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Jak walczy¢ z korozjg i jak zapobiegac korozji
ocynkowanych : skraplaczy i wiez wyparnych

,Biata rdza” w wyparnych uktadach
chtodzenia ze stali galwanizowanej —
przyczyny, objawy, zapobieganie.
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PRZYCZYNY

* Proces galwanizacji wytwarza  warstwe
stopowa, cynkowo - zelazowg, na stali, z

zewnetrzng warstewka relatywnie czystego
cynku.

Eta
(100% Zn)
70 DPN Hardness

Zeta
= (94% Zn 6% Fe)
4 1 79 DPN Hardness

Delta
(90% Zn 10% Fe)
244 DPN Hardness

Gamma
(75% Zn 25% Fe)
250 DPN Hardness

Base Steel
159 DPN Hardness

Fot. Wystepowanie i struktura warstw stopowych w stali galwanizowanej ogniowo.



PRZYCZYNY

e Cynk stanowi anode wobec stali i dlatego daje
ochrone protektorowg tzn. roztwarza sie (mozna
powiedzie¢ ,poswieca sie”), chronigc wszelkie
drobne odstoniecia podtoza stalowego (zadrapania,

naciecia, itp.)
Kropla
wody

Anoda — roztwarza sie




PRZYCZYNY

Najpopularniejszg metodg cynkowania stali w przypadku wiez i skraplaczy
wyparnych jest cynkowanie ogniowe.

Grubos¢ warstewki cynkowej uzyskiwanej tg metodg wynosi srednio od 75 do
150 pum.

W niektorych przypadkach jako dodatek w procesie galwanizacji stosuje sie
aluminium, w celu zwiekszenia odpornosci korozyjnej powtoki.

Jako ostatni etap procesu cynkowania ogniowego czesto stosuje sie pasywacje
gotowych prefabrykatéw, w specjalnych kapielach chemicznych. Dotychczas
najczesciej stosowane byty bardzo efektywne i dajgce znakomite rezultaty
kapiele w roztworach chromianowych. W okresie ostatnich 20 lat producenci
odchodzg jednak od tej technologii ze wzgledu na duzg szkodliwosc¢
chromiandéw dla srodowiska naturalnego.

Poszukiwane i wcigz udoskonalane sg alternatywne i ekologiczne metody
pasywacji poprodukcyjnej stali cynkowanej ogniowo, ale zarowno ich
skutecznos¢, jak i powszechnos¢ stosowania, moga rozni¢ sie znaczgco w
zaleznosci od konkretnego producenta.



PRZYCZYNY

 QObecnie stosowane przez producentow standardy wymagaja
od uzytkownika wykonania procesu pasywacji rozruchowej
urzadzen chtodniczych (wieze, skraplacze) wykonanych ze stali
ocynkowanej, niezaleznie od procesow pasywacji na etapie
produkgciji.

« Taka wstepna pasywacja moze wymagac czasu nawet do
kilkunastu tygodni i zachowania Sscisle okreslonych
parametrow fizyko - chemicznych wodly.

W czasie trwania pasywacji rozruchowej urzadzenia mogg byc¢
eksploatowane normalnie, z tym zastrzezeniem, ze procesy
uzdatniania i kondycjonowania wody oraz odsalanie muszg
zosta¢ dostosowane do wymogow procesu



PRZYCZYNY

Parametr BAC Evapco Marley

Czas trwania pasywacji wstepnej: 4 do 8 tygodni 4 do 12 tygodni minimum 8 tygodni

Wymagane pH podczas pasywacji: >7,0-8,2< >7,0-8,0< >6,5-<8,0
Twardos¢ [mg/l CaCO;,] > 30 > 50 100 - 300
Zasadowos¢ [mg/l CaCO,] <500 <300 100 - 300
Chlorki <250 <250 -

Siarczany <250 <250 -

Zalecane dodatki pasywujace Fosforany 400 - 450 mg/I PO,*> Fosforany
nieorganiczne na kazde 100 mg/I nieorganiczne przez 8
CaCO, przez 45-60 dni  tygodni od rozruchu

Tab. 1 Warunki pasywacji rozruchowej dla wiez i skraplaczy wyparnych wg. réznych producentéw.



