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Ponizej opisano rodzaje obroébki
powierzchni oferowane przez Legrand
celem zabezpieczenia przed korozja.
Wszystkie nasze rozwiazania sa zgodne
z dyrektywa RoHS.

a. Stale ocynkowane/powlekane

[ PG/GS |: Powierzchnia przygotowana
przed produkcja korytek poprzez ciagte
cynkowanie przy zastosowaniu procesu
Sendzimira.

>> Norma dla PG: EN 10244-2//GS
(akcesoria i blachy]: EN 10346

Przed produkcja na blache metalowa lub drut
metalowy naktada sie powtoke cynku przy
zastosowaniu ciagtego zanurzenia. Po takiej
obrobce elementy maja gtadki, szary wyglad
i sa zabezpieczone przed korozja.

ETH: Naktadanie powtoki cynkowo-
magnezowej przed produkcja przy
zastosowaniu procesu Sendzimira.

>> Norma EN 10346

Wyroby sa produkowane ze stali, ktdra
zostata ocynkowana przez ciagte
zanurzenie w stopie cynkowym
zawierajacym magnez i aluminium.
Jest ciemniejsza niz GS. Stanowi dobra
alternatywe dla GC w przypadku $rodowisk,
w ktérych wystepuja warunki morskie
o duzej zawartosci amoniaku, ale nie
w $rodowiskach siarkowych.

e Cechy charakterystyczne powtoki
cynkowo-magnezowej:

Powtoka cynkowo-magnezowa posiada
wtasciwosci samogenerowania warstwy
ochronnej na profilach. Sa one pokrywane
hydroksychlorkiem magnezu, ktéry tworzy
biata powtoke zapewniajaca dodatkowe
zabezpieczenie przed korozja.

Na poczatku okresu eksploatacji wyrobu
z powtoka cynkowo-magnezowa mozna
zauwazy¢ niewielkie czerwone plamki
na profilach, ale sa one pézniej zakrywane
poprzednim zabezpieczeniem. Nie
ma to wptywu na jakos¢ wyrobu.

b. Stale poddawane obrébce na mokro
po produkcji

[EZ]: Cynkowanie elektrolityczne
przy zastosowaniu metody osadzania
elektrolitycznego na bazie cynku
>> Norma IS0 2081
Korytka kablowe lub akcesoria
sa wytwarzane z surowej stali, a nastepnie
wytrawiane i zanurzane w elektrolicie
zawierajacym cynk. Przeptyw pradu
elektrycznego powoduje osadzenie sie
cynku na powierzchni. Powtoke mozna
dobra¢ zaréwno pod wzgledem wtasciwosci,
jak iwygladu. Pasywacja zapewnia gtadki,
niebiesko-szary l$niacy wyglad, ktory
op6znia pojawienie sie biatej rdzy.
222 Cynkowanie elektrolityczne na czarno
po produkcji + warstwa organiczna
>> Norma IS0 2081
Po zakonczeniu procesu cynkowania
elektrolitycznego, naktada sie dodatkowo
w fazie wodnej czarna organiczna warstwe
wierzchnia. Ten ostatni krok ma na celu
zabezpieczenie i zwiekszenie wytrzymatosci
wyrobu na korozje.

Cynk-Nikiel - Osadzanie
elektrolityczne na bazie cynku i niklu
>> Norma IS0 15726
Korytka kablowe Llub akcesoria
sa wytwarzane z surowej stali, a nastepnie
wytrawiane i zanurzane w elektrolicie
zawierajacym cynk i nikiel. Taki sktad jest
w stanie zapewni¢ wieksza wytrzymatosc
na korozje niz EZ, DC a nawet GC
w okreslonych warunkach (patrz tabela
klas). Z wygladu ZnNi jest bardziej szary
i matowy niz EZ.
Cynk-Nikiel - Osadzanie
elektrolityczne na bazie cynku i niklu
malowane na czarno
>> Norma IS0 15726
Ten proces elektrolityczny jest taki sam
jak poprzedni (ZnNi), ale dodatkowo jako
warstwe wierzchnia dodaje sie czarny kolor.
Wtasnosci powtoki cynkowej naktadanej
elektrolitycznie nie mozna oceniad
jedynie w Swietle jej ostatecznej grubosci
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(cynk + pasywacjal, ale gtownie w relacji
do wybranego rodzaju pasywacji.

c. Stale cynkowane na goraco

po produkcji
EGEH: Cynkowanie na goraco po produkgji
>> Norma EN SO 1461
Korytka kablowe Llub
sa wytwarzane z surowej stali,
a nastepnie sa odttuszczane, wytrawiane
i zanurzane w kapieli zawierajacej
stopiony cynk. Uzyskiwana powtoka
stanowi zwiekszajaca sie kombinacje
kolejnych miedzymetalicznych warstw
cynku/zelaza, ktére sa bardzo bogate
w cynk na powierzchni. Proces ten
wybiera sie przede wszystkim ze wzgledu
na wtasciwosci, ktdre zapewnia, a nie
ze wzgledu na walory estetyczne (szary
kolor, delikatnie chropowata powierzchnia,
nalot, mat). Po dostawie produktdw,
mozna zauwazy¢ cienka biata warstwe
(wodorotlenek cynku), ktéra nie ma wptywu
na odpornosc na korozje.

akcesoria

d. Stale poddawane obrdobce

w dyspersjach wodnych po produkgji
EBEN: Powlekanie powtoka bogata w cynk
>> Norma EN 13858
(Korytka kablowe i akcesorial//ISO 10683
(elementy taczace)
Naktadanie powtoki bogatej w cynk jest
obrébka polegajaca na naktadaniu ptatkow
cynku i aluminium w matrycy organicznej.
W okreslonych warunkach metoda ta jest
takim samym zabezpieczeniem jak GC
(patrz tabela klas) i jest gtownie uzywana
na matych akcesoriach (elementach
taczacych, srubach, itp.).
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2) STAL NIERDZEWNA

W przypadku szczegdlnie trudnego
srodowiska, nalezy zastanowic sie raczej
nad doborem gatunku stali niz powtoki
zabezpieczajacej. Z uwagi na ich duza
wytrzymatosé na korozje, uzyskiwana
dzieki duzej zawartosci chromu,
Legrand wybrat dwa rodzaje stali
nierdzewnej austenitycznej: 304L i 316L.
Stosujemy takze stale nierdzewne
austenityczne 301 i 302 dla okreslonych
podzespotow, ktére wymagaja efektu
sprezystosci przy gwarancji wysokiej
wytrzymatos$ci mechanicznej.

[B04EY > > Norma: EN 10088-2i EN
10088-3 - Sktad: X2CrNi18-9

Ten gatunek jest stala austenityczna
zawierajaca chrom (17,5-19,5%) i nikiel
(8-10,5%). Charakteryzuje sie dobra
wytrzymatoscia na korozje w wodzie
stodkiej, naturalnej atmosferze,

w $rodowisku przetwarzania zywnosci
(za wyjatkiem wyrobdw bogatych w sél,
pektyne, sos sojowy, halogeny, zasady,
musztarde i biate wino), zaréwno

w pomieszczeniach jak i na zewnatrz.
>> Norma EN 10088-2i EN
10088-3 - Sktad: X2C rNiMo 17-12-2
Ten gatunek jest stala austenityczna
zawierajaca chrom (16,5-18,5%),

nikiel (10-13%) i molibden (2-2,5%],
przez co oferuje on znacznie lepsza
wytrzymatosc na korozje i lepiej

nadaje sie do Srodowiska agresywnego
korozyjnego.

Uwaga: 304L - 316L, L = stal
niskoweglowa, posiadajaca wieksza
wytrzymatos$¢ na korozje i ograniczajaca
tworzenie sie weglikéw podczas
spawania.

[E8041 > > Norma EN 10088-2 - Sktad:
X10CrNi18-8

Ten gatunek charakteryzuje sie
odpornoscia na korozje podobna

do 304L. Mozna go stosowac
do produkcji stali sprezynowe;j
o lepszych wtasciwosciach
mechanicznych niz 304L i 31L.

>> Norma EN 10270-3 - Sktad:
X10CrNi18-8
Ten gatunek ma takie same wtasciwosci
jak gatunek 301, ale to 302 jest uzywany
zwykle do produkcji drutow.

ULEPSZONY WYGLAD | TRWALOSC
STALI NIERDZEWNEJ

* Wytrawianie i pasywacja

Wszystkie spawane lub potencjalnie
zanieczyszczone wyroby ze stali
nierdzewnej przechodza wytrawianie/
pasywacje. Te dwa kroki sa bardzo
istotne z punktu widzenia trwatosci
wyrobu i wytrzymatosci instalacji.
Wytrawianie i nasza specjalna pasywacja
nadaje stali nierdzewnej lekko szary,
matowy wyglad.

bez obrébki

bez obrébki
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po wytrawianiu i pasywacji

po wytrawianiu i pasywacji
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OPIS TYPOWYCH SRODOWISK ATMOSFERYCZNYCH POWIAZANYCH Z KATEGORIAMI KOROZYJNOSCI (Z NORMY 1S0 9223)

KATEGORIA o
KOROZYJNOSCP ROROZIINOSE

L1legrand’

TYPOWE SRODOWISKA - PRZYKLADY"

Ogrzewane przestrzenie ze wzglednie niska

WEWNATRZ POMIESZCZEN NA ZEWNATRZ

Suche lub zimne strefy, Srodowisko o minimalnym
zanieczyszczeniu atmosfery i bardzo krotkotrwatej

C1 bardzo mata | wilgotnos$cia i matym zanieczyszczeniu (biura, wilgotnosci (niektére pustynie, Arktyka, $rodkowa
szkoty, muzea)
Antarktyka).
Przestrzenie nieoarzewane o zmiennei Strefa umiarkowana, $rodowisko o matym
. ? o lednei JM " zanieczyszczeniu atmosfery (S02 < 5 pg/m?) (obszary
c2 mata R i LU O el . L wiejskie, mate miasta). Suche lub zimne stref
zakres kondensacji i mate zanieczyszczenie NIE)SKIR, s -~ %
srodowisko atmosfery o krotkotrwatej wilgotnosci
(magazyny, hale sportowe). ( . ;
pustynie, region subarktyczny).
Strefa umiarkowana, $rodowisko o srednim
Przestrzenie o umiarkowanej kondensacji zanieczyszczeniu atmosfery (S02 = 5 ug/m?® do 30 pg/
] J HY Mg
c3 érednia i umiarkowanym zanieczyszczeniu m?) lub znajdujace sie pod umiarkowanym wptywem
wynikajacym z proceséw produkcyjnych chlorkéw (obszary miejskie, obszary przybrzezne
(zaktady spozywcze, pralnie, mleczarnie). z niewieloma osadami chlorkowymi). Subtropikalne
i tropikalne strefy o niskim zanieczyszczeniu atmosfery.
Strefa umiarkowana, srodowisko o bardzo duzym
zanieczyszczeniu atmosfery (S02 = 30 pug/m?®
. . . - do 90 pg/m?) lub znajdujace sie pod wptywem
rrisvsgzrﬁe';ezgrﬂgigrzzzjzk;:ﬂe l;gﬂgsg:jcé; chlorkéw (zanieczyszczone obszary miejskie, strefy
Cé4 duza zp rocesc})lw rodukcy'n oh [zalftad 1y przemystowe, obszary przybrzezne bez spryskiwania
fzem stowz baser?J] Y y woda morska lub wystawienia na dziatanie silnego
P Y ' Y- efektu soli do usuwania oblodzenia).
Subtropikalne i tropikalne strefy o Srednim
zanieczyszczeniu atmosfery.
Przestrzen_l_e_o belishA9 €L zqkre5|e_ : Strefa umiarkowana lub subtropikalna, srodowisko
kondensacji i/lub bardzo wysokim poziomie . . - 3
zanieczyszezenia wynikajacego z proceséw o bardzo duzym zanieczyszczeniu (SO, = 90 pg/m
Cc5 bardzo duza B dlkeyinvehlkanalnie s losalnoayakwania do 250 pg/m?) i/lub bedace pod silnym wptywem
P yiny P : pozy chlorkéw (obszary przemystowe, obszary przybrzezne,
przemystowego, niewentylowane hale obszary chronione wybrzezy)
w strefach subtropikalnych i tropikalnych). '
Przestrzenie o niemal statej kondensacji lub
dtuzszych okresach wystawienia na dziatanie Subtropikalne i tropikalne strefy (bardzo dtugi wptyw
ekstremalnych wptywow wilgotnosci i wilgotnosci na powierzchnie, srodowisko o bardzo
k lnych wptywoéw wilg Sci i/ ilg Sci na powi hnie, Srodowisko o bard
ub wysokich pozioméw zanieczyszczenia uzym zanieczyszczeniu atmosfe = powyze
T N = . e ez . fery (SO, = powyzej
cx skrajna wynikajacego z proceséw produkcyjnych 250 pg/md), wtacznie z czynnikami towarzyszacymi

(niewentylowane hale w wilgotnych strefach
tropikalnych umozliwiajacych przenikanie
skrajnego zanieczyszczenia, wtacznie

z chlorkami w powietrzu i szczegdlnymi
materiatami sprzyjajacymi korozji).

i produkcja, i/lub bedace pod silnym wptywem chlorkéw
(skrajnie zanieczyszczone strefy przemystowe, morskie
przybrzezne obszary, okazjonalny kontakt z mgta
solna).

a - W atmosferze klasyfikowanej jako CX zaleca sie okreslenie klasyfikacji korozyjnosci atmosfery na podstawie strat korozyjnych w okresie jednego roku.
b - Stezenie dwutlenku siarki (SO,) nalezy wyznaczy¢ przynajmniej raz w roku i nalezy je wyrazi¢ w formie $redniej rocznej.
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UWAGA 1 - Osady chlorkowe w obszarach przybrzeznych zaleza gtéwnie od zmiennych majacych wptyw na to w jaki sposdb
s6l morska jest transportowana wgtab ladu, innymi stowy, od predkosci i kierunku wiatru, lokalnej topografii, obecnosci wysp
zapewniajacych ostone przed wiatrem, odlegtosci pomiedzy miejscem ekspozycji a morzem, itp.

UWAGA 2 - Skrajne stezenia chlorkow, takie jak mgta solna, nie lezy w zakresie tej normy miedzynarodowej.

UWAGA 3 - Klasyfikacja korozyjnosci okreslonej atmosfery, na przyktad dla przemystu chemicznego, nie lezy w zakresie tej normy
miedzynarodowe;.

UWAGA 4 - Korozyjno$¢ powierzchni zabezpieczonych, ktére nie sa obmywane woda deszczowa, w srodowiskach atmosfery,
w ktorych moga wystapic¢ i gromadzic¢ sie osady chlorkowe, moze sie znaczaco zwiekszac z powodu obecnosci soli higroskopijnych.

UWAGA 5 - Szczegotowy opis rodzajéow atmosfery wewnatrz pomieszczen nalezacych do kategorii korozyjnosci C1 i C2 podano
w normie ISO 11844-1. Kategorie korozyjnosci dla atmosfery wewnatrz pomieszczen C1i C5 sa zdefiniowane i sklasyfikowane.

6) TABELA KOMPATYBILNOSCI WYROBU

W celu zapewnienia zgodnosci z odpornoscia na korozje akcesoriow i korytek kablowych, oraz w celu minimalizacji linii peknie¢
wywotanych korozja, zalecamy stosowanie nastepujacych potaczen:

KORYTKA KABLOWE AKCESORIA SRUBY

GS/EZ/PG p 2 GS/EZ EZ
GC > DC/GC/ZM/ZnNi DC/ZnNi
M > DC/GC/ZM/ZnNi DC/ZnNi
304L p 2 301/302/304L/316L 304L/316L
316L p 2 301/302/304L/316L 304L/316L
EZ+ p 2 EZ+ ZnNi

Uwagi:

e Jesli chodzi o taczenie wyrobéw metalowych z PCV/GRP/Epoksy, nie ma potrzeby stosowania jakichkolwiek ograniczen.

e Potaczenie akcesoriéw 301 i 302 nalezy zbadac zgodnie ze srodowiskiem eksploatacji, patrz E. Tabela klas.

e taczenie wyrobéw wykonanych z GC, GC z GS lub EZ nie powoduje zadnej korozji galwanicznej.

e Nalezy uwzglednic wyjasnienia dotyczace korozji galwanicznej i stosunku powierzchni omowione w paragrafie ,Korozja galwaniczna”.

7) TEMPERATURA
Temperatura robocza naszych wyrobéw metalowych zawiera sie w zakresie -20°C do +120°C.



Rodzaj miejsca

Zastosowania

Stopien agresywnosci

i atmosfera

Kategoria
korozyjnosci
zgodnie z ISO
9223

Lllegrand’

Materiat/min. zalecane
wykonczenie

HANDLOWE MIEJSCA

Zasilanie, VDI, nadzér, sterowanie

Surowy materiat + Epoksy/GS

gi’?‘UéﬁN/OSRODKI wentylacja, itp. Powietrze atmosferyczne ©1 EZ/EZ+
BUDYNKI PUBLICZNE Zamknieta infrastruktura . Powietrze atmosferyczne c1 Surowy materiat + Epoksy/Gs/
(muzea, centra handlowe, itp.) EZ/EZ+
BUDYNKI PUBLICZNE Gy L e, parltdng e c3 DC/EZ+ GC/ZM/ZnNi
samochodowy, itp.) $rodladowa.
BUDYNKI PUBLICZNE Obszar przybrzezny o niskim zasoleniu | FoWietrze atmosferyczne c3 GC/ZM/ZnNi
(centrum miasta)
Powietrze morskie C4 85 pm GC/ZM/ZnNi
BUDYNKI PUBLICZNE Otwarta infrastr_‘uktura (stacja, parking
samochodowy, itp.) nad morzem. Soali s ZM/ZnNi/304L (301 i 302)
patiny 316L (301* i 302*)/PCV
Obszary ladowe Powietrze morskie C3 DC/EZ+ GC/ZM/ZnNi
FOTOWOLTAIKA
Obszary nadmorskie o niskim zasoleniu Spaliny C3 GC/ZM/ZnNi
zamknieta przestrzen
wewnatrz budynku Chlor > 500 ppm C5 PVC
w poblizu wody
zamknieta przestrzen | Chlor < 500 ppm 316L
wewnatrz budynku
oraz w pomieszczeniu
Infrastruktura :)edcs}jemac:(r)m?n - Chlor > 500 ppm PVC
BUDYNKI PUBLICZNE basenéw P y C4
. od wody
ptywackich
) , | Chlor <200 ppm 304L
zamknieta przestrzen
na zewnatrz budynku | Chlor > 200 ppm PVC
daleko od wody
Chlor < 50 ppm C3 GC

Nalezy unikac¢ srodkéw bielacych, kwaséw chlorowodorowych i Srodkow dezynfekujacych,

poniewaz wywotuja one korozje stali

nierdzewnej.

Wewnatrzbudynkowe pomieszczenia

Umiarkowana kondensacja +

SZPITAL . . ) b ) c3 DC/EZ+/GC/ZM/ZnNi
i przestrzenie techniczne zanieczyszczenie
ENERGIA Siarka w formie gazowej
(0CZYSZCZALNIA Na zewnatrz budynku (90 pg/m?<S0,<250 pg/md) i kwasy C5 316L
SCIEKOW lub biomasa) organiczne
Przestrzen zamknieta 85 m GC/ZnNi/316L (301*
TUNELE DROGOWE Spali . C3 i 302*) 304L (301 302)
paliny K
Mlvmfms B L . ompozyt
Zasilanie oswietlenia i wentylacji : = =
Przestrzen zamknieta GC/ZM/ZnNi 316L (301*
TUNELE KOLEJOWE Srodowiska niezawierajace siarki C3 i 302*) 304L (301 302)
Niska wilgotnosé¢ kompozyt
ENERGIA (elektrownie) Pomieszczenia i przestrzenie techniczne | Gazy z akumulatoréw kwasowych CX 316L/PCV/Kompozyt
Srodowisko gazowe i morskie 85 um GC + Epoksy
ROPA NAFTOWA | GAZ Instalacje ladowe Wodoroweglany (benzeny, fenole, C5l 316L
zwiazki aromatyczne) Kompozyt
S;s;ig::it;(;sragrskm z kontaktem 85 um GC + Epoksy
ROPA NAFTOWA | GAZ Instalacje morskie i . C5M 316L
Wodoroweglany (benzeny, fenole, K
A ompozyt
zwiazki aromatyczne)
Na zewnatrz budynkow .
50,30 ig/m? c3 DC/EZ+/GC ZM/ZnNi
Chemiczny $0,<90 pg/m? 316L/PCV
PRZEMYSt. Ch -
Kwasy azotowe i/lub organiczne 304L 301 1302)
y 9 316L (301* i 302*) PCV
Wytwoérczy c2 GS/EZ/EZ+
PRZEMYSE Wytwérczy, Magazynowanie Wewnatrz/na zewnatrz budynkéw c3 DC/EZ+/GC/ZM/ZnNi
- wilgotnos¢
Nadtlenek wodoru, amoniak,
pochodne fenolu, alkohol, $rodki 304L/316L
( dezynfekujace, aldehydy Ch
Spozywczy (obszary produkcyjne, - -
PRZEMYSt et (] Halogeny, zasady, biate wino, 3161

musztardy

Nalezy unika¢ srodkow bielacych, kwaséw chlorowodorowych i srodkdw dezynfekujacych,

poniewaz wywotuja one korozje stali

nierdzewne;j.

BRANZA MORSKA/

Okablowanie wewnetrzne na statku/

BUDOWNICTWO latformi Zamknieta przestrzen C1 GS/EZ/EZ+
OKRETOWE pratiormie

BRANZA MORSKA/ ) 2 . : .

BUDOWNICTWO Okablowanie zewnetrzne na statku/ Srodowisko morskie narazone oX 85 um GC + epoksy

OKRETOWE

platformie

na kontakt z woda morska

ZM + Epoksy/316L kompozyt



