nanosi sie ewentualnie powtoke ochronng, korzystnie farbe polimerowg
na przykfad poliestrowg.

W wynalazku w roztworze wodno-alkoholowym jako alkohol stosuje sie alkohol mieszajgcy sie
z wodg, korzystnie izopropanol, metanol lub etanol.

Powierzchnie cynkowe naniesione w procesie cynkowania galwanicznego modyfikuje sie zgodnie
z wynalazkiem za pomocg roztworu otrzymanego przez rozpuszczenie diketonu o wzorze ogolnym
w wodzie lub roztworze wodno-alkoholowym oraz dodanie amoniaku. Roztw6ér moze by¢ naniesiony
w znany sposoOb przez zanurzenie w kapieli, natrysk lub naniesienie za pomocg waika.

Roztwo6r konwersyjny przygotowuje sie w ten sposob, ze do wody dodaje sie diketon, ktéry nie
rozpuszcza sie w wodzie, Nastepnie mieszajgc dodaje sie wody amoniakalnej do momentu rozpusz-
czenia sie diketonu (znikajg ,ttuste” plamy). Mozna dodaé 10 do 50% rozpuszczalnika mieszajgcego sie
z wodg (np. izopropanol). Dodanie do roztworu alkoholu pozwala na szybsze rozpuszczenie diketonu
oraz po zakonczeniu naktadania warstwy konwersyjnej skraca czas jej suszenia. Roztwor moze byé
rozcienczany wodg i stosowany jako kagpiel lub natrysk. Czas kontaktu powierzchni ocynkowanej z roz-
tworem jest zalezny od tego jakiej grubosci warstwe zamierza sie otrzymac oraz tym dtuzszy im nizszy
procent zawartosci w nim 1,3 beta-diketonu 0 ogéinym wzorze.

Zawarte w roztworze do wytwarzania warstwy konwersyjnej zwigzki diketonowe umieszczone
w $rodowisku alkalicznym reagujg z powierzchniowymi atomami cynku tworzgc silne wigzania chela-
towe poprzez atomy tlenu grupy 1,3-diketonowej, natomiast grupa organiczna przytgczona do wegla
metylenowego 1,3-diketonu ma duze powinowactwo do farb (wieksze niz powierzchnia cynku). Wytwo-
rzenie mostka tgczgcego powierzchnie cynku z farbg, zwieksza przyczepno$é farby.

Zastosowana w sposobie wedtug wynalazku kgpiel do wytwarzania warstwy konwersyjnej jest
nietoksyczna i moze by¢ regenerowana. Kgpiel zastosowana w wynalazku jest tania i prosta w eksplo-
atacji, a pochodzace z niej Scieki tatwe w neutralizaciji.

Wynalazek ilustrujg ponizsze przykfady.

Przyktad | (porobwnawczy)

Naktadanie powtoki cynkowej o zwiekszonej odpornos$ci na korozje oraz zwiekszonej przyczep-
nosci organicznych, polimerowych farb i lakierow wedtug wynalazku skfada sie z szeregu nastepujgcych
po sobie etapdw:
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a) odttuszczanie chemiczne

Detale stalowe przed natozeniem powltoki cynkowej poddaje sie kgpieli odttuszczajacej, ktéra ma
za zadanie usunac lekkie zanieczyszczenia w celu poprawy jakosci uzyskanej powtoki cynkowej. Od-
tluszczanie prowadzi sie w specjalnej wannie w kgpieli zawierajgcej 5-15% stezenie kwasu solnego
oraz $rodek do odttuszczania Eko-Clean S 101 w iloSci 5-15%, w temperaturze 25-30°C do momentu
uzyskania zadawalajgcego efektu, to znaczy usuniecia widocznych zanieczyszczen.

b) trawienie

Po ewentualnym ptukaniu wodg, w nastepnym etapie detale poddaje sie kapieli trawigcej o na-
stepujgcym skfadzie: wodny roztwér 15-36% kwasu solnego z 0,5-2% dodatkiem SIV 28 GAL 800-
028 w celu oczyszczenia powierzchni niezabezpieczonych powtokg detali metalowych z produktéw ko-
rozji, takich jak: rdza czy zendra. Proces ten prowadzi sie w temperaturze 25-35°C zwykle przez kilka
do kilkunastu minut, az osiggnie sie zadowalajgcy efekt.

Kolejno detale poddaje sie ptukaniu w dwustopniowej kaskadzie, gdzie w przeciwpradzie w czasie
1 min, ptucze sie je wodg o temperaturze 15°C w iloSci stanowigcej 10% /h objetoSci wanny ptuczace;.

