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Podklad: zinek - pozinkovana ocel TI-S2/CZ

Obecné informace

Zinek jako kov je dale zpracovavan nebo pouzivan jako antikorozni kovovy povlak, ktery Ize na ocel nandaset rliznymi zplsoby. Zinek
Ize po spravném ocisténi od barev a lakll povlakovat podle vyrobce. Zinek neni magneticky, takze tloustka povlaku na pozinkované
oceli mérena elektromagnetickym nebo magnetickym méricim pristrojem je rovna souctu vrstvy zinku a vrstvy natéru.

Podle elektrochemické rady (viz informace k elektrochemické fadé) je ocel chranéna méné uslechtilym zinkem. Zinek koroduje
stejné jako vSechny bézné kovy, ale omezené vytvari ochrannou vrchni vrstvu. Zinek a zinkové povlaky nejsou stabilni pfi kyselém
pH=5 a alkalickych uc¢incich nad pH=12,5. Podobné ma na stabilitu velky vliv atmosféra. V zavislosti na mistnich podminkach se
mohou vyskytovat agresivni vzdusné necistoty, napf. oxid sifi¢ity, oxid uhelnaty atd. Kombinovany ucinek vlhkosti mirnych kyselin,
které potom reaguji na ve vodeé rozpustné soli, a degradace zinku je urychlena (viz tabulka 1ISO12944 nize).

Vzhled zinkovych povrchd muze byt stfibrny, kovové leskly, nevyrazné sedy az matny. V zavislosti na materialu oceli jsou vice nebo
nejsou vibec viditelné zinkové kvéty. Povrch zinku koroduje a mizZe vytvaret bilé/prihledné produkty koroze. Bild rez se mize
vyvinout, pokud Cerstvé pozinkované povrchy ptijdou do styku s vlihkosti, napf. destém, mlhou a kondenzaci. Bila rez neni vada
kvality, je zpGisobena pouze nespravnym mokrym skladovanim. Cerstvé 7arové pokovené soudasti je tfeba skladovat v suchém a
dobre vétraném misté, protoZe po nékolika dnech se vytvari ochranna vrchni vrstva, tzv. zinkova patina, ktera zabranuje bilé
korozi.

Pozinkované obrobky jsou pasivovany, naolejovany nebo dodany bez povrchové Upravy, takze by mély byt peclivé ociStény a
pfipraveny v duplexnim systému.

Duplexni systémy jsou sloZeny ze zinku nebo zinkového povlaku na oceli a organického povlaku. Vybér systému povlaku vychazi z
namahani a nasledného pouziti soucasti. Natérové hmoty nesméji zkfehnout ani ztratit pfilnavost reakcemi se zinkem.

Rychlost koroze vrstev zinku (EN 1SO 12944):

(pramyslové)

kondenzaci a vysokym znecisténim.

Kategorie Typicka prostiedi e et
& yp P Primérny ubér
koroze .
., v zinku
Exteriér Interiér
Cc1 Vytdpéné budovy s Cistou atmosférou; pod 0,1 um/rok
zanedbatelné kanceldre, Skoly, obchody, hotely
Cc2 Nizka Uroven znecisténi, prevazné Nevytapéné budovy, kde miiZze dochazet 0,1 aZ 0,7 um/rok
mirné venkovské oblasti ke kondenzaci; depoty, sklady, sportovni
haly
c3 Meéstské a prlimyslové oblasti mirné Vyrobni prostory s vysokou vlhkosti a 0,7 az 2,1 um/rok
stfedni znecisténé oxidem sificitym. Pobiezni urcitym znecisténim vzduchu; pivovary,
oblasti s nizkou salinitou. mlékarny, potravinarské zavody
ca Pramyslové a pobfeZni oblasti s mirnou Chemické zavody, plavecké bazény, 2,1 az 4,2 um/rok
silné salinitou. pobiezni lodénice nad hladinou more
C5-1 Primyslové oblasti s vysokou vlhkosti a oy 4,2 a7 8,4 um/rok
Lo y , , y Budovy nebo oblasti s témér trvalou um/
velmi silné agresivni atmosférou.

C5-M Pobrezni a offshore oblasti s vysokou sy 4,2 a7 8,4 um/rok
s - Budovy nebo oblasti s téméf trvalou

velmi silné salinitou. , , A
. kondenzaci a vysokym znecisténim.

(Mote)
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Oblibené typy pozinkované oceli

1.1 Zarové pozinkovani jako pretriity proces:

Zarové zinkovani jako pretrzity proces se tyka zinkovani ocelovych dili a vétsich konstrukci. Predlitky nebo hotové dily se ponofi do
kapaliny a jesté predtim do roztaveného zinku. Je také obtizné dosdhnout oblasti a svard, vnitfni povrchy trubek a profill jsou
snadno dosazitelné. Hrany a rohy by mély zaoblené, duté profily museji mit vyvrt 810 mm a vétsi, aby kapalina mohla béhem
zpracovani zcela odkapat.

Postup pro dily pro pozinkovani v pretrzitém procesu:

Upevnéni: Pozinkované dily jsou vyrovndny pod optimalnim Uhlem na zafizenich, aby pozinkovani bylo dokonalé.

Cisténi: Komponenty se Cisti v odmastovaci 1azni. Normalni odmastovaci prostiedky jsou obvykle na bazi zdsady nebo
kyseliny, coZz mliZe zplsobovat problémy.

Mofici lazen: K vytvoreni Cistého povrchu pro ocelové soucdsti se pouziva mofici lazen se ziedénou kyselinou chlorovodikovou.
Rez a (zavalcované) okuje lIze efektivné odstranit.

Oplach: Po moreni a dvojim oplachnuti vycistéte povrch vodou.

Pfidavek tavidla: Ukolem 14zné tavidla je vytvofit tenkou vrstvu na povrchu soli a po ponoteni do zinkové l1azné podporuje reakci
mezi ocelovym povrchem a roztavenym zinkem.

Suseni: Dily z pozinkované oceli jsou suseny.

Pokoveni: Pfedzpracované ocelové dily jsou ponofeny do horké taveniny kapalného zinku o teploté 450 °C. Jejich obsah
zinku je podle normy DIN EN ISO 1461 alespori 98,5 %. BEhem Zarového procesu se na povrchu v dasledku
vzajemné difuze kapalné oceli a zinku vytvareji rizné vrstvy slitin Zeleza se zinkem. PFi vytahovani podkladu z
lazné taveniny se na soucastech vytvari konecna leskla vrstva Cistého zinku.

Chlazeni: Zarové pozinkované dily se obvykle chladi vzduchem, co? pomaha zpracovat vady jako napf.: stékéni, rozst¥iky
zinku.

Vrstva Zelezo-zinek ma tloustku 40-55 um a vrstva Cistého zinku 30-40 um. Celkova tloustka zinkové ochranné vrstvy je asi 70-86
pum (DIN 50 976 alespor 50—86 um).

1.2 Pozinkovani ocelového pasu — Sendzimirtv postup:

Ocelovy pés vélcovany za studena (tloustka 0,4 az 4,0 mm — $itka 400 az 1 800 mm) se navine do civky. Délka svitk( ocelovych pasa
mUze byt az 3 000 m. Proces vyroby ocelového pasu spociva v nepretrzitém chodu pece — zadrina zéna — chlazend zéna — lazen
taveniny — poradi/distribuce zinku — chlazeni.

V nepretrzité peci se v prvni fazi pas zahreje na 450-650 °C. Zde probihd oxidacni Cisténi materidlu, mimo jiné se z procesu
valcovani za studena odstrani zbytky. V redukéni zoné a zadrzné zéné je ocelovy pas nepretrzité zihan pti 800 °C. Lze tim upravovat
charakterizované pozadované mechanické vlastnosti. Pas se potom ochladi a ponofi do lazné taveniny Sikmo doll a po obréaceni se
rozvine znovu pfi teploté zinku 450—480 °C. Pfimy vzduchovy paprsek se dotykd jesté kapalného zinku z povrchu pdsu. Povlak zinku
je stanoven rychlosti pasu a Sitkou ofukovaci trysky. Po ochlazeni se pas svine do svitku a lze jej dale zpracovat. Zinek v zinkové
lazni obsahuje pridavek asi 0,2-0,5 % hliniku, ktery zpUsobi jasny leskly povlak a vytvofi tfpyt. Pas zrychluje v zavislosti na Sitce az
do 220 m/min.

Obvykla tloustka vrstvy zinkového povlaku v tomto procesu je mezi 5 a 20 um. To je specifikovano v pravidle pro zdkladni
hmotnost v g/m (obvykle 100 aZ 275 g/m? na obou stranédch, 100 g/m? odpovida pfiblizné 7 pm na jedné strané).

Proces galvanizace ocelovych pasovych materiald se zpozdi (dérovani, vrtani, fezani, svafovani atd.). Proto je nutno predpokladat,
Ze povrchy zpracovdvané po galvanizaci nejsou galvanizované.

Pokud muze povlak korodovat, pouzijte vhodny zakladni natér.
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2.1 Elektrolyticky nanasena zinkova vrstva.

Podklady, které maji byt zpracovany, se ponofi do zinkového elektrolytu, zatimco podklad se galvanizuje zavéseny jako katoda v
roztoku a anoda je z Cistého zinku. U tohoto typu zinku ovliviiuje poradi zinku pevnost a dobu aktudlniho toku jako funkci tvaru;
tloustka vrstvy je rozdélena po celém podkladu. Zinkovy povlak obvykle méfi 10-20 um az 50 um a lze nanaset vétsi tloustky
vrstvy. Podklady, které jsou rovhomérné galvanizovany, maji stejnou tvrdost, ale snadno se ohybaji, protoZze neobsahuji povlaky
intermetalickych slitin, napr. Zarové pozinkované materialy. Pasivni vrstva se vytvari do 120 °C. U pozinkovanych dili je tfeba
vyloudit kontakt s kyselinami a zasadami, které podporuji vznik koroze. ZIuté a modré pasivované podklady je po ¢&isténi mozné
snadnéji strikat barvou.

V automobilovém primyslu Ize mimo jiné nanaset zinkové povlaky o tloustce 2,0 az 7,5 um pro ochranu ocelovych plechid pred
korozi. Kovovy povrch je poté v kontaktu s fadou vrstev povlakd a béZné se natira ve vrstvé 60 az 130 pum.

3.1 St¥ikani zinku — elektricky oblouk (mechanické pozinkovani).

Pti strikani zinku je zinkovy drat roztaven plamenem nebo elektrickym obloukem Kapalny zinek je nandsen urcitym typem strikaci
pistole se stlacenym vzduchem (motorovy pohon). Stéle kapalny zinek vytvari na povrchu porézni vrstvu se stejnou ochranou proti
korozi jako béhem pozinkovani. Na rozdil od Zarového zinkovdni ma materidl nizkou tepelnou zatiZitelnost a nemuize se
deformovat. Je vsak tfeba poznamenat, Ze lemy a dutiny jsou tézko dosazitelné a u nékterych dutych ploch neni mozné podklad
opatfit zinkovou vrstvou.

Pokud zinkovy povlak dosahne tloustky asi 100 um, absorbuje neobvykle velké mnoZstvi zdkladniho materidlu nebo barvy a
uzivatel by mél pocitat s vyssi spotfebou nez obvykle.

4.1 Zinkovy povlak.

Metodou stfikani nebo ponoreni a otaceni v malé disperzi zinku se na osuseny a zapeceny podklad (250-350 °C) nanaseji také
¢astecné hlinikové vlocky. Tloustka vrstvy je pfi nanaseni pouze 4-5 um a ochrannad vrstva je porézni. Z tohoto divodu se vétsina
procesu provadi dvakrat.

Pfiprava zinkového povrchu

Peclivd priprava odstranénim necistot, mastnoty, oleje, koroznich produkt( a starych natérti maze prispét ke zlepseni pfilnavosti.

K cisténi povrchl zinku lze pouZit smacedla na bazi hydroxidu amonného. V naddobé ptipravte roztok 10 litrd vody s 0,5 litry
vodného roztoku amoniaku (hydroxid amonny 25%) a 1 $alku myciho prostfedku na nadobi jako smacedla. Cistici kapalinu je tfeba
pouZivat s Cistici/brusnou podlozkou, napf. Scotch-brite (ne ocelova vina), kterd se nanese na Cistény povrch zinku, a jemnym
brousenim se vytvari mokra péna. Po kratké expozici se povrch dikladné omyje vodou.

Podobné je nutné pouZivat vhodné distici kapaliny podle pokynud vyrobce. K Cisténi je vhodné také parni Cisténi se specidlnimi
upravujicimi prostiedky. Po oplachnuti povrchu vodou jej dobfe osuste, zejména v Uzkych mistech, mezerach a dutinach, jinak
hrozi nebezpedi opétovné koroze a poskozeni povlaku.

Jednim typem je ,sweeping” (pretryskani), zpracovdvany zinkovy povrch je oslnivy a jemny. Pfi této praci s paprskem vénujte
pozornost nasledujicimu: PouZiti nekovového brusiva, tlaku otryskani 3—4 bar, Ghlu paprsku 30-45°, ve vzdalenosti 0,3-0,5 metrd.
Upozornéni: Spatnym zametanim se povrch zinku mdze poskodit!

Odpovédnost za obsah:

Obsah nasich informacnich listl byl sestaven s velkou pedclivosti. Za jejich presnost, Gplnost a aktualnost viak nemlizeme prevzit
zadnou odpovédnost. Po upozornéni na chyby nebo jina poruseni obsah odpovidajicim zplsobem zménime. Prace se stroji, ru¢nim
naradim a chemickymi vyrobky mdze byt v zdsadé velmi nebezpecna. Proto jsou nase priklady a informace urceny pouze pro
profesionalni zakazniky (zkusené a kvalifikované femeslniky). NemUlzZeme zajistit Uspéch ani prevzit odpovédnost za néasledné
skody, protoZe to zavisi na schopnostech uZivatele, pouzitych osobnich ochrannych prostfedcich a materidlech a podminkach
zpracovani.
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