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Zarové zinkovani

VsSeobecné
Nase plnéni zahrnuje zarové zinkovani odpovidajici poZzadavkim CSN EN ISO 1461 (t ZN o = zarové zinkovéani bez
pozadavku) @ smérnici DASt 022 (DASt = Némecky vybor pro ocelové konstrukce).

Pro nasledujici povrchovou Upravu pozinkovaného materialu (napf. lakovani), jsou nutné dodate¢né pracovni
kroky. (celoplo$né brouseni, oci§téni apod.)

Material

Predpokladame, Ze ocelové dily uréené k pozinkovani odpovidaji pozadavkdm normy CSN EN ISO 14 713 &ast
2 a ze se jedna o oceli, které jsou na zakladé svého slozeni a svych mechanickych vlastnosti, ,vhodné pro
zarové zinkovani".

Ocelové materialy podle jinych norem a s jinymi vlastnostmi pfijimame jen po pfedchozim dotazu objednavatele
a po nasem vyslovném potvrzeni pro zarové zinkovani.

U jemnozrnné konstrukéni oceli existuje nebezpeéi vodikové kiehkosti. Objednavatel musi v objednavkové
specifikaci vyrazné upozornit na to, Ze se jedna o tyto druhy oceli.

Kromé toho vychazime z druhu oceli vhodného pro pozinkovani s obsahem kiemiku a fosforu mensim
nez 0,03 % nebo mezi 0,13 a 0,28 %.

Oceli uklidnéné kfemikem mohou vytvaret silnéjSi povlak s vyrazné kiehdi slitinovou vrstvou ze Zeleza a zinku.
Tato reakce je podminéna pfirodnimi zakony a v praxi ji nemizeme ovlivnit. Reklamace v tomto ohledu proto
nemUzeme uznat.

Povrch materialu musi byt zbaven tuku, oleje, zinku, barvy, svareciho spreje, svarkové strusky a
ostatnich zbytkl po svarovani.

Konstrukce

V souladu se smérnici DASt 022 se k materialu pro nosné ocelové konstrukéni prvky musi podle DIN 18800,
DIN EN 1993 a DIN EN 1090-2 pfipojit objednavkové specifikace, ze kterych vyplyvaji omezeni ohledné doby
ponoru a morfeni. Ve specifikaci se rovnéz musi uvést pfipadné kontrolni pozadavky tykajici magnetické
praskové defektoskopie.

Predpokladame konstrukci vhodnou pro Zarové zinkovani. Material musi byt z dlivodu odtoku zinku a
odvzdus$néni dutin opatfeny dostateénym pocétem otvord spravné velikosti, nebo uvolfiovacimi fezy.
Zinek musi mit moznost kontinualné protékat vSemi dutymi dily. Z bezpecnostné technickych divod
nemuizZeme pozinkovat ocelové konstrukéni dily s takzvanymi ,,skrytymi otvory“. Viditelné otvory Ize
ovSem odborné uzavfit.

Musi byt k dispozici odpovidajici moznosti pro zavéseni (otvory nebo upevriovaci oka). Je tfeba se vyhnout
mrtvym rohm a uhlim. Respektujte také prosim pokyny smérnice DASt 022, kterou Vam na pfani radi zaSleme.

Zavitové Cepy, vrtani, licovaci plochy apod., které nemaji byt pozinkované, musi objednavatel zakryt vhodnym
materialem, pokud zavity a zavésova mista maji byt po pozinkovani opét uvedeny do pohyblivého stavu.

Vyslovné poukazujeme na to, Ze velmi rozdilné tloustky materialu, plechovych konstrukci apod. mohou vést
k trvalé deformaci pozinkovaného materialu. To maze zplsobit jeho nepouzitelnost.

Deformace v dusledku tepelné podminéného uvolfiovani vnitfnich pnuti pro nas neni dlivodem k reklamaci. Aby
se tomuto zabranilo, méla by konstrukce byt uzplsobena (co se tyka stavby a zhotoveni) pro zinkovaci proces
v souladu se smérnici DASt 022 a technickou normou CSN EN ISO 14 713-2. V pfipadé pochybnosti Vam v
nasich odbornych provozech radi poradi.

U pfeplatovanych ploch je tfeba podle velikosti plochy naplanovat vrtani pro uvolnéni.
U nytovaného materidlu se mohou nyty pfi zinkovani uvolnit.

Rezné hrany u konstrukénich diltd musi byt zaoblené a hrany Fezané laserem, plasmou, nebo acetylenovym
hofakem, se pred zinkovanim musi celkové mechanicky opracovat, nebot jinak muze dojit k odpryskavani
zinkové vrstvy. V mezerach (napf. u netésné svarenych spar) se v dlsledku nasi pfedupravy usazuji zbytky
meédii, které se po pozinkovani mohou zpravidla po prvnim kontaktu s vihkosti opét objevit v podobé
Zlutohnédych skvrn.