C) odttuszczanie elektrochemiczne

W kolejnym etapie detale poddaje sie odttuszczaniu elektrochemicznemu w sposéb anodowy,
czyli detal podtgczony jest do dodatniego bieguna pradu statego woéwczas na detalu wydziela sie tlen,
ktéry wspomaga proces usuwania zanieczyszczen. Proces ten przeprowadza sie w temperaturze 60°C
przy udziale pradu 5 A/dm? zanurzeniowo w alkalicznej kapieli, ktérg stanowi wodny roztwér wodoro-
tlenku sodu o stezeniu 5-15% z dodatkiem komponentu SIV 51 GAL 800-051 w ilosci 20-30 g/l oraz
komponentu SIV 4 GAL 800-810 EM w ilo$ci 0,1-0,5%.

Kolejno detale poddaje sie ptukaniu w dwustopniowej kaskadzie, gdzie w przeciwpradzie w czasie
1 min, ptucze sie je wodg o temp. 15°C w strudze przeptywu wody w iloSci stanowigcej 10% /h objetosci
wanny ptuczgce;.

d) dekapowanie

W nastepnym kroku detale poddaje sie dekapowaniu. Jest to ostatnia operacja poprzedzajgca
naktadanie wtasciwej powltoki. Polega ona na usunieciu cienkich warstewek tlenkowych, ktére mogty
powstaé w wyniku obrdbki przygotowujgcej powierzchnie detalu metalowego przed natozeniem powtoki.
Usuniecie tlenkéw jest niezbedne w celu zapewnienia przyczepnosci powtoki do podfoza. Proces pro-
wadzi sie zanurzeniowo w kapieli, ktdérg stanowi kwas solny o stezeniu ok. 5-20% z dodatkiem kompo-
nentu SIV 21 GAL 800-021 w ilosci 0,1-0,3%.

Kolejno detale poddaje sie ptukaniu w dwustopniowej kaskadzie, gdzie w przeciwpradzie w czasie
1 min, ptucze sie je wodg o temp. 15°C w strudze przeptywu wody w iloSci stanowigcej 10% /h objetosci
wanny ptuczgce;.

e) ptukanie aktywacyjne i cynkowanie elektrochemiczne

Kolejnym krokiem jest ptukanie aktywacyjne metodg zanurzeniowg w kgpieli stanowigcej 2% roz-
twoér wodorotlenku sodu, w temperaturze 15°C.

Nastepnie po zaktywowaniu powierzchni detale poddaje sie elektrochemicznemu naktadaniu
powtoki cynkowej. Proces przeprowadza sie zanurzeniowo w alkalicznej kgpieli o nastepujgcym
sktadzie: wodorotlenek sodu 110-175 g/I, cynk 10-18 g/I, no$nik potysku — LUX SUPER GAL
301-1001 8-12 ml/l, dodatek blaskotwérczy — LUX SUPER GAL 301-2002B 0,25-3 ml/l oraz LUX
SUPER GAL 301-4001 10-20 ml/l. Cynkowanie odbywa sie w temperaturze kgpieli 30°C +/- 2°C, przy
udziale pradu o gestosci 1-2,5 A/dm2.

Kolejno detale poddaje sie ptukaniu odzyskowemu i ptukaniu w dwustopniowej kaskadzie, gdzie
w przeciwpragdzie w czasie 1 min, ptucze sie je wodg o temperaturze 15°C w strudze przeptywu wody
w iloSci stanowigcej 10% /h objetoSci wanny ptuczace;.

f) aktywacja powierzchni i pasywacja

Nastepnie ocynkowane detale poddaje sie procesowi aktywacji powierzchni w kgpieli, ktérg sta-
nowi 0,1-2% wodny roztwér kwasu azotowego z 0,5-1% dodatkiem komponentu PASIV AKTIV PLUS
900-889 w czasie 30-60 s i w temperaturze pokojowej. W celu zabezpieczenia powtoki przed dalszymi
reakcjami detale poddaje sie procesowi pasywacji chromianowej poprzez zanurzenie w kgpieli, ktorg stanowi
3-5% wodny roztw6r komponentu PASIV GAL 900-001. Proces prowadzi sie w czasie od 15-60 s, w tem-
peraturze od 20-40°C przy jednoczesnym napowietrzaniu kapieli.

Nastepnie detale poddaje sie ptukaniu w przeciwpradzie wodg o temperaturze 15°C, w czasie
zanurzenia 0,5-1 min i przeprowadza sie ptukanie wodg demineralizowang o przewodnoSci ponizej
100 nS/cm. Po czym detale poddaje sie suszeniu w temperaturze 70°C w czasie 7-10 min.
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Wysuszony detal pomalowano proszkowo polimerowg farbg poliestrowo-epoksydowg Akzo No-
bel EL616G i poddano badaniom w komorze solne;.

