1. Predmét a rozsah uplatnéni TPP.

TECHNICKYCH PODMINKY PREJIMKY ZINKOVYCH POVLAKU

Tyto TPP obsahuji poZadavky, které musi splfiovat materidl dodany pro zinkovani, a uZitné
vlastnosti, které musi spliovat zinkovy povlak provedeny v zinkovnach spole¢nosti FAM Sp.

zo.0.
NiZe uvedené TPP se tykaji také zinkovanych vyrobki s pasivaci a vzhledu povlaku s pasivaci.

Za zinkovym povlak se povazuje také zinkovy povlak s pasivaci.

2. Technické pozadavky, které musi spliovat vyrobky dodané k zarovému zinkovani.

2.1 Vyrobky dodané k zinkovani musi byt baleny na paletdch nebo stojanech, které Ize

manipulovat vysokozdviznymi voziky. Hmotnost baleni nesmi byt vyssi nez 3 tuny. U
vyrobk(l dodanych bez palet nebo stojanl muZe dojit k mechanickému poskozeni
béhem vykladky, manipulace a nakladky, za coz zinkovna neodpovida.

Malé dily musi byt baleny v hromadnych obalech (bedny, kontejnery, védra) nebo
svazany a spojeny se zbytkem dodavky.

2.2 Vyrobek se musi

ze soucasti vyrobenych

z jednoho druhu oceli

s obdobnou tloustku stény. Musi byt vyroben z konstrukéni uhlikové oceli béiné
jakosti. Nize jsou uvedeny informace o vztahu mezi slozenim oceli a vlastnostmi

zinkového povlaku.

Typické vlastnosti povlaku

Povlak ma leskly vzhled a
jemnéjsi texturu. Struktura
povlaku zahrnuje vnéjsi vrstvu
zinku.

Povlak mliZze mit leskly nebo
matny vzhled. Struktura povlaku
mUze zahrnovat vnéjsi vrstvu
zinku nebo slitina Zelezo-zinek
mzZe presahovat povrch povlaku
v zavislosti na sloZeni oceli.

Kategorie Typické Urovné reaktivnich Dodatecné informace
prvkd % (hmotnostni zlomek)
A <0,03%Sii<0,02%P Viz POZNAMKA 1. a POZNAMKA 3.
B > 0,14 % Si do £ 0,25 % Si Reaktivitu oceli mohou ovlivnit i dalsi prvky.
Zejména hladiny fosforu nad 0,035 % budou
mit za nasledek zvySenou reaktivitu.
C > 0,03 % Si do < 0,14 % Si Mohou se tvofit pfilis tlusté povlaky.
D >0,25%Si Tloustka povlaku se zvy3uje se zvySujicim se

obsahem kiemiku.

Povlak ma tmavsi vzhled a tlustsi
texturu. Slitiny Zeleza/zinku
dominuiji ve strukture povlaku a
Casto se rozsituji az na povrch
povlaku, se snizenou odolnosti
proti poskozeni pfi manipulaci

POZNAMKA 1. Tyto vlastnosti by mély vykazovat i oceli se sloZenim odpovidajicim vzorci Si < 0,03 % a Si + 2,5P < 0,09 %. U
oceli valcovanych za studena se ocekava, Ze tyto charakteristiky budou dodrzeny, kdyz sloZeni oceli splfiuje vzorec Si + 2,5P <

0,04 %.

POZNAMEKA 2. SloZeni oceli uvedené v této tabulce se bude lisit v ddsledku dalSich faktord (napt. valcovani za tepla) a limity
kazdého rozsahu se budou podle toho lisit.
POZNAMKA 3. Oceli se slozenim <0,01 % kfemiku, které maji také obsah hliniku >0,035 %, mohou vykazovat niz§i reaktivitu,
coz mlZe mit za nasledek nizsi nez ocekavanou tloustku povlaku. Tyto oceli mohou vykazovat snizené trovné koheze povlaku.

POZNAMKA 4. Konstrukce vyrobku, ktery ma byt galvanizovan, maze také ovlivnit vlastnosti povlaku.
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2.3

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8
2.9

2.10

2.11

Vyrobek nesmi obsahovat uzaviené prostory nebo prostory, které se uzaviou béhem
jeho ponoreni, nebot to mlze zpUsobit explozi. V takovém pripadé je nutné, aby
objednatel proved| odvzdus$fovaci otvory. Jejich umisténi a velikost je nutné dohodnout
se zinkovnou. Zinkovna neni povinna a ani nema moznost ovéfit spravné provedeni
vnitfnich otvor(. V této véci vychazi z prohlaseni zakaznika, Ze jsou provedeny spravné
a vsouladu s TPP. Proto zinkovna neodpovida za nespravné provedeni skrytych otvoru
v predmétu uréeném k zinkovani a Ze béhem zinkovani tento predmét vyplave. V
pripadé zjisténi zavainych nedostatkd otvorl nebude u materidlu provedeno zinkovani,
dokud zakaznik neodsouhlasi jejich provedeni. V pripadé technologicky komplikovanych
konstrukci (podvaly, plosiny a jiné konstrukce s velkym poctem svarovanych spoj), kdy
ovéreni spravného provedeni technologickych otvor(i neni mozné, nebo by bylo pfilis
zdlouhavé, zinkovand mad za to, ze byly provedeny spravné v souladu s VDOP a TPP, které
jsou akceptovdny na objednavce. V takovém pripadé zinkovna také neodpovidd za
nespravny pribéh zinkovani (neponoreni konstrukce, nepozinkovani zplsobené
neexistenci odvzdusnovacich otvor().

Vyrobek musi mit takovou konstrukci, aby v ném a na ném nezlstavala technologicka
media, kterymi béhem zinkovani prochazi. Otvory pro odtékani mohou byt provedeny
co nejbliz hran tak, aby umoZnovaly volny odtok chemické a zinkové lazné. Zinkovna
neodpovida za vyteceni technologickych lazni z vnitiku pfedmétu béhem jeho pouzivani.
Bariéry a zabrany se zabradlim jsou vidy zavéSovany madlem nahoru. To je nutné
zohlednit pfi realizaci odvzdusiovacich otvorl a otvoru pro zavéseni predmétu.

Po konzultaci s obchodnim oddélenim je mozné zinkovat bariéry a zabrany madlem
dold.

Vyrobek musi mit otvory (podle velikosti konstrukce) 8-32 mm (doporucena velikost
min. @ 10 mm). Minimalni velkost otvorl podle velikosti konstrukce je uvedena
v tabulce €. 2.

Vyrobek musi mit otvory nebo jiné konstrukéni prvky pro zavéseni na dratu nebo haku.
Otvory je nutné srazit — ostré hrany mohou prerusit drat.

Podrobné pokyny pro otvory jsou uvedeny v pfiloze 1. k TPP — Navrhovani otvora.
Zinkovany vyrobek nesmi mit necistoty na povrchu, které nejde odstranit pfi
odmastovani a moreni v kyseliné solné (laky, barvy, lepidla, ndlepky, maziva, pfipravky
zabranujici odpryskavani na bazi silikonu, svafovaci strusku, oxidovanou vrstvu atp.).
Vsechny necistoty musi dodavatel odstranit, a to nejlépe otryskanim. To se tyka hlavné
vsech svard.

Zinkovy povlak na silné zkorodovaném materidlu maze mit nizsi kvalitu. V piipadé
dodani siln¢ zkorodovanych konstrukci s tzv dilkovou korozi zinkovna ma pravo
odmitnout sluZzbu nebo navrhnout dodate¢né néklady spojené s nadstandardnim procesem
mofeni.

Pokud v predmétu je vlastni pnuti, mize po zahtati v zinkové 1azni na teplotu 450 °C dojit
k jeho deformaci. Dily z plechu nebo plechy, které jsou soucasti vétsSich predmétd, se
mohou zvinit. Pro omezeni deformaci je doporuceno pouzivat prolisy. Lamelové ploty
s vnitfnimi odvzdusSnovacimi otvory se mohou také zdeformovat kvali velkému
nebezpedi jejich zalepeni, coz prodluzuje dobu pobytu v peci.

Vlastni pnuti vznikaji bez ohledu na ochlazovani po zinkovani, mj. jiz ve fazi vyroby
plechu, poté tvarovani a fezani. Dalsim nej¢astéjSim mistem, kde je konstrukce
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2.12

2.13
2.14
2.15
2.16

2.17

2.18

vystavena pnutim, je svarfovna. Teplo vnesené do konstrukce se pfi zinkovani uvolfiuje a
dochdzi k deformaci.

Zinkovna neprovadi operace kontroly pfimocarosti a rovndni dil(i, u nichz béhem
zinkovani doslo k deformaci.

Vyrobek dodany k zinkovdni nesmi mit odprysky po svafovani. Svary musi byt spojité a
neporézni. Zinkovna neodpovida za defekty svar( vzniklé kvili jejich nespravné ptipravé.
V konstrukci a otvorech nesmi byt Spony, zbytky po déleni a zbytky tryskaciho abraziva.
Konstrukce vyrobku nesmi obsahovat mezery Stérbiny uzsi nez 5 mm.

Prekryvajici se povrchy musi mit odvzdusnovaci otvory.

Litinové a ocelolitinové dily navarené do ocelovych konstrukci nemusi byt vhodné pro
zinkovani.

Je doporuceno obrousit ostré hrany. Povlak na ostrych hranach mlze opryskavat. To
plati i pro zinkované soucasti s odstiedénim.

Pokud bude potteba zajistit zavity pred zinkovanim, je k tomu pottfeba pouzit ochranny
pfipravek nebo specialni silikon pro teplotu 800-1000 °C. Z4avity je potfeba pouze
pfemazat, neni vhodné to ale provadét bezprostfedné pred zinkovanim. Prebytek
pfipravku (silikonu), ktery jesté neztuhnul, se béhem zinkovani spaluje, pronika do lazné
a Spini konstrukci.

3. Material povlaku.
Pro zinkovani je pouzivana slitina dle normy 1SO 1461.

4. Pozadavky na zinkové povlaky.
4.1 Vzhled povlaku.

4.1.1

4.1.2

4.1.3

41.4

Zinkovy povlak musi splfiovat poZzadavky normy PN-EN ISO 1461: ,Zarové povlaky zinku
nanasené ponorem na Zeleznych a ocelovych vyrobcich. Specifikace a zkusebni
metody”. Nepozinkované plochy nesmi byt v souhrnu vétsi nez 0,5 % celkové plochy
pfedmétu. Jeden defekt nesmi byt vétsi neZ 10 cm? V3echna mista s defekty
neprekracujici vySe uvedené pozadavky musi zinkovna opravit v souladu s bodem 5.
Informace o chybéjicim zinkovani na materidlu v dlsledku vzduchovych kapes,
necistot, vyronu svard, mist nadlepek apod., jejichz velikost bude v souladu s vyse
uvedenym, bude uvedena na dodacim listu.

V pfipadech, kdy je pocet zavad vétsi, obdrzi zdkaznik ze zinkovny navrh feseni ve
formé tzv. vnitini neshody a poté by mél sdélit své rozhodnuti. Do doby obdrzeni a
predani rozhodnuti zakaznika do Vyroby je neshodny materidl pozastaven z dalSiho
provedeni sluzby.

Bila koroze na povlaku neni dlivodem pro reklamaci, pokud je dodrzend minimalni
tloustka zinkového povlaku, na kterém se vyskytuje.

Je pripustny vyskyt nalitkd v mistech stékani zinku. Neni ptipustny vyskyt ostrych
zatuhlych UkapUl zinku. Nalitek je misto s vétsi tloustkou s vyskou do 5 mm s tupymi
okraji. Zatuhlé ukapy maiji ostrou koncovku.

Zinkovna neodstraiiuje nalitky uvnitt trubek nebo profila.

Povrchové nerovnosti na podkladovém materidlu, napf. dalky valcovaci strusky,
prohlubné svar, korozni dullky, zavalcovana mista a oddélené vrstvy mohou zlstat po
Zarovém zinkovani viditelné nebo se mohou objevit.
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4.1.5

4.1.6

4.1.7

4.1.8

4.1.9

4.1.10

4.1.11

4.1.12

Na otryskanych vyrobcich se mohou vyskytnout pruhy silnéjsiho povlaku, coZ ale
nesnizuje antikorozni funkci povlaku.

V pfipadé dilG spojenych nespojitym svarem nebo svafenych bodové mohou vytékat
zbytky tavidla nebo zinkovy popel, které mohou zplisobovat tmavé nebo cervenoZluté
skvrny na zinkovém povlaku v mistech spoj(.

Mensi otvory v dilech (do asi 6 mm) muze zinkova slitina zalit. Zinkovna neprovadi
kalibrovani, provrtavani otvorl a obrabéni zavit(.

V dusledku nehomogenity vnéjsiho povrchu vyrobku (rGzné chemické slozZeni,
geometricka struktura povrchu, technologicka historie, tloustka
a jiné) maze na jednom vyrobku vzniknout rlizny povrch rizného vzhledu.

Zinkovy povlak, ktery bude dale lakovan, musi byt vhodné pfipraven. Ptiprava (myti,
brouseni, lesténi a rozhybani dil(i) se provadi u zakazek v systému Duplex (zinkovani a
lakovani), které pfijima a realizuje pouze zdvod Rawa Mazowiecka.

Na sitkovych konstrukcich mohou vznikat malé dkapy. Celkové cisténi sitkovych
konstrukci mliZze byt provedeno pouze po dohodé s obchodnim oddélenim.
Odstranéni popela neznamena uplné vycisténi mista, kde se popel vyskytuje. Vlivem
povétrnostnich podminek muze dojit k uvolfiovani zbytkld popela a vzniku ¢ernych
stop.

Stopy po popelu jsou opravovany zinkovou barvou. Takto opravenda mista oxiduji
pomaleji nez zbytek zinkovaného povrchu a tim vznika charakteristické zabarveni.

Je nutné vzit v potaz to, Ze obdobné jako u zinkovani a pasivace existuje rfada faktord(,
které mohou zpusobit horsi vzhled a vyrazné zkratit Zivotnost pasivacniho povlaku.
Témito faktory je skladovani venku a bez podlozek a prolozZek, vlivy chemickych latek,
korozni prostredi.

4.2 Tloustka zinkového povlaku je v souladu s normou PN-EN ISO 1461. Maximalni tloustka je
zavisla od druhu oceli, velikosti vyrobku, plosné velikosti povrchu a délky reakce oceli se
zinkovou slitinou.

Tabulka ¢. 1 — Tloustka povlaku neodstfedénych zinkovanych vyrobkd
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Primérna tloustka povlaku
Skupina zinkovanych dil{ Minimalni tloustka Priimérna tloustka
povlaku v um povlaku v pm
Ocelové dily tloustky < 1,5 mm 35 45
Ocelové dily tloustky 21,5 mm do <3 mm 45 55
Ocelové dily tloustky >3 mm do <6 mm 55 70
Ocelové dily tloustky > 6 mm 70 85
Litinové dily tloustky < 6 mm 60 70
Litinové dily tloustky = 6mm 70 80
Tabulka €. 2 — Tloustka povlaku odstfedénych zinkovanych dil(
Vyrobek a jeho tloustka L Bodova hmotnost ., Pramérna
Minimalni Primérna
. , v povlaku v hmotnost povlaku
jednotkova tloustka o, tloustka o,
ovlaku v um (minimalni) b ovlaku v um (minimalni) b
P ! g/m2 P " g/m2
Zavitované dily
s primérem:
>6 mm 40 285 50 360
<6 mm 20 145 25 180
Jiné vyrobky (véetné 45
odlitkd) 35
23 mm 325 55 395
<3mm 250 45 325

4.3 Prilnavost povlaku

Zarové nanaseny zinkovy povlak je difuzné spojen s povlakem a vydrzi zatéz, ktera se vyskytuje
pri béZném pouZivani zinkovanych vyrobkud. Problémem muzZe byt pfilisna tloustka povlaku
zplUsobenda nevhodnym druhem oceli, velikosti vyrobk( nebo plochy povrchu.

5. Ochrana mist bez zinkového povlaku.

Vsechna mista nepokryta zinkem je nutné zajistit ndtérem profesionalni barvou s vysokym
obsahem zinku. Pro zlepsSeni vzhledu je moZné na vrstvu zinkové barvy nanést dale vrstvu
barvy s vysokym obsahem zinku a hlinikovym prachem. Celkova tloustka provedenych vrstev
musi byt alespori o 30 um vétsi nez pozadovana tloustka dle tabulky ¢. 1. ale ne méné nez
100um Mista nepokryta zinkem je nutné pred lakovanim mechanicky odistit draténym
kartacem nebo smirkovym papirem a odmastit redidlem a ddkladné osusit. Neni vhodné
lakovat mokra mista a mista, kterd nejsou dikladné osusena. Veskeré opravy povrchu po
zinkovani je nutné provadét ve skladu hotovych vyrobkd.

Pro lepsi vzhled vyspravek lze pouzit zinkovy sprej podle poZzadovaného efektu.

POZOR! Opravy sprejem nejsou vhodné, pokud bude zinkovy vyrobek dale lakovan.

6. Zkouseni zinkovych povlakt.
6.1 Kontrola vzhledu povlaku.
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Vzhled zinkového povlaku je potfeba zkoumat holym okem ze vzdalenosti 1 m. Vzhled povlaku
musi odpovidat poZzadavkim uvedenym v dobé 4.1. Prohlédnout je nutné vSechny vyrobky.

6.2 Kontrola tloustky zinkového povlaku.

Tloustku zinkového povlaku je potfeba méfit magnetickym tloustkomérem dle PN-EN 1SO
1461. Méfeni je nutné provést alespon