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Naprawcza galwanizacja niskonapigciowa

ich fragmentéw wstawkami z tzw. czar-
nej blachy stalowej, pozbawionej jakich-
kolwiek galwanicznych zabezpieczen
antykorozyjnych.

We wszystkich takich wypadkach nie-
zbedne staje sie po wykonanej naprawie
blacharskiej odtworzenie pierwotnej po-
wtoki cynkowej. Ten zabieg konieczny jest
ze wzgleddéw praktycznych, a takze dla
utrzymania wieloletniej gwarancji dotycza-
cej odpornosci na perforacje blach nad-
woziowych, co jest zwykle Scisle okre$lo-
ne w dokumentacji technicznej pojazdu.

Zadna z opisanych wczesniej metod
cynkowania ogniowego nie nadaje sie ze
wzgleddw technicznych i ekonomicznych
do stosowania w warunkach warszta-
towych. Nawet stosunkowo najprostsze
z nich, czyli pobielanie stali stopem cyn-
kowym topionym w ptomieniu palnika lub
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Schemat procesu technologicznego

jej natryskiwanie kropelkami roztopionego
cynku, okazujg sie zbyt skomplikowane
albo nadmiernie kosztowne. W gre nie
wchodzg tu réwniez klasyczne technologie
cynkowania elektrolitycznego, lecz jedynie
specjalne ich odmiany, wsréd ktérych kon-
kurujag obecnie ze sobg metody zwane ma-
larskimi i galwanizacja niskonapieciowa.

Malowanie cynkiem

Podstawg tego rodzaju systeméw sg
preparaty bedgce zawiesinami bardzo
drobno sproszkowanego czystego cynku
w zywicach weglowodorowych. Nanie-
sione pedzlem, watkiem badz pistoletem
natryskowym na oczyszczone i odttusz-
czone stalowe podfoze tworzg szczelne
powtoki izolacyjne, a réwnoczes$nie za-
pewniajgce opisang wczesniej ochrone
elektrochemiczng.

Tworzenie warstwy dyfuzyjnej
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Nasaczanie tamponu elektrolitem

Zmiana koncowki roboczej

Mozna w ten sposéb pokrywac stal
wczesniej niecynkowang albo uzupetnia¢
uszkodzone cynkowanie ogniowe lub
elektrolityczne, uzyskujgc poréwnywal-
ne wtasciwosci ochronne, czyli cynkowe
powfoki 0 maksymalnej grubosci od 80
do 180 um (po catkowitym wyschnieciu)
i zawartosci ponad 95% cynku.

Preparat nanosi sie zwykle w dwu lub
trzech kolejnych warstwach nie grub-
szych niz 80 um. Przy naktadaniu natry-
skowym dopuszczalne sg powtoki jedno-
warstwowe, co pozwala na uzyskanie ich
grubosci rzedu 60-80 um i réwnoczesnie
skraca czas naprawy, poniewaz nowa
warstwa moze by¢ naktadana na po-
przednig dopiero po jednej godzinie od jej
wysuszenia stwierdzanego dotykiem (po
ok. 15 minutach od zakonczenia aplika-
cji). Cata powtoka niezaleznie od liczby
jej warstw uzyskuje petng wytrzymatosc
mechaniczng po uptywie 48 godzin i do-
piero wtedy mozna jg pokrywac¢ dowolny-
mi materiatami lakierniczymi.

Ze wzgledu na dopuszczalno$¢ réz-
nych sposobdw aplikacji zawiesiny cyn-
kowo-zywiczne dostarczane sg w postaci
nierozcienczonej, gotowej do naktadania
pedzlem lub watkiem. Przy stosowaniu
natrysku pneumatycznego lub hydro-
kinetycznego nalezy je odpowiednio roz-
ciencza¢ specjalnymi rozcienczalnikami,
uzywanymi roéwniez do odtfuszczania
podtoza.

