Blachy ocynkowane ogniowo

Cynkowanie ogniowe to jedna z najbardziej
popularnych i efektywnych metod
zabezpieczenia blachy przed korozjg. Co roku
miliony ton blachy ocynkowanej znajdujq
zastosowanie w wielu gateziach przemystu,
m.in. w budownictwie, branzy AGD

i motoryzacii. Pierwsza na Swiecie linia do
ciggtego powlekania cynkiem powstata

w Kostuchnie (obecnie dzielnica Katowic), a jej
konstruktorem byt nasz stynny rodak -
Tadeusz Sendzimir. Ten proces cynkowania
nazywany jest tez jego nazwiskiem.

Jak zachowuie sie powtoka cynkowa i jakich
zabezpieczenh wymaga? Odpowiedzi na te i
inne pytania znajdziecie Panstwo w tej ulotce.

E-pasywacja — nowa generacja preparatow
zabezpieczajqcych powierzchnie

W trosce o zdrowie i Srodowisko

Poczatkowo technologia pasywowania oparta byta
o zwiazki na bazie chromu szeSciowartosciowego,
ktory jako Srodek silnie toksyczny i rakotworczy jest
niebezpieczny dla Srodowiska i ludzi. Od 2006 roku
(w Polsce od 27 marca 2007 roku) obowiazuje
europejska Dyrektywa RoHS (ang. Restriction of
Hazardous Substances 2002/95/EC), zakazujaca
stosowania chromu szeSciowartosciowego

w pewnych aplikacjach.

Majac na wzgledzie troske o srodowisko,
ArcelorMittal stopniowo wycofywat ze swoich
zaktadow pasywacje zawierajacg
szeSciowartosciowe zwiazki chromu, zastepujac ja
tzw. e-pasywacja, ktora zawiera tréjwartosciowe
zwigzki chromowe.

Stosowanie takiej pasywacji ogranicza negatywny
wptyw na zdrowie cztowieka. Dodatkowo
stosowanie roztworu na bazie chromu
tréjwartosciowego utatwia utylizacje odpaddw
poprodukcyjnych, co pozwala sprostac
wysrubowanym normom Srodowiskowym.

JAK CHRONI POWtOKA CYNKOWA?

Cynk ma nizszy potencjat elektrochemiczny niz zelazo. To oznacza, ze pierwsza koroduje
powtoka cynku, a dopiero po jej zuzyciu pojawia sie korozja zelaza. Dzieki potaczeniu zelaza z
cynkiem w miejscu zarysowania lub na krawedzi ciecia tworzy sie ogniwo, w ktérym katoda jest
zelazo, zas anoda cynk. W obecnosci wilgoci do roztworu przechodza nie jony zelaza, ale jony
cynku, ktére chronig rdzen.

BEC 15kV WD10mm %2,000 10pm

Fotografia nr 1 — przekréj tasmy ocynkowanej (powiekszenie 2000 x)
Zrédto: materiat wtasny ArcelorMittal Poland

Powtoka cynkowa ma jeszcze jedna zalete: pod wptywem sktadnikéw atmosfery (tlen,
dwutlenek wegla, woda) tworzy cienka, powierzchniowa warstwe nierozpuszczalnego w wodzie
weglanu cynku, zwang potocznie patyng, ktora stanowi tzw. ochrone barierowa.

Zn + 20, =2Zn0
Zn0 + Hzo = Zn(oH)z

Zn(OH), + CO, =ZnCO; + H,0

Raz prawidtowo wytworzona patyna skutecznie zapobiega dalszym reakcjom cynku, hamujac
jego korozje. Czas jej powstawania zalezy od warunkéw atmosferycznych i trwa od szesciu
miesiecy do dwoch lat. Malowanie cynkowanych konstrukcji zaleca sie dopiero po ok. 2 latach,
gdy warstwa patyny jest prawidtowo utworzona.

JAK CHRONIONA JEST POWLOKA CYNKOWA?

Elementem obrobki wykoriczeniowej blachy ocynkowanej jest pasywacja. Zapewnia ona
czasowe zabezpieczenie przed wptywem niekorzystnych warunkéw atmosferycznych, a przede
wszystkim przed dziataniem wilgoci. Podstawowym jej zadaniem jest ograniczenie tworzenia sie
biatej korozji. Dodatkowo zapewnia estetyczny wyglad blachy, bo dzieki niej powierzchnia
powtoki metalicznej dtuzej pozostaje btyszczaca i jasna.

Proces pasywacji polega na wytworzeniu na powierzchni ocynkowanej stali warstwy
konwersyjnej, ktéra powstaje dzieki elektrochemicznej reakcji powtoki metalicznej z preparatem
pasywujacym, jak pokazuje to grafika.
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Rysunek nr 1 — graficzne przedstawienie formowania sie warstwy ochronnej
Zrodto: materiat whasny ArcelorMittal (autor: Pierre Huriaux, TCT)

Pasywacja, w zaleznosci od wyposazenia linii, naktadana jest natryskowo lub rolkowo. Nastepnie
system suszarek usuwa z powierzchni jej nadmiar, tak aby po zwinieciu krag byt zupetnie suchy.



Jak prawidtowo dbac o jakos¢ blach ocynkowanych ogniowo?

PAKOWANIE

v/ Bezwzglednie zaleca sie stosowanie
opakowania.

v/ Opakowanie powinno zostac¢ dobrane
w zaleznosci od srodka transportu.

v/ Wiecej szczegdtow w katalogu opakowan:
http://industry.arcelormittal.com
/industry/repository/fce/PDF-technical
-chapters/Prcat_Packagingofcoils.pdf

Fotografia nr 2 Fotografia nr 3
— przyktady opakowarn kregéw ocynkowanych — przyktad opakowania arkuszy ocynkowanych
Autor: Jerzy Wawrzyczek Autor: Jeroen Op de Beeck

TRANSPORT

v/ Nalezy unika¢ zatadunku przed
weekendem oraz Swietami panstwowymi.

v/ Srodki transportu winny w najwiekszym
mozliwym stopniu zabezpiecza¢ materiat
przed wptywem
niekorzystnych warunkéw

atmosferycznych.
Fotografia nr 4
— przyktad wtasciwego Srodka transportu oraz
dobra praktyka zatadunku/roztadunku
Autor: Jeroen Op de Beeck
MAGAZYNOWANIE

v/ Bezwzglednie nalezy unikaé kondensacji
> poprzez redukowanie réznicy temperatur na zewnatrz i wewnatrz,
> poprzez unikanie nagtych zmian temperatury w magazynie,
> poprzez kontrole wilgotnosci w pomieszczeniu (% wilgotnosci wzglednej).
v/ Przed rozpakowaniem zapakowane kregi powinny pozosta¢ w magazynie przez 48 h

Fotografia nr 5

— przyktad wtasciwego sktadowania kregow
ocynkowanych

Autor: Jeroen Op de Beeck, ArcelorMittal Gent

NAJLEPSZE PRAKTYKI MAGAZYNOWANIA
Refative humidity [%]

Podstawowym warunkiem poprawnego sktadowania jest stosowanie praktyk ograniczajacych [P 0
powstanie kondensacji poprzez kontrole punktu rosy powietrza.

Pokrycie produktu kondensatem nie nastepuje stopniowo, lecz zachodzi w sposéb gwattowny P
w momencie osiggniecia punktu rosy. Punkt ten stanowi ,wypadkowg” temperatury powierzchni — I/
produktu, temperatury otaczajacego powietrza oraz wilgotnosci tego powietrza. Znajac trzy 1

wymienione wyzej wielkosci mozna za pomocg przedstawionego na rysunku diagramu
odczytag, czy nalezy liczy¢ sie z tworzeniem kondensatu pary wodnej na powierzchni danego
materiatu.
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v/ obnizajac wilgotnosé wzgledna powietrza w pomieszczeniu, sie pary wodnej

v podwyzszajac temperature produktu.
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2 Obszar, w ktorym istnieje
ryzyko wystapienia kondensacji

Miejsce sktadowania wyrobéw winno zapewnié state warunki temperaturowe oraz powinno -5

zabezpieczac przed wilgocia i/lub zamoczeniem. Nalezy unika¢ sktadowania wyrobéw

blisko bram, okien, wjazdow itp. gdzie nastepuja gwattowne i czeste zmiany warunkow Rysunek nr 2 — diagram opisujacy ryzyko kondensacji
sktadowania, a materiat narazony jest na bezposrednie oddziatywanie atmosfery zewnetrznej. Zrodto: http://www.stahl-online.de

ArcelorMittal Europe

24-26, Boulevard d’Avranches flateurope.technical.assistance@arcelormittal.com
L-1160 Luxembourg industry.arcelormittal.com

Copyright
Wszelkie prawa zastrzezone. Zadna czes¢ niniejszej publikacji nie moze by¢ powielana w jakikolwiek sposéb i w jakiejkolwiek
H formie bez uzyskania pisemnej zgody firmy ArcelorMittal. Pomimo dotozenia wszelkich staran dla zapewnienia Scistosci
A rce I O rM ITtG I danych zawartych w niniejszej publikacji, informacje zawarte w niej posiadaja wytacznie charakter informacji handlowej i nie
sg wigzace w sensie umownym. W zwiazku z powyzszym ArcelorMittal ani zadna inna firma Grupy ArcelorMittal nie ponosi
odpowiedzialnosci za pomytki, przeoczenia, badz jakiekolwiek informacje, ktore moga okazac sie btedne.



