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Sposdb ogniowego cynkowania grubopowłokowego

Przedmiotem wynalazku jest sposób ogniowego
cynkowania grubopowłokowego metodą zanurze¬
niową, znajdujący zastosowanie do zabezpieczania
powierzchni stalowych szczególnie narażonych na
korozję.

iZnane sposoby cynkowania zanurzeniowego imają
na celu uzyskanie powłok cynkowych o grubości
nieprzekraczającej 200 mikrometrów, ponieważ po¬
włoki cynkowe uzyskiwane znanymi sposobami
przy grubościach 120—200 mikrometrów mają
zmniejszoną podatność na obróbkę plastyczną.

Chcąc lepiej chironić powierzchnie stalowe przed
korozją, zwłaszcza w środowiskach agresywnych,
na przykład wody morskiej lub gleby pożądane
jest, by grubość powłok cynkowych wynosiła
200—250 mikrometrów. Istnieje reguła, że im bar¬
dziej „miękka" jest woda, im mniej zawiera roz¬
puszczonych substancji, powodujących jej twar¬
dość, tym silniej atakuje powierzchnię powłoki
cynkowej, gdyż zawiera wtedy większe ilości roz¬
puszczonego tlenu i dwutlenku węgla/ a . jedno¬
cześnie szybciej rozpuszcza produkty korozji, co w
efekcie powoduje duże ubytki powłoki cynkowej.
Chlorowanie wody pitnej zwiększa intensywność
korozji, gdyż chlorek cynku, produkt korozji jest
rozpuszczalny w wodzie. Natomiast w wodzie mor¬
skiej powłoki cynkowe zachowują się znacznie
korzystniej i dlatego coraz częściej powłoki cyn¬
kowe są stosowane do ochrony przed korozją
osprzętu stalowego dla statków.
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Odporność powłok cynkowych na działanie wo¬
dy morskiej wynika z zawartości soli magnezu
i wapnia w wodzie moirskiej, które tworzą na po-
wierzchni powłok cynkowych trudn©rozpuszczalne
sole. Niezależnie od tego powłoki cynkowe dzia¬
łają hamująco na rozwój organizmów morskich,
co także jest zjawiskiem korzystnym. Dla pełnego
wykorzystania korzyści wynikających ze stosowa¬
nia powłok cynkowych na wyrobach narażonych na
działanie wody morskiej i gleby, grubość powłoki
musi być zwiększona do 200—250 mikrometrów.

' Proces cynkowania ogniowego jest procesem
złożonym i zależy od wielu czynników. Podsta¬
wowe czynności związane z nanoszeniem powłolc
cynkowych metodą zanurzeniową to: przygotowa¬
nie powierzchni wyrobu przez odtłuszczenie i tra¬
wienie, płukanie, topnikowanie, suszenie i właści¬
we cynkowanie przez zanurzenie w odpowiednio
przygotowanej kąpieli metalowej i ewentualne
uszlachetnianie i dalsza, obróbka ^cynkowanych
półwyrobów.

Znany jest wpływ poszczególnych parametrów
cynkowania na grubość i jakość uzyskiwanej po-

25 włoki cynikowetj, i tak wiadomo?:że wraz ze wzro¬
stem temperatury kąjpieli płynnego cynku nastę¬
puje wzirost grubości powiłoki cynkowej, przy czym
nadmierny wzrost temperatury powyżej 500°C po¬
woduje gwałtowne rozpuszczanie się żelaza. Gruib-

30 sze powłoki cynkowe można uzyskać przez inten-
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syfikację procesu trawienia, jednakże następuje
pirzy tym zawódarowanie stali.

Czas zanurzenia wyrobu w kąpieli cynkowej ma
wpływ na rozwój wairstwy dyfuzyjnej powłoki,
.powodującej łuszczenie się warstwy zewnętrznej, 5
w związku z czym najczęściej stosuje się czas za¬
nurzenia 1—2 minuty.

Dodawane do kąpieli cynkowej aluminium w
ilości około 0,1% stanowi zabezpieczenie przed
rozwinięciem warstwy dyfuzyjnej, jednakże doda- io
tek rilumiiniuim przy zwiększonym czasie cynkowa¬
nia przyspiesza rozwój warstwy dyfuzyjnej, co w
konwencjonalnym jednofazowym sposobie cynko¬
wania jest niekorzystne, bo powoduje łuszczenie
się powłoki. Jak widać z powyższego, zmiana ja- 15
kiegokoiwiek parametru cynkowania pociąga za
sobą pogoirszenie jakości powłoki cynkowej lub
wyrobu, dlatego też znanymi stosowanymi sposo¬
bami cynkowania ogniowego nie udaje się uzy¬
skać dobrej powłoki cynkowej o grubości powyżej 20
200—260 mikrometrów. Metoda natryskowa, którą
można uzyskać powłoki dowolnie grube, . ma tę
wadę, że przyczepność uzyskanych natryskowo po¬
włok jest mała z powodu braku wairstwy stopo¬
wej w powłoce. 25

Celem wynalazku jest osiajgnięcie- w procesie
ogniowego cynkowania zanurzeniowego powłok
cynkowych o grubości powyżej 200—250 mikrome¬
trów, charakteryzujących się dobrą odpornością
korozyjną, zwłaszcza w środowisku wody morskiej 30
i gleby.

Wytyczony cel realizuje sposób według wynalaz¬
ku polegający na intensyfikacji procesu przez dwu¬
krotne zanurzanie na czas powyżej 5 minut wyro¬
bów stalowych poddanych wcześniej drutowaniu 35
i głejbokiemu trawieniu przez około 60 minut w
kwasie solnym lub siarkowym oraz topnikowaniu
w roztworze wodnym chlorków o temperaturze
50—60oC, w kąpieli roztopionego cynku, przy czym
pierwsza kąpiel ma temperaturę 460—470°C i za- 40
wiera powyżej 0,3% Al, a druga kąpiel roztopio¬
nego cynku ma temperaturę do 440°C i zawiera
mniej niż 0,1% Al. Dla zabezpieczenia odpowied¬
niej grubości powłoki cynkowej, prędkość wyjmo¬
wania cynkowanych wyrobów z kąpieli roztopią- 45
nego cynku winna być wyższa od 3—5 m/min.
W celu uzyskania grubych powłok cynkowych na
mniej odpowiedzialne elementy stalowe można sto¬
sować dwukrotne cynkowanie w jednej z kąpieli
cynkowych, z tym że każde zanurzenie powinno so
trwać 5—ilO minut a prędkość wyciągania przed¬
miotów z kąpieli powinna wynosić 3—5 m/min.
korzystnie powyżej 5 m/nlin. Sposób cynkowania
grubopowłokowego według wynalazku zapewnia
uzyskanie grubych powłok cynkowych charaktery- 55
wijących się dobrymi właściwościami antykorozyj¬
nymi dzięki jej dobrej przyczepności uzyskanej
przez dobre rozwinięcie powierzichini wyrobu i za¬
stosowaniu dwukrotnego zanurziamia w kąpieli me¬
talowej. 60

Przykład I. Blachę ze stali St08 poddano
śrutowaniu do pierwszego, stopnia czystości, a na¬
stępnie procesowi intensywnego trawienia w roz¬
tworze wodnym kwasu solnego o stężeniu 18% i
temperaturze 25°€ w czasie 60 minut. W wyniku 65
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tych operacji uzyskano oczyszczoną powieifzchnię
blachy o dobrym rozwinięciu powierzchni. Po tra¬
wieniu blachę poddano płukaniu wodą a następ¬
nie poddano ją działaniu roztworu wodnego chlor¬
ku cynku i chlorku amonu o temperaturze 70°C
prztez 7 minut w cieflju utworzenia się warstwy
ochronnej na powierzchni wyirobu z jednoczesnym
cdwodorowaniem blachy, która została nawbdoro-
wana podczas intensywnego trawienia. Po topni-
kowaniu i usunięciu wilgoci przez puszenie w tem¬
peraturze okoiło 150°C blachę zanurzono w rozto¬
pionym cynku z dodatkiem 0,5<Vo Al, o .temperatu¬
rze 4710°C na czas 10 minut. Cynkowaną blachę
wyjęto z kąpieli z' prędkością 8 m/min. Następnie
cynkowaną blachę zanurzono w kąpieli cynkowej
o zawartości 0,,1% Al i temperaturze 436°C na
czas 5 minut. Szybkość wyciągania blachy z ką¬
pieli wynosiła 12 m/min. Podwójne cynkowanie
umożliwiło otrzymanie powłoki cynkowej o gru¬
bości 230 mikrometrów przy jednoczesnym zacho¬
waniu oidporności powłoki na zginanie i ścieranie.
, Przykład II. Blachę stalową St08 przygo¬
towano jak w przykładzie I, potem zanurzono ją
w roztopionym aynku o zawartości 0,1% Al i tem¬
peraturze 470°C na czas 10 minut. Następnie bla¬
chę wyjęto z kąpieli z prędkością 10 m/min, po
czym. ponownie zanurzono ją w tej samej kąpieli
metalowej na okres 5 minut. Szybkość wyciągania
blachyvpo drugim zanurzeniu wynosiła 10 m/imin.
Tak przeprowadzone cynkowanie pozwoliło uzy¬
skać powłokę' cynkową o średniej grubości 220
mikrometrów.

Dodatkowo ocynkowaną blachę poddano wyża¬
rzaniu gorącym powietrzem o temperaturze 500°C
w czasie 15 minut. Wyżarzanie zastosowano w
celu uzyskania w powłoce struktury warstw dy¬
fuzyjnej, przez wniknięcie zewnętrznej warstwy
czystego cynku w głąjb powłoki. Powłoka uzyska¬
na w ten sposób, jakkolwiek nie wykazuje ład¬
nego wyglądu zewnętrznego, posiada zadowalające
właściwości jeśli chodzi o formowanie przedmio¬
tów i odporność na korozję, szczególnie wody
morskiej oraz odporność na ścieranie.

Zastrzeżenie p at e n towe

Sposób ogniowego cynkowania grubopowłoko¬
wego przez zanurzanie w kąpieli cynkowej przed¬
miotów stalowych poddanych wcześniej obróbce
powierzchniowej w kąpieli roztworu wodnego
kwasu, płukaniu w wodzie, topnikowaniu i susze- *
niu, znamienny tym, że przedmioty stalowe pod¬
daje się śrutowaniu i głejbokiemu trawieniu w
roztworze kwasu solnego lub siarkowego przez
około 00 minut, po czym topnikuje się je w roz¬
tworze wodnym ZnCl2 i NH4CI o tempeiratuirze
50—&0°C, następnie tak przygotowane przedmioty
po wysuszeniu zanurza się na czas 5—10 minut w
kąpieli roztopionego cyniku o temperaturze 460—
470°C, zawierającej dodatek Al w ilości powyżej
0,3%, a potem w kąpieli roztopionego . cynku o
temperaturze do 440°C, zawierającej mniej niż
0,1% Al lub dwukrotnie w jednej z tych dwóch
kąpieli na czas po 5—10 minut, przy czym szyb-

* kość wyjmowania cynkowanych przedmiotów z
kąpieli powinna być większa od 3^5 m/min,

am. 83/1/77, A4, 115
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