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Walraven stosuje kilka metod aby wzmocni¢ odporno$¢ swoich produktow na korozje. Ponizej krotki

przeglad i wyjasnienie dostepnych mozliwosci:

BIS UltraProtect® 1000

BIS UltraProtect” 1000 system to idealne i najbardziej

trwate rozwigzanie oraz zabezpieczenie antykorozyjne grupy
produktow Walraven.

Produkty systemowe BIS UltraProtect® 1000 posiadajg
wysoka odpornosc¢ na korozje i mogg by¢ uzywane w
srodowiskach korozyjnych ( C1-C4 zgodnie z ISO 12944-2).
Wszystkie przeszty pozytywnie test w mgle solnej trwajacy
1000 godzin™.

Mimo, iz powtoka antykorozyjna stanowi stosunkowo cienka
warstwe, odpornos¢ na korozje jest wysoka. BIS UltraProtect”
zapewnia gtadkie i doktadne wykonczenie powierzchni
zapewniajac estetyczny wyglad produktow.

Dodatkowg zaleta relatywnie cienkiej warstwy jest mozliwos¢
zabezpieczenia elementéw gwintowanych, stosowanych we
wnetrzach i w miejscach narazonych na korozje™*

Ocynkowanie elektrolitycznie

Produkty przeznaczone do obrobki metodg elektrolityczng
s3 najpierw czyszczone, odttuszczane i wytrawiane. Grubose
powtoki cynkowej wynosi od 5 do 15 um i jest zalezna od
intensywnosci i czasu trwania procesu cynkowania.

Po zakonczeniu procesu cynkowania produkty sg
pasywowana w w celu wydtuzenia czasu trwania ochrony.

Ocynkowane metodg Sendzimira

Ocynkowanie ta metoda to ciggty i termiczny proces
cynkowania, zastosowany przed obrobkg materiaty

w produkeji. W tym przypadku tasma stalowa po
wyczyszezeniu, odttuszezeniu i wytrawieniu przechodzi przez
ptynny elektrolit do cynkowania. Grubo$¢ warstwy wynosi
od 20 do 25 um. Nastepnie stal jest cieta do wymagane;
szerokosci. Boczne krawedzie krojonego materiatu nie sg
ocynkowane. Rowniez ewentualne otwory, ktore beda wyciete
w materiale ocynkowanym tg metoda nie sg zabezpieczone.
Strony materiatu cienszego niz 1,5 mm sg chronione w

ten sposob, ze powtoki cynku gornej i dolnej powierzchni
"przyciggaja sie nawzajem" w procesie elektrolitycznym.

Metoda ta doskonale sprawdza sie dla produktow

gwintowanych, ktére majg by¢ stosowane wewnatrz
budynkdéw oraz w innych miejscach narazonych na korozje.

* Do wystgpienia max. 5% czerwonej rdzy.

Ocynkowanie ogniowe

Produkty przeznaczone do obrobki tg metodg sg najpierw
czyszczone, odttuszczone oraz wytrawiane. Nastepnie
produkt jest zanurzany w elektrolicie z ptynnego cynku.
Elektrolit ma temperature 550 °C. W tym procesie na
powierzchni powstaje stop cynku/zelaza, ktory zostaje
pokryty warstwa czystego cynku.

Grubos¢ warstwy cynku waha sie pomiedzy 50 a 100 um.
W rezultacie proces ten jest rzadko wykorzystywany do
produktéw gwintowanych. Produkty ocynkowane ogniowo
nadajg sie do uzytku wewnatrz i na zewnatrz, do miejsc
wilgotnych oraz lekko narazonych na korozje.

Metoda ta jest ograniczona w stosunku do systemow
ciezkich.

Stal nierdzewna 316 (1.4401) i 316L (1.4404)
Stal nierdzewna 316 jest jednym z najbardziej odpornych

na korozje typow stali. Oferuje najwyzsza odpornos¢ w
poréwnaniu z wieloma innymi nierdzewnymi gatunkami stali
w catym szeregu korozyjnych srodowisk.

Warstwa ochronna ulega uszkodzeniu w wyniku takich
procesow jak wykrawanie, wiercenie oraz spawanie. Dlatego
po ostatecznej obrobee wszystkie produkty sg poddawane
dodatkowemu procesowi wytrawiania i pasywacji w celu
wytworzenia powtfoki ochronnej.

Produkty ze stali nierdzewnej typu 316 mogg byc¢ stosowanie
w Srodowiskach agresywnych m.in. w przemysle i
infrastrukturze morskiej.

Malowanie proszkowe

Powtoka epoksydowa w wybranym kolorze jest naktadana
na wstepnie ogrzany element. Prace wstepne majg rozny
przebieg w zaleznosci od elementu i sposobu aplikacji.

W srodowisku morskim najtrwalszym rozwigzaniem jest
potgczenie BIS UltraProtect® 1000 z powtoka proszkowa.

Takie potaczenie osiggnie ponad 1000 godzinng odpornosé
w tescie mgty solnej bez Sladow rdzy czerwone;.

* Warunki gwarancji majg zastosowanie do srodowisk korozyjnych ( C1-C4 zgodnie z ISO 12944-2).
Porady dotyczace zastosowania dostepne sg na naszej stronie www.walraven.com.
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Delta-Tone 9000

Delta-Tone 9000 consists of zinc and aluminium particles
that are held together by an inorganic binder. This offers an
effective protection against corrosion even with a limited
thickness of the coating. Delta-Tone 9000 is applied in an
immersion/centrifugal or spray process and then dried at a
temperature of 200 °C. With this method an even layer is
formed over the whole product with a thickness of 10 - 12
um. Subsequently Delta-Tone 9000 forms a connection with
the metal underneath.

Grubos¢ warstwy ochronnej (um)

In contrast to electrolytic and thermal galvanizing, with
Delta-Tone 9000 there is no danger of hydrogen
embrittlement in materials with an increased carbon content,
such as spring steel. To improve the corrosion resistance, the
process can be repeated which increases the thickness each
time by 10 - 12 um.

Products protected by Delta-Tone 9000 are suitable for

outdoor use as well as moderate corrosive environments.

Czas ( w godz.) do wystapienia
max 5% czerwonej rdzy

Pokrycie powierzchni

BIS UltraProtect® 1000 -
Ocynkowanie elektrolitycznie 5-10
Ocynkowane metodg Sendzimira 20-25
Ocynkowane ogniowo 50-80

Malowanie proszkowe 100
Delta-Tone 9000 10-12

1,000
72
150
300 - 600
1,000
480

* Do wystgpienia max. 5% czerwonej rdzy.

**Warunki gwarancji majg zastosowanie do Srodowisk korozyjnych ( C1-C4 zgodnie z 1SO 12944-2). Porady dotyczgce

zastosowania dostepne sq na naszej stronie www.walraven.com

Powtoki antykorozyjne stosowane w produktach Walraven nie zawierajg chromu VI.

Test mgty solnej

Test mgty solnej standardowo stosuje sie do oceny
odpornosci korozyjnej materiatu lub powtoki. Podczas tego
testu produkt zostaje umieszczony w sprzyjajgcych korozji
warunkach: komorze wypetnionej rozpylonym roztworem
soli. Produkty maja rozpoczaé¢ proces korozji. Czas trwania
testu podczas ktorego powstaje najpierw "biata", a potem
"czerwona" rdza zostaje zanotowany.

Test ten nie podaje idealnego czasu ochrony ( to zalezy
od otoczenia, w ktérym znajduje sie produkt i jakie ma
zastosowanie), natomiast oferuje miarodajne porownanie
trwatosci roznych powtok i materiatow.