Przeprowadzono podstawowy test odpornosci korozyjnej NSS w komorze solnej LIEBISCH, seria
CONSTASAL, typu S — 400 MTR z udziatem solanki — wodnego roztworu chlorku sodu. Badania prze-
prowadzono zgodnie z normg PN-EN ISO 9227: 2012 ,Badania korozyjne w sztucznych atmosferach.
Badania w rozpylonej solance”. pH roztworu soli zostato doprowadzone do takiej wartosci, aby pH roz-
pylonego roztworu, zbieranego wewnatrz komory do badan wynosito od 6,5 do 7,2 w temperaturze 25°C
+ 2°C. Detale poddano badaniu poprzez ich ekspozycje na mgte solng o stezeniu 5%, stezenie NaCl
w zbieranych skroplinach wyniosto 50 g/l £ 5 g/I. Prébki zostaty umieszczone pod katem 20 + 5°C od
pionu. Temperatura wewnatrz komory oscylowata w nastepujacym zakresie 35°C + 2°C. Srednia szyb-
ko$¢ zbierania skroplin dla poziomej powierzchni 80 cm?2 miescita sie w zakresie 1,5 mi/h +0,5 mi/h.
Nastepnie dokonano oceny odpornoéci powtok na mgte solng, ktéra polegata na poréwnaniu cech wi-
zualnych przed i po starzeniu. Na blaszkach zamieszczonych w komorze solnej oceniano zmiany koro-
zyjne (specherzenie powtoki wg PN-EN ISO 4628-2:2005) po 120 h, 240 h, 528 h i 720 h testu — wyniki
zamieszczono w tabeli nr 1.

Kolejno po zakonczonym tescie korozyjnym przeprowadzono ocene mechaniczng utraty przy-
czepnosci powtoki metodg siatki nacie¢ zgodnie z normg PN-EN I1SO 2409: 2008. W tym celu wykonano
na prébkach siatke 6 x 6 nacie¢ przecinajgcych powtoke do podioza. Zgodnie z wymaganiami normy
dla powtok o gruboéci od 60 do 120 um na twardym podtozu wykonano naciecia w odstepach 2 mm, za
pomocg recznego noza jednoostrzowego. Nastepnie usunieto luzne fragmenty powtok za pomocy ta-
Smy samoprzylepnej i dokonano klasyfikacji. Test przeprowadzono réwniez dla nowo przygotowanych
prébek po wyschnieciu farby bez testu starzeniowego w komorze solnej. Wyniki zostaty zaprezento-
wane w tabeli nr 2.

Przyktad Il (porébwnawczy)

Cynkowanie wykonano analogicznie jak w przyktadzie | z tym, ze bezposrednio po cynkowaniu
elektrolitycznym, warstwe cynkowg ptucze sie i suszy (bez dodatkowej aktywaciji i pasywaciji). Tak przy-
gotowang powierzchnie pomalowano farbg polimerowg poliestrowo-epoksydowg, a nastepnie wyko-
nano testy w komorze solnej oraz ocene mechaniczng utraty przyczepnosci powtoki metodg siatki na-
cieé¢. Wyniki zestawiono w tabeli 1 oraz tabeli 2.

Przyktad Il

Przygotowano roztwér do pasywacji powierzchni cynku w nastepujgcy sposob: do zlewki zawie-
rajgcej 50 cm3 wody demineralizowanej dodano 2 cm?® 3-podstawionego diketonu o ogélnym wzorze,
gdzie R oznacza grupe benzylowa, ktéry nie rozpuszcza sie w wodzie tworzgc na jej powierzchni oleistg
warstwe. Nastepnie intensywnie mieszajgc dodawano porcjami (tacznie okoto 5 cm?3) stezonego, wod-
nego roztworu amoniaku (gesto$¢ 0,950 g/cm3) tak aby olejowa warstwa diketonu catkowicie rozpuscita
sie w wodzie tworzgc jednorodng lekko alkaliczng mieszanine o wyraznie wyczuwalnym zapachu amo-
niaku.

Przyktad IV

Przygotowano roztwér do pasywacji powierzchni cynku w nastepujgcy sposob: 2 g 3-podstawio-
nego diketonu o ogdinym wzorze, gdzie R oznacza grupe allilowg, rozpuszczono w 90 cm?3 izopropa-
nolu, a nastepnie dodano 5 cm?3 stezonego, wodnego roztworu amoniaku (gesto$é 0,950 g/cm?3) oraz
10 cm?3 wody demineralizowanej. Otrzymany roztwoér byt alkaliczny, o wyraznie wyczuwalnym zapachu
amoniaku.

Przyktad V

Cynkowanie prowadzi sie analogicznie jak w przyktadzie |, z tym ze bezposrednio po cynkowaniu
elektrolitycznym i ptukaniu, na powierzchni cynku wytwarza sie organiczng warstwe konwersyjng po-
przez natryskiwanie na powierzchnie cynku roztworu otrzymanego wedtug przyktadu IV. Po naniesieniu
roztworu, powierzchnie detali wysuszono w suszarce w temperaturze 100°C. Tak przygotowang po-
wierzchnie pomalowano farbg poliestrowo-epoksydowg, a nastepnie wykonano testy w komorze solnej
oraz dokonano oceny mechanicznej utraty przyczepnosci powtoki metodg siatki nacie¢. Wyniki zesta-
wiono w tabeli 1 oraz tabeli 2.

Przyktad VI

Powloke konwersyjng na powierzchni cynku wykonano analogicznie jak w przyktadzie V, stosujgc
roztwor wedtug przyktadu IIl.
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Tak przygotowang powierzchnie po wysuszeniu pomalowano farbg poliestrowo-epoksydowg,
a nastepnie wykonano testy w komorze solnej oraz ocene mechaniczng utraty przyczepnosci powtoki
metodgq siatki nacie¢. Wyniki zestawiono w tabeli 1 oraz tabeli 2.

Przyktad VI

Powltoke konwersyjng na powierzchni cynku wykonano analogicznie jak w przyktadzie 1V, stosu-
jac roztwor otrzymany jak w przyktadzie Ill przez rozpuszczenie 1 g 3-podstawionego diketonu o ogél-
nym wzorze 1, gdzie R oznacza grupe izobutylowg (2-metylopropylowg), w 50 cm3 wody demineralizo-
wanej oraz 50 cm?3 etanolu. Po wysuszeniu powierzchnie pomalowano farbg poliestrowo-epoksydows,
a nastepnie wykonano testy w komorze solnej oraz ocene mechaniczng utraty przyczepnosci powtoki
metodg siatki nacie¢ uzyskujgc wyniki podobne do uzyskanych w przyktadach Vi VI.

Tabela nr 1 Wyniki testéw w komorze solnej

Specherzenie powtoki, Klasyfikacja wg normy PN-EN ISO 4628- 2:2005
Przyklad nr 120 godz. 240 godz. 528 godz. 720 godz.
I Bez zmian 2(S3) 2(S4) 3(85)
11 Bez zmian Bez zmian 2(S4) 2(S5)
Y Bez zmian Bez zmian Bez zmian 2(54)
VI Bez zmian Bez zmian 2(S2) 2(S4)

Tabela nr 2. Ocena mechanicznej utraty przyczepno$ci powloki metodg siatki nacieé

Czas/Przyktad nr | Przyczepnosc powloki. Klasyfikacja wg normy PN-EN ISO 2409:2008

I I v VI
Po wyschnieciu | 0 0 0 0
farby
Po 720 h w|?2 1 0 1
komorze solngj

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b cynkowania galwanicznego detali stalowych przeznaczonych do nakfadania powtok
malarskich, zwtaszcza polimerowych w ktérym detale stalowe poddaje sie kolejno kapieli od-
ttuszczajgcej chemicznie, kgpieli trawigcej, ptukaniu, kgpieli odttuszczajgcej elektrochemicz-
nie, ptukaniu, dekapowaniu, ptukaniu, ptukaniu aktywacyjnemu, elektrochemicznemu nakta-
daniu powtoki cynkowej, ptukaniu odzyskowemu i kolejnemu ptukaniu, znamienny tym, ze na
powierzchni cynku wytwarza sie organiczng warstwe konwersyjng poprzez nanoszenie na nig
przez co najmniej 5 sekund, roztworu wodnego lub wodno-alkoholowego zawierajgcego 0,1
do 10% diketonu o ogdinym wzorze, w ktéorym R oznacza grupe alkilowg zawierajgcg w tan-
cuchu od 1 do 20 atomdw wegla, podstawiong lub niepodstawiong grupe benzylowg, podsta-
wiong lub niepodstawiong grupe alkenylowg, zalkalizowanego wodnym roztworem amoniakal-
nym, przy czym w roztworze wodno-alkoholowym stosuje sie alkohol mieszajgcy sie z woda,
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nastepnie po wysuszeniu, nanosi sie ewentualnie powtoke ochronng, korzystnie farbe polime-
rowa.

. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w roztworze wodno-alkoholowym stosuje sie
izopropanopol.

. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w roztworze wodno-alkoholowym stosuje sie
metanol.

. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w roztworze wodno-alkoholowym stosuje sie
etanol.

Rysunek

H,C

H,C



