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Nowa technologia — cynkowanie
termodytuzyjne

Pragniemy zaprezentowac nowe rozwigzanie w dziedzinie
ochrony drobnych elementow przed korozja - cynkowanie
termodyfuzyjne.

Uruchomilismy pierwsza w Polsce linie do cynkowania
termodyfuzyjnego.

Technologia termodyfuzyjna jest najnowsza technologia
ochrony przed korozja.

Cynkowanie termodyfuzyjne wyznacza nowa jakos¢ w
ochronie przed korozja gwarantujac nieporownywalnie lepsza
powtoke od obecnie stosowanych zabezpieczen
antykorozyjnych.

Mamy nadzieje ze zainteresujemy Panstwa nasza ofertq i
zechcecie Panstwo z niej skorzystac.



Metody cynkowania

B Cynkowanie ogniowe - wyroby stalowe po oczyszczeniu
ich powierzchni zanurzane sa w roztopionej kapieli
cynkowej w temperaturze 450 do 600 °C.

® Cynkowanie termodyfuzyjne - proces cynkowania
odbywa sie w zamknietych pojemnikach w ktorych
odbywa sie proces termodyfuzji cynku w gtab struktur
metalicznych zelaza.




Proces cynkowania termodyfuzyjnego

Proces bazuje na reakcji znajdujacych sie w
pojemniku roboczym czesci stalowych cynkiem.
Reakcja odbywa sie w piecu elektrycznym w
temperaturze 360 - 430 st. C.

Rezultatem procesu jest powstanie zdyfundowane]
warstwy cynku na zewnetrznej powierzchni
zabezpieczanych wyrobow stalowych. Powstata w
ten sposob warstwa powierzchniowa wykazuje
niezwykle wysoka odpornosc¢ na dziatanie korozji.
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Struktura warstwy powierzchniowej

Warstwa powierzchniowa uzyskana w wyniku cynkowania
termodyfuzyjnego sktada sie z roznych
miedzykrystalicznych zwiazkow cynku i zelaza.
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Zalety technologii

Mocne adhezyjne potaczenie warstwy - bez ztuszczen i pekniec.
Wysoka odpornos¢ na korozje.

Wysoka jakosS¢ pokrycia - ok. dwukrotnie dtuzszy okres odpornosci na korozje od
cynkowania ogniowego. Przyktadowo powtoka klasy 35 przeznaczona do Srodowiska
korozyjnego okreslona w normie na 30 mikometréw podczas gdy przy cynkowaniu
ogniowym na 70 mikometrow.

Wysoka trwatosS¢ uzyskanej powierzchni - bardzo dobra odpornosSc na Scieranie.
Jednolita grubosc¢ uzyskanej warstwy.

Gtadka powtoka - eliminuje narosty cynkowe i chropowatosc.

Kompleksowe pokrycie - powtarzalnos¢ obrébki.

Uzyskanie doskonatego przygotowania powierzchni do lakierowania i do wulkanizacji.
Mozliwos¢ uzyskania grubosci warstwy cynkowanej w zakresie od 15 do 120 pm.

Stosunkowo niska temperatura procesu - mozliwos¢ obrobki czesci specjalnych, jak
np. sprezyn bez utraty ich wkasnosci mechanicznych i wytrzymatosciowych stali.

Mozliwos¢ cynkowania w kolorach: szarym, srebrnym, czarnym i zielonym.

Proces przyjazny srodowisku. Brak chromianowania.



Porownanie r6znych metod cynkowania
Cechy charakterystyczne

Cynkowanie Cynkowanie Cynkowanie Powlekanie Lakierowanie Cynkowanie
ogniowe elektrolityczne dyfuzyjne mechaniczne cynkowe termodyfuzyjne

Czy jest mozliwe pokrywanie cynkiem bez Nie Nie Nie Nie Nie TAK
obrobki wstepnej?
Odpornos¢ na korozje Bardzo wysoka [ Niska Srednia + Srednia + Srednia Bardzo wysoka
Grubos$¢ warstwy cynkowej (um) 50 -120 5-15 5,15, 30 ok. 20 ok. 10 15-120
Dokfadnos¢ pokrycia Niska Wysoka Srednia Srednia Wysoka Wysoka
Koncowa jakos¢ i jednorodnosc¢ obrobki Niska Srednia + Srednia + Srednia + Wysoka Wysoka
Czy jest mozliwa inna obrébka Nie Nie Tak Tak Nie dotyczy Tak
powierzchniowa (np. lakierowanie,
pokrywanie warstwg gumy lub tworzywa
sztucznego) bez dodatkowej wstepnej
obroébki powierzchniowej?
Czy proces jest procesem ekonomicznym z | Nie Nie Nie Nie Nie Tak
punktu widzenia zaangazowanie sity
roboczej?
Czy jest mozliwa Grubos¢ warstwy do | Nie Nie Nie Nie Nie Tak
obrébka matych 20 ym
czesci? Grubos¢ warstwy od | Nie Nie Tak Nie Nie Tak

20 do 50 um

Grubos¢ warstwy Tak, ale tylko w | Nie Nie Nie Nie Tak

powyzej 50 um wirowce w

kapieli
ceramicznej

Poziom skazenia lub zanieczyszczenia Bardzo wysoki | Wysoki Sredni + Sredni + Wysoki Niski
$rodowiska naturalnego
Szkodliwosé technologii dla zdrowia Bardzo wysoka | Wysoka Srednia - Srednia - Srednia - Niska

pracownikéw
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Poréwnanie metod cynkowania

Zmiana grubosci warstwy w mgle solnej

Prébki po 1500h w
komorze solnej
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Cynkowanie elektrolityczne

Cynkowanie termodyfuzyjne
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Normy jakosciowe

EN 13811:2003 - Cynkowe powtoki dyfuzyjne na wyrobach
stalowych. Norma EU ma status Polskiej Normy PN EN
13811:2005.

Russian Federation Standard: GOST R 51163-98

American Standard Testing: ASTM B633, ASTM B695



Klasy powtoki — norma PN EN 13811

Zgodnie z norma PN EN 13811 powtoka termodyfuzyjna, moze
zostac natozona wg nastepujacych klas grubosci:

Zastosowanie

Klasa | Min. grubos¢
powtoki (um)

Klasa 15 15 Przecietne warunki wewnetrzne |
zewnetrzne.

Klasa 30 30 Warunki zewnetrzne i wewnetrzne w
srodowisku bardziej agresywnym lub
jesli wymaga tego przedtuzona
zywotnosc¢ powtoki.

Klasa 45 45 Srodowisko silnie korozyjne, atmosfera
przemystowa i morska.




® Budownictwo,

B .

Z.astosowanie:

® Przemyst motoryzacyjny, autostrady,

B Fnergetyka,

Asortyment:

= Sruby, wkrety, gwozdzie

® Sprezyny

® |nne drobne elementy do dtugosci 350mm

m Szary
®m Grafitowy
®m Czarny

Kolory:



