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Sposob ochreny przed korozja waléw srubowych
i innych podobnych elementéw
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b ochrony
przed korozjg waldéw Srubowych i innych podob-
nych elementéw przez nalozenie warstwy lamina-
tu z zywic kontaktowych i okrecenie czgsici chro-
nionsj materialem wzmacniajgcym z wiodkien.

Waly $rubowe jednostek plywajgcych znajduja
sie jedng czeScig w wodzie, drugg zas§ wewnatrz
kadluba. W zalezno$ci od rodzaju i przeznaczenia
jednostki stosunek diugosci tych dwoch odcinkow
walu bywa rézny. W niektéorych jednostkach od-
cinek walu wewnatrz kadtuba znajduje sie bezpo-
érednio w zenzie i istnieje mozliwoi¢ jego kontak-
tu z wodg zenzowg. Szczegblnie duzg diugos$¢ od-
cinka zewnetrznego, znajdujgcego sie w wodzie,
majg waly niektérych jednostek wojennych, a tak-
ze tak zwanych wodolotow. W miejscu przzajscia
stalowego walu Srubowego przez kadlub, na wale
nasadzona jest tuleja ze stopé6w miedzi.

Waly §rubowe podlegajg korozji w czeéciach pra-
cujacych w wodzie, a takze w czeSciach znajdu-
jacych sie w zenzach, gdzie szczegdlnie przy jed-
nostkach rybackich istnieje mozliwos¢ ich zetknie-
cia sie z wodg i wilgocig. Szczegblnie silna ko-
rozja wzerowa elektrolityczna zachodzi w bliskosci
tulei brgzowych, gdzie istnieje bezposredni kontakt
stali i stopu miedzi.

Dla zabezpieczenia waléw przed korozjg stosu-
je sie dotychczas roéine $rodki ochronne. Sg to
réoznego rodzaju lakiernicze powloki ochroane,
warstwy gumy nawulkanizowanej réznymi spo-
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sobami i o réznym skladzie, warstwy samowulka-
nizujgcych sie mieszanek kauczuku, ochronne ban-
daze z gumowanych kordéw opancerzone z ze-
wnatrz nawinietg i lutowang linkg stalowg. Pro-
wadzi sie rOwniez préby natryskiwania plomienio-
wego warstw tworzyw sztucznych, jak np. poli-
chiorku winylu, tiokolu i innych.

Wszystkie wymienione sposoby wykazujg szereg
wad. Powtloki lakiernicze sg nietrwale i nie zapew-
niajg dostatecznej ochrony antykorozyjnej. War-
stwy gumy trudno nawulkanizowujg sie na dlugi
wai, a ich trwalos¢ nie jest dluga. Bandaze z gu-
mowanych kordéw nie zawsze sg szézelne, ich wy-
konanie jest bardzo pracochlonne, a w przypad-
ku uszkodzenia miejscowego mogg zosta¢ oderwa-
ne na skutek dzialania sily oisrodkowej. Warstwy
natryskanych tworzyw sztucznych termoplastycz-
nych nie majg zbyt dobrej przyczepno$ci do po-
wierzchni walu, majg takze niskg wytrzymatosé
mechaniczng i stosunkowo tatwo mozna je oder-
waé. Stgd ciggle istnieje problem znalezienia wla-
Sciwej metody zabezpieczenia waléw Srubowych
przed korozja.

Wynalazek dotyczy nowego sposobu zabezpiecze-
nia waléw Srubowych, szczegblnie szybkoobroto-
wych i posiadajgcych znaczny odcinek pracujacy
w wodzie lub w wilgotnej zenzie. Sposéb ten po-
lega na nakladaniu na watl cienkiej warstwy z zy-
wic kontaktowych utwardzanych na zimno bez cis-
nienia, po czym okreca sie wat materialem wzmac-
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niajgcym z widkien organicznych badz nieorganicz-
nych, tworzac w ten sposéb warstwe laminatu.

Jako spoiwo ochronne w skladzie laminatu sto-
suje sie zywice epoksydowe, poliestrowe i tak zwa-
ne fenolowe niskoci$nieniowe.

Jako material wzmacniajgcy uzywa sie tasmy
i tkaniny z wlékien organicznych i nieorganicz-
nych.

Bardzo dobre efekty uzyskano na przyklad sto-
sujgc laminat “epoksydowy wzmocniony tasma
szklang. W tym przypadku na dokladnie oczyszczo-
ng powierzchnie walu nanosi si¢ najpierw cienka
warstwe zywicy epoksydowej i pozwala -'sie jej
utwardzié. Po tym nawija si¢ na zakladke na ob-
racajgcy sie wat taSme szklang, przesycajac ja zy-
wicg epoksydows. Po utwardzeniu otrzymuje sig
gladka, twardg i bardzo wytrzymalg warstwe
ochronng laminatu epoksydowo-szklanego, S$ciSle
przylegajacg do powierzchni walu. Laminat ten
wykazuje wysoka odporno$¢ na wode. Wykonanie
takiego zabezpieczenia jest bardzo proste i szybkie,
a trwalo$é jego jest bardzo dobra. Mozna nakladac¢
powloke o dowolnej gruboSci. Nawijanie moze byé¢
wykonane przy pomocy urzgdzen mechanicznych
lub recznie. Tego rodzaju zabezpieczenie stosowa-
ne by¢ moze réwniez na inne elementy metalowe
pracujgce w wodzie, jak np. trzony sterowe stat-
k6w, rury metalowe itp.