PRZYCZYNY

Zaniedbania w zakresie pasywacji rozruchowej moga
spowodowac brak wytworzenia warstewki pasywnej na
swiezej powtoce cynkowe;j.

Jesli na taki stan powierzchni natozg sie dodatkowo
niekorzystne uwarunkowania eksploatacyjne w postaci
sprzyjajacych depasywacji cynku czynnikdw chemicznych
(wysokie pH i zasolenie, duze stezenia chlorkdw i siarczandw),
moze dojs¢ do zapoczatkowania procesu korozji powtoki
cynkowej, z wytworzeniem tzw. ,biatej rdzy”.



PRZYCZYNY

* W stanie pasywnym na powtoce cynkowej wytwarza sie ultra
cienka warstewka weglanu cynku — zwarta i nieprzenikliwa dla
wody. Cynk ostoniety takg warstwg jest dobrze chroniony.

Fot. Nowa powtoka cynkowa Fot. Spasywowana powtoka cynkowa



PRZYCZYNY

Przy braku warstewki pasywnej na powierzchni cynku powstajg w duzej
ilosSci produkty korozji w postaci tlenkéw i wodorotlenkdow cynku z
domieszkg weglanu. Sg to osady porowate i zelowate, przenikliwe dla
wody i czynnikdow chemicznych w niej rozpuszczonych. Pod tego rodzaju
osadem cynk aktywnie koroduje.

Fot. Nowa powtoka cynkowa Fot. Osady ,,biatej rdzy” na powierzchnii cynku



OBJAWY

* Porowate osady uwodnionych tlenkdw i wodorotlenkow
cynku mogg wytrgcac sie na cynku w bardzo duzych ilosciach,
W zaawansowanym stadium, tzw. biata rdza moze
rownomiernie pokrywac powierzchnie stali ocynkowane;.

Fot. , Biata rdza” na powierzchniach scianek wiezy chtodzacej



OBJAWY

Fot. Zelowate osady ,biatej rdzy” na powierzchni $cianki tacy ociekowej skraplacza.



{ W"
Fot. Wnetrze wiezy wyparnej z wktadami ociekowymi , z widocznymi osadami ,, biatej rdzy”.
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Fot. Punktowe wytracenia , biatej rdzy” na powierzchni wezownicy amoniakalnej skraplacza.
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Fot. ,Biata rdza” na powierzchni komory nawiewnej wentylatora, wewnatrz skraplacza.




ZAPOBIEGANIE | ZWALCZANIE

Jeszcze przed pierwszym rozruchem urzgdzenia wyparnego ze stali
ocynkowanej nalezy okresli¢, czy stal byta prepasywowana na etapie
produkcji i z wykorzystaniem ktdrej z metod (chromianowa, inna).

Zaraz po wigczeniu urzadzenia wyparnego do ruchu nalezy
niezwfocznie rozpoczg€ proces pasywacji rozruchowej, zgodnie z
procedurg okreslong przez producenta urzadzenia.

W przypadku braku mozliwosci przeprowadzenia petnej pasywac;i
rozruchowej (np. ze wzgledu na konieczno$¢ natychmiastowego,
petnego obcigzenia cieplnego urzadzenia) nalezy zwrdci¢ sie do
wykfalifikowanej firmy, celem przeprowadzenia pasywacji
skrocone;.

MARCOR dysponuje technologig szybkiej pasywacji i repasywacji
powtok cynkowych z uzyciem nietoksycznych i bezpiecznych dla
sSrodowiska preparatow chemicznych. Dtugos¢ zabiegu nie przekracza
z reguty 48 godzin.




ZAPOBIEGANIE | ZWALCZANIE

Dla podtrzymania stanu pasywnego powfoki cynkowej
niezbedne jest utrzymanie  wszystkich  wymaganych
zaleceniami producentéw parametrow jakosciowych wody
obiegowej podczas petnego sezonu eksploatacyjnego.

W przypadku zagrozen zwigzanych z wysokg zasadowoscia
wody , duzg iloscig chlorkow i siarczanow nalezy podwyzszyc
wymagania jakosciowe wody dla tego uktadu sprowadzajgce
sie do obnizenia zasolenia w obiegu cyrkulacyjnym uktadu.

W przypadku przerwy eksploatacyjnej zwigzanej z sezonem
zimowym, wiosenny rozruch urzgdzen na wodzie, powinien
zostaC przeprowadzony wraz z pasywacjg rozruchowg -
podobnie jak przy pierwszym rozruchu.



Z/APOBIEGANIE | ZWALCZANIE

Jak zwalczac ,biatg rdze” juz po jej zaobserwowaniu?
— Pierwszg czynnoscig powinno by¢ usuniecie osadow ,biatej
rdzy”, potagczonymi metodami mechanicznymi i chemicznymi.
— Jesli zaobserwowano ubytki warstwy cynkowej, siegajgce do

podfoza stalowego, nalezy je uzupetniCc poprzez natozenie
powtok bogatych w cynk metaliczny.

— Po czyszczeniu i ewentualnych naprawach powtoki, nalezy
bezwzglednie  przeprowadzi¢c  peten  proces  pasywacji
rozruchowej.

Technologia szybkiej pasywacji MARCOR umozliwia repasywacje
uszkodzonej w wyniku zjawiska ,,biatej rdzy” powtoki cynkowej, w
wielu przypadkach nawet bez koniecznosci jej naprawy, zwigzanej
z naktadaniem farb cynkowych.




TECHNOLOGIA SZYBKIEJ PASYWACII |
REPASYWACIJI POWtOK CYNKOWYCH.

e Polega na natozeniu na powtoke cynkows,
bezposrednio z wodnego roztworu, cienkiego filmu
polimerowego (1 do 5 um), o wysokiej odpornosci
fizycznej i chemicznej, stanowigcego blokade
srodowiska do powierzchni ocynkowane,;.

e Po procesie suszenia, ktorego dtugos¢ zalezy od
temperatury wewnatrz urzagdzenia (od 30 min. do 2
dni), pasywacja jest zakonczona i urzadzenie mozna
oddac do eksploatacji.



TECHNOLOGIA SZYBKIEJ PASYWACII |
REPASYWACJI POWLOK CYNKOWYCH.
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Rys. Powtoka polimerowa ma unikalng wtasciwos¢ samoreparacji, dzieki czemu jest
niezwykle odporna na uszkodzenia mechaniczne.



TECHNOLOGIA SZYBKIEJ PASYWACII |
"REPASYWACII POWtOK CYNKOWYCH.
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Fot. Porédwnanie zachowania sie powtok pasywnych po ich mechanicznym uszkodzeniu.
Po lewej powtoka polimerowa — brak korozji. Po prawej powtoka chromianowa - ,biata rdza”




ZALETY PASYWAC]I CYNKU
Z UZYCIEM POLIMEROW

ZABIEG JEST JEDNOSTOPNIOWY,

POWLOKA JEST NANOSZONA Z ROZTWORU WODNEGO,
BRAK METALI CIEZKICH W KAPIELI PASYWUJACEJ,

NIE WYSTEPUJA TOKSYCZNE SCIEKI,

NIE STOSUJE SIE LOTNYCH ROPUSZCZALNIKOW,
POWLOKA SAMOREPERUIJACA SIE,

ZNAKOMITA OCHRONA PRZECIWKOROZYINA,

DOSKONALE WEASCIWOSCI ADHEZYJNE JAKO POTENCJALNEGO
PODKtADU,

YATWE METODY USUWANIA POWLOKI Z UZYCIEM ROZCIENCZONYCH
LtUGOW.



Zapraszamy do wspotpracy.
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