Podobne preparaty dostepne na rynku
w wersjach aerozolowych odznaczajg sie
nie tylko wiekszym komfortem uzytko-
wania, lecz takze lepszg jakoscig wytwa-
rzanych powtok. Wynika to z mozliwosci
bardziej precyzyjnego i catkiem niezalez-
nego od uzytkownika ustalenia ich skfadu
i techniki aplikacji. W efekcie nakfadane
za ich pomocg warstwy cynkowe schng
znacznie szybciej (kilka minut od zakon-
czenia natrysku), nie ulegajg rozlegtym
uszkodzeniom pod wptywem wykonywa-
nia w ich poblizu potaczen zgrzewanych,
a nawet spawanych, a pefng wytrzyma-
fo$¢ mechaniczng uzyskujg po uptywie
24 godzin w temperaturze 25°C. Prace
przygotowawcze ograniczajg sie w ich
wypadku do oczyszczenia i odttuszcze-
nia podtoza oraz wymieszania zawiesi-
ny w pojemniku przez jego energiczne
wstrzgsanie.
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Galwanizacja niskonapieciowa

Jest to metoda stosunkowo nowa, opra-
cowana jako system RE-Zinc przez firme
Kamatec i nagrodzona Innovation Award
2008 na targach Automechanika Frank-
furt. Moze by¢ wykorzystywana do od-
twarzania i uzupetniania zniszczonych
oryginalnych powtok cynkowych na bla-
chach nadwozi oraz do ochronnego cyn-
kowania zgrzein i spoin spawalniczych.
Jako$¢ wykonanych w ten sposéb zabez-
pieczen antykorozyjnych nie rézni sie od
uzyskiwanej w warunkach galwanizerni
przemystowych.

Techniczne oprzyrzadowanie systemu
RE-Zinc skfada sie z zasilacza elektrycz-
nego (transformator 230/12 V zintegro-
wany z prostownikiem), oznakowanych
przewoddéw (dodatni i ujemny z koncédw-
ka magnetyczng), koncowek aplikacyj-
nych z tamponami oraz litrowego zapasu
elektrolitu, wystarczajgcego do wykona-
nia powtoki o powierzchni ok. 1 m kw.
Elektrolit jest zawiesing mikroskopijnych
czgsteczek cynku w przewodzacej prad
elektryczny cieczy o obojetnym odczynie.

Strefa przeznaczona do cynkowania
powinna by¢ dokfadnie wyczyszczona
z resztek lakieru, nalotéw korozyjnych
i spawalniczych zgorzelin, a nastepnie
gtadko oszlifowana i odtfuszczona roz-
puszczalnikiem organicznym. W procesie
elektrolizy petni ona funkcje katody, wiec
powinna by¢ potaczona zfgczem magne-
tycznym czarnego przewodu z ujemnym
biegunem zasilacza. Biegun dodatni fa-
czy sie przewodem czerwonym z wieksza
koncdéwkg aplikacyjng po nasgczeniu jej
tamponu elektrolitem.
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Ocynkowana strefa naprawy

Po wtgczeniu zasilania wilgotny tam-
pon przytyka sie lekko do cynkowanej
powierzchni. W ten sposéb zamknie-
ty zostaje obwdd elektryczny tworzony
przez dodatni przewdd zasilajgcy, pofa-
czong z nim anodowg koncowke apli-
kacyjng, dodatnie jony cynkowe prze-
mieszczajace sie w elektrolicie do katody
i czarny przewod prowadzacy z niej do
ujemnego bieguna zasilacza. Na stalowej
katodzie zachodzg procesy takie same,
jak w trakcie galwanizacji przemystowej.
W tej fazie elektrolizy cynk wnika dyfuzyj-
nie w strukture stali, a na jej powierzchni
szybko tworzy bardzo delikatng warstwe
kontaktowg. Dla rébwnomiernego jej roz-

Nanoszenie powtoki cynkowej

Zmywanie pozostatosci elektrolitu

fozenia na catym cynkowanym obszarze
trzeba go odpowiednio pociera¢ wilgot-
nym tamponem.

Nastepnie zamiast wiekszej koncow-
ki aplikacyjnej podtacza sie mniejszg,
z pfaskim, lecz sztywniejszym tamponem,
i wykonuje sie nig zewnetrzng warstwe
cynkowej powtoki. Tworzy sie ona szybko
i jest dobrze widoczna dzieki swej wyraz-
nie matowej powierzchni. Po zakonhcze-
niu tej operacji nalezy odtaczy¢ zasilanie
elektryczne i umy¢ doktadnie zdemine-
ralizowang wodg catg strefe naprawy.
Ponownie ocynkowana blacha jest na-
tychmiast gotowa do dalszej obrébki szli-
fierskiej, polerskiej lub lakierniczej. |
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