Przytoczone przyklady wyjasniajg blizej prak-
tyczne mozliwo$ci stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku.

Przyktad I. Waly Srubowe oczyszcza sie
przez piaskowanie lub szmerglowanie. Suszy sie
i odttuszcza rozpuszczalnikiem (np. acetonem, tri).
Nastepnie nanosi sie ciekla zywice epoksydows
(Epidian 5) na grubo$¢ okoto 0,5 mm pedzlem nha
wal obracajacy sie w dowolnym urzgdzeniu wolno-
obrotowym. Po utwardzeniu warstwy zywicy (oko-
1o 2 godz.), ktére moze byé przyspieszone podgrze-
waniem (do 30 min. w 60°C) nanosi sie ponownie
ciekla zywice epoksydowg i owija na pojedyncza
500,-wa zakladke taSmg szklang o gramaturze oko-
1o 100—200 g/m2 Podczas nawijania tasme napina
sie recznie lub mechanicznie i przesyca sie jg ta
samg zywicg przy pomocy pedzla. Po nawinieciu
caly owiniety wal pokrywa sie dodatkowg warstwg
cieklej zywicy i pozostawia na wolnych obrotach
celem utwardzenia, ktére na zimno trwa okolo
3 godz. Utwardzenie mlozna przy$pieszy¢ przez
poigrzewanie. W efekcie otrzymuje sie- gladks,
blyszczacg powloke ochronng na wale, o wyso-
kich cechach wytrzymalo§ciowych. Przyczepnosé
jej do walu stalowego jest bardzo dobra (okolo
160 kG/m?).

Dotychczasowe ochrony waléw np. warstwami
gumy nawulkanizowanej i pancerzonej cynkowang
linka-stalowg (pleciong i lutowang) ulegajg w cig-
gu kilkunastu miesiecy uszkodzeniom, ponadto sg
bardzo drogie i trudne technicznie do wykonania.
Koszt wykonania ochrony z laminatu wedilug wy-
nalazku stanowi zaledwie 20°, kosztow ochrony
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tradycyjnej, czas uzywalnosci takiej ochrony wyno-
si kilka lat, stgd zapewnia sie ponadto znaczne
oszczedno$ci na wymianie waléw. (Przykladowo
waly chronione wedlug wynalazku na jednostkach
szybkich po okolo 3 latach nie wykazywaly zad-
nych uszkodzeh powloki. Powierzchnia metalu po
eksperymentalnym usunieciu powloki byla jak no-
wa, prosto z tokarki.)

Przyktad II. Trzony sterowe chroni sie w
podobny sposdb, ale stosuje sie tanszg zZywice poli-
estrowg (Polimal 109) utwardzang réwniez na zim-
no. Po oczyszczeniu trzonu naklada sie tiksotropo-
wang cieklg zywice poliestrowg, utwardza sie
w temperaturze wyzszej niz 18°C, po czym jak
wyze] nawija taSme szklang, przesycajac jag zy-
wicg. Nastepnie maluje sie¢ owiniety trzon dodat-
kowo zywicg poliestrowg z rozpuszczong w niej
parafing (0,2%,). Po utwardzeniu (w temperaturze
powyzej 18°C, po okolo 2—3 godz.) uzyskuje sie
gladky szczelng powloke. Dotychczasowe ochrony
trzonéw sterowych w postaci powlok lakierniczych
sg okolo 5-krotnie mniej trwale niz wedlug wy-
nalazku.

Przyktad III. Poddaje sie¢ ochronie pletwy
sterowe i wolnoobrotowe staliwne §ruby okretowe.
Na oczyszczong powierzchnie metalu nanosi sieg
warstwy ciekiej zywicy epoksydowej jak w przy-
kladzie 1. Po jej utwardzeniu natryskuje sie ple-
twe lub $rube najpierw laminatem epoksydowym
przy pomocy pistoletu do laminowania natrysko-
wego, potem samg zywicg. Natryskany laminat
(o zawarto$ci okolo 309, cietych wldkien szkla-
nych) i wierzchnig warstwe zywicy utwardza sie
w temperaturze pokojowej lub w nieco podwyzszo-
nej (do okolo 60°C).

Zastosowana ochrona pletwy sterowej jest znacz-
nie trwalsza niz przy pomocy powlok malarskich,
zapewnia to oszczedno$§é na remontach i konser-
wacji.

Ochrona $rub staliwnych sposobem wedlug wy-
nalazku pozwala na unikniecie korozji kawitacyj-
nej i przedluzenie czasu eksploatacji §rub (np. $ru-
ba tak chroniona eksploatowana od okolo 3 lat nie
wykazuje ubytkéw kawitacyjnych).

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6éb ochrony przed korozjg waléw £rubo-
wych i innych podobnych elementéw, znamien-
ny tym, ze na dokladnie oczyszczong powierzch-.
ni¢ walu naklada sie cienkg warstwe zywic
kontaktowych, utwardzanych na zimno Dbez
ciSnienia, po czym okreca sie wal materialem
wzmacniajacym z wibkien organicznych bagdz
nieorganicznych, nasyconym zywicg, tworzgc
w ten spos6éb warstwe laminatu.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1 znamienny tym, ze w
skladzie laminatu jako spoiwo sg zastosowane
zywice epoksydowe, poliestrowe lub fenolowe
niskocisnieniowe.
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