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Sposób zabezpieczania przed korozją złącz blach zgrzewanych

Przedmiotem wynalazku jest sposób antykorozyj¬
nego zabezpieczania blach w miejscach, w których
ma nastąpić łączenie przez zgrzewanie, dla pod¬
wyższenia odporności na działanie czynników atmo¬
sferycznych i roztworów soli nieorganicznych.

Dotychczas dla zabezpieczenia przed korozją
blach stalowych w miejscach, w których przewi¬
duje się łączenie metodą zgrzewania, pokrywa się
je bezpośrednio przed zgrzewaniem cienką warstwą
farby, która w czasie zgrzewania ulega zniszcze¬
niu. Ponieważ wewnętrzna powietrzchnia takich
złączy jest po zgrzewaniu niedostępna, sama spoina
i powierzchnie do niej przyległe są szczególnie sil¬
nie narażone na korozję i ograniczają okres eks¬
ploatacji wyrobu. Korozja taka ma szczególnie duże
znaczenie w przypadku konstrukcji samonośnych,
na przykład pudeł samochodowych i autobusowych.

[Pewną poprawę wyżej opisanego stanu można
wprowadzić przez cynkowanie lub aluminiowanie
blach, jednak tego rodzaju pokrycia wymagają rów¬
nież nałożenia konwencjonalnej powłoki malarskiej.
Ze względu jednak na niedostępność wewnętrznych
powierzchni zgrzein i ich okolic nałożenie powłoki
po zgrzewaniu jest niemożliwe.

Wyżej przedstawione wady usuwa radykalnie na¬
łożenie na powierzchnie blach przeznaczonych do
zgrzewania farby, która dzięki wysokiej zawartości
metalicznego pyłu cynkowego w ilości 82—93% wa¬
gowych, różniącej się nieznacznie od krytycznego
stężenia objętościowego pigmentu, wykazuje prze¬

wodność elektryczną pozwalającą na zgrzewanie
tych blach pokrytych tą; farbą. Organiczne spoiwo,
wchodzące w skład farby ulega przepaleniu, jednak
utworzona w czasie zgrzewania stopiona warstewka
metalicznego cynku zapewnia skuteczną ochronę
przed korozją spoiny i powierzchni do niej przy¬
legających. Jako spoiwo zastosowano żywicę epo¬
ksydową w ilości 3^9% wagowych utwardzaną
żywicą poliamidową w ilości 2—6% wagowych, sta¬
nowiącą produkt polikondensacji difmerów nienasy¬
conych kwasów tłuszczowych i dużego nadmiaru
wieloamin alifatycznych. Dzięki temu uzyskuje się
wysoką przyczepność do gładkich Mach zimnowal¬
cowanych nie poddawanych uprzednio żadnej ob¬
róbce rozwijającej powierzchnię. Poza tym spoiwo
to odznacza się odpornością na działanie podwyż¬
szonej temperatury do 150°C, dzięki czemu na po¬
włokę opisywanej farby można nakładać materiały
malarskie utwardzane w zakresie temperatur
20—150°C.

Dla zapewnienia skutecznej ochrony przed dzia¬
łaniem czynników korozyjnych, zwłaszcza w pierw¬
szej fazie po .nałożeniu powłoki farby, gdy ma
miejsce ochrona elektrochemiczna związana z obec¬
nością pyłu metalicznego Zn, do farby wprowadza
się nieznaczny dodatek w ilości 0,05—1,5% wago¬
wych inhibitora korozji, którym mogą (być fosfo¬
rany metali ziem alkalicznych, palmityloamina,
palmitynian etylenodwuaminy kwasów tłuszczo-

30 wych, kwas galusowy lub tardiol C.
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Ze względu na wysoki ciężar właściwy cynku pig¬
menty oparte na pyle cynkowym wykazują dużą
szyfckość osiadania, tworząc zbite, trudne do wy¬
mieszania po dłuższym okresie magazynowania osa¬
dy. Trudność tą przezwyciężono przez wprowadze¬
nie do farby bentonitu, który zapewnia farbie struk¬
turę tilksotropową. Jako dodatki zapobiegające osa¬
dzaniu można stosować stearynian glinu lub kwas
sitearynowy w ilości do 1,5% wagowych.

Wodorowania pyłu cynkowego w czasie magazy¬
nowania uniknięto przez zastosowanie spoiwa
o liczbie kwasowej poniżej 3.

Jako pigmenty można również stosować miesza¬
ninę pyłu cynkowego z płatkowym pyłem alumi¬
niowym dodawanym w ilości 5—10% wagowych
w stosunku do pyłu cynkowego. W tym przypadku
ilość użytego do farby pyłu cynkowego wynosi
74—88% wagowych. Farba taka nadaje się zwłasz¬
cza do nakładania pędzlem, ponieważ pływający
niejako po powierzchni pył aluminiowy zapewnia
doskonały kontakt elektryczny między elektrodą
a podłożem.

Farbę przygotowuje się łącząc poszczególne skład¬
niki w następującej kolejności: pył cynkowy lub
mieszaninę pyłu cynkowego z płatkowym pyłem
aluminiowym uciera się z dodatkami substancji
przeciwosadzającej, inhibitora i rozpuszczalnika na
pastę, którą następnie homogenizuje się z żywicą
epoksydową. Tak otrzymana płynna imasa stanowi
składnik I farby, do którego bezpośrednio przed
użyciem dodaje się składnik II — roztwór żywicy
poliamidowej. Stosunek wagowy składnika I do
składnika II można regulować w zależności od wy¬
magań co do własności mechanicznych powłoki.
Farfoę rozcieńcza się mieszaniną ksylenu i cyklo-
heksanonu w stosunku objętościowym 8:2, do lep¬
kości 50—65 sekund według kulbka Forda Nr 4 do
nakładania pędzlem luJb lepkości 25—30 sekund do
nakładania pistoletem. Pa nałożeniu farby na żą¬
daną powierzchnię, suszy się powłokę w tempera¬
turze około 20*^! w ciągu 7 dni lub w temperaturze
około 120°C w ciągu 40 minut z tym, że zgrzewanie
można przeprowadzić po upływie 12 godzin od mo¬
mentu nałożenia powłoki, w przypadku suszenia w
temperaturze około 20^C.

Przykład: Pył cynkowy w ilości 88% wago¬
wych w przeliczeniu na substancję powłokoitwór-
czą miesza się z bentonitem w ilości 1,0% wago¬

wych, fosforanem wapnia w ilości 1,0% wagowych
i mieszaniną ksylenu i cykloheksanonu zmiesza¬
nych w stosunku objętościowym 8:2 i uciera na
pastę. Następnie przenosi się pastę do mieszalnika

5 i homogenizuje z 35%-owym roztworem żywicy
epoksydowej. Roztwór przygotowuje się rozpusz¬
czając 6% wagowych żywicy w mieszaninie ksyle¬
nu, toluenu i cykloheksanonu w stosunku objętoś¬
ciowym 1:1:1. Otrzymana płynna masa stanowi

io składnik I farby, do którego dodaje się bezpośred¬
nio przed użyciem 35%-owy roztwór żywicy polia¬
midowej — składnik II.

Roztwór ten przygotowuje się analogicznie jak
roztwór żywicy epoksydowej, rozpuszczając 4% wa-

15 gowe żywicy w mieszaninie ksylenu, toluenu i cy-
kloheksanonu w stosunku objętościowym 1:1:1.
Otrzymana po wymieszaniu obydwu składników
farba ima lepkość 65 sekund według kubka Forda

* Nr 4 i nadaje się do nakładania pędzlem. Chcąc na-
20 kładać farbę pistoletem należy ją rozcieńczyć do

lepkości 25 sekund mieszaniną ksylenu i cyklo-
heiksanonu w stosunku objętościowym 8:2. Przy¬
gotowaną w ten sposób far>bę nakłada się na do¬
kładnie odtłuszczone blachy, które mają być zgrze-

2_ wane, na grubość większą od 40 mikronów.
Zastrzeżenia patentowe

1. Spdsób zabezpieczenia przed korozją złącz blach
zgrzewanych znamienny tym, że powierzchnie
blach pokrywa się przed zgrzewaniem farbą,
składającą się z. 3—9% wagowych żywicy epo¬
ksydowej, 2—6%) wagowych żywicy poliamido¬
wej, 82—93% wagowych pyłu cynkowego,
0,05—1,5% wagowych inhibitora korozji, 0,5—
—1,5% wagowych substancji przeciwosadzającej,
rozcieńczoną mieszaniną ksylenu i cykloheksa-
nonu <w stosunku objętościowym 8:2 do lepkości
50^65 sekund wedflug kubka Forda Nr 4 dla

40 nakładania pędzlem, Hub lepkości 25—30 sekund
według kufoka Forda Nr 4 dla nakładania pisto¬
letem natryskowym.

2. Odimiana spósoibu według zastrz. 1, znamienna
tym, że stosuje się farbę zawierającą 74—88%
wagowych pyłu cynkowego i 5—'8% wagowych
płatkowego pyłu aluminiowego zamiast 82—93%
pyłu cynkowego przy tych samych zawartościach
pozostałych składników.

ZG „Ruch" W-wa, zam. 1612-65 nakład 340 egz.
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