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Naprawa powtok cynkowych

TONI SEIDEL
PREZES CTS

Wszystkie cze$ci nadwozi nowych sa-
mochodéw izolowane sg przez szczelne,
wielowarstwowe  pokrycia lakiernicze
od czynnikéw zewnetrznych mogacych
powodowac korozje. Jednak ten rodzaj
ich zabezpieczenia traci swg skutecz-
no$¢ po mechanicznym uszkodzeniu lub
erozji ochronnej powtoki. Jesli przylega
ona bezposrednio do stali, w miejscu jej
uszkodzenia tworzy sie tzw. ognisko ko-
rozji i w krotkim czasie dochodzi tam do
perforacji blachy.

Dlatego od lat 90. zesztego stulecia
w konstrukcjach pojazdéw stosuje sie
dodatkowg, wewnetrzng bariere anty-
korozyjng w postaci przewaznie dwu-
stronnego cynkowania stalowych blach.
Powtoki cynkowe maja w danym modelu
samochodu podobng trwato$¢ i skutecz-
nos$¢, cho¢ roznig sie miedzy sobg pod
wzgledem grubosci i metod naktadania.

POKRYWANIE ELEMENTOW METALOWYCH CIEN-
KA WARSTWA INNYCH METALI MA PRZEWAZNIE
NA CELU ICH OCHRONE PRZED KOROZJA.
NOWOCZESNE STALOWE NADWOZIA SAMO-
CHODOWE MAJA TAKIE POWEOKI WYKONANE
METODA CYNKOWANIA

Wiasciwosci powtok cynkowych
Cynkowane cze$ci nadwozi powstajg
badz jako wyttoczki wykonywane z blach
dostarczanych jako materiat surowy, lecz
juz pokryty cynkiem, badz tez cynkowg
powtoke nanosi sie na nie juz po osta-
tecznym ich uformowaniu w wyniku ob-
robki plastycznej i spawalniczej. W jed-
nym i drugim wypadku stosowane bywa-
ja rozmaite metody cynkowania, zaleznie
od przyjetych rozwigzah technologicz-
nych, lecz ich efekty sg bardzo podobne.
Tak wiec silne potaczenie cynkowej
powtoki ze stalowym podtozem jest efek-
tem wzajemnej dyfuzji obydwu metali.
W zwigzku z tym budowa powtoki nie
jest jednorodna. Cynk prawie czysty wy-
stepuje tylko w jej zewnetrznej warstwie.
W kolejnych warstwach gtebszych, zwa-
nych stopowymi, zawiera on juz rosngcg
domieszke zelaza, ktdrego udziat w stre-
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fie o grubosci 1 mikrona przy samym
podfozu wynosi okoto 25%.

Grubo$¢ catej nanoszonej fabrycznie
warstwy cynku wynosi od 5 do 10 mikro-
ndéw, co wynika z wymagan technicznych
stawianych zabezpieczonym w ten spo-
séb elementom. Ogblnie mozna przyjac,
iz 1 mikron grubosci cynkowej powtoki
zapewnia w przecietnych warunkach
klimatycznych i drogowych skuteczng
ochrone antykorozyjng stali przez jeden
rok. Warstwa 10-mikronowa powinna
wiec zapobiega¢ korozyjnej perforacji
blach co najmniej przez 10 lat.

Sa to wskazniki jedynie orientacyjne,
gdyz w rzeczywisto$ci chemiczna agre-
sywnos$¢ srodowiska, w ktérym przebiega
uzytkowanie pojazdu, bywa bardzo zréz-
nicowana, od najwiekszej na terenach
wielkomiejskich i przemystowych (war-
stwa 10-mikronowa wystarcza zaledwie
na 1,5 do 2 lat), poprzez znaczng w oko-
licach nadmorskich i wilgotnym klimacie
tropikalnym, po minimalng na obszarach
suchych przy umiarkowanych temperatu-
rach powietrza.

Cynk ulega wprawdzie powierzchnio-
wej korozji, lecz produkty tych reakcji
chemicznych tworzg na jego powierzch-
ni nieprzepuszczalng warstwe, znacznie
spowalniajgca dalsze korodowanie. Dzia-
fanie cynkowej powtoki nie ogranicza
sie jednak do szczelnej izolacji chronio-
nego podtoza. Istotng role odgrywa tu
tzw. potencjat standardowy metali, ktéry
jest bardziej elektroujemny w przypad-
ku cynku niz zelaza. Dlatego przerwa-
nie powtoki cynkowej na niewielkiej
powierzchni nie powoduje powstania
ogniska korozji stali, gdyz aktywniejszy
elektrochemicznie cynk znajdujacy sie
wokot uszkodzenia nadal je chroni dzieki
zjawisku zwanemu protektorowaniem.
Jego istota polega na tym, iz w mikro-
ogniwach tworzonych przez oba te me-
tale w wilgotnym $rodowisku zachodza
procesy elektrochemiczne, ktérych pro-
dukty uszczelniajg warstwe cynku izo-
lujacg podtoze od $rodowiska.
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Cynkowanie przemysfowe
Blachy stalowe produkowane w hutach
jako uniwersalny materiat dostarczany
w zwojach cynkuje sie elektrolitycznie
lub ogniowo. W pierwszej z tych metod
dwustronne lub jednostronne osadzanie
sie cynku na powierzchni stali nastepuje
w wyniku elektrolizy elektrolitu zawiera-
jacego jony cynkowe. W drugiej podobny
efekt dwustronnego ocynkowania uzy-
skuje sie przez kapiel blachy w roztopio-
nym cynku o temperaturze wynoszacej
od 450 do 465° C. Przemyst samocho-
dowy do produkcji elementéw ttoczonych
juz po ocynkowaniu stosuje gtéwnie bla-
chy cynkowane jednostronnie, poniewaz
powlekanie dwustronne utrudnia ich péz-
niejsze zgrzewanie.
Odmianami metody ogniowej umozli-
wiajgcymi cynkowanie jednostronne sa:
nanoszenie na powierzchnie stalowg
cynku na biezaco topionego palni-
kiem, w sposéb przypominajacy po-
bielanie cyna;
cynkowanie  proszkowe  poprzez
utrzymywanie przedmiotu pokrytego
sproszkowanym cynkiem przez kilka
godzin w temperaturze 350-400°C;
cynkowanie natryskowe, czyli pokry-
wanie powierzchni drobnymi kropel-
kami roztopionego cynku, tworzacymi
po skrzepnieciu jednolitg powtoke.

Cynkowanie ogniowe pozwala uzyskiwac
na podtozach stalowych i zeliwnych po-
wioki o grubosci od 70 do 150 mikro-
metréw (um), a ich struktura jest zwykle
bardziej porowata niz po cynkowaniu
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elektrolitycznym, lecz nie ma to istotnego
wptywu na jej wiasciwosci antykorozyjne.

Cynkowe powtoki elektrolityczne po-
wstaja w wyniku procesow elektrolizy,
w ktérych pokrywane podtoze stanowi
elektrode ujemng (katode), anoda wy-
konana jest z czystego cynku, a emito-
wane przez nig dodatnie jony cynkowe
przenoszone sg przez elektrolit bedacy
zazwyczaj stabym roztworem wodnym
kwasu lub (rzadziej) zasady.

Kazdy kation metalu w elektrolicie
otoczony jest wiec gtéwnie czgsteczkami
wody. Przed zetknieciem z katodg jony
metalowe uwalniajg sie z tego wodne-
go otoczenia, a potem osiadajg na niej,
ulegajac przy tym elektrycznemu zobo-
jetnieniu dzieki pobieranym z niej elek-
tronom. Nastepnie, juz jako atomy cyn-
ku, przemieszczajg sie po powierzchni
katody do miejsc umozliwiajgcych ich
wnikanie w gtab struktury cynkowane-
go metalu. Do nich dofaczaja sie kolej-
ne atomy cynkowe, tworzac stopniowo
zwartg powtoke o gruboséci 3+12 um,
czyli ciensza niz przy cynkowaniu ognio-

wym, lecz w przypadku ochrony blach
nadwoziowych w petni wystarczajaca.
Zaletg powtok elektrolitycznych jest
w tym poréwnaniu wieksza ich plastycz-
nos$¢, co w praktyce oznacza zwiekszong
odporno$¢ na uszkodzenia mechanicz-
ne, w tym takze zmeczeniowe.

Wspdlna dla wszystkich metod cyn-
kowania przemystowego, a takze na-
prawczego, jest konieczno$¢ doktadne-
go mechanicznego oczyszczenia i che-
micznego odttuszczenia pokrywanych
powierzchni. Czesto, zwtaszcza przy
cynkowaniu galwanicznym, potrzebne
jest tez ich trawienie kwasami w celu
zwiekszenia przyczepnos$ci pomiedzy
podtozem a jego ochronnym pokryciem.

Cynkowanie naprawcze

Zaréwno w trakcie kolizji drogowych, jak
i podczas nastepujacych po nich napra-
wach blacharskich oryginalne fabryczne
powtoki cynkowe ulegajg uszkodzeniu.
Niekiedy zachodzi tez konieczno$¢ cze-
Sciowej wymiany elementéw ocynkowa-

nych poprzez uzupetnienie brakujacych -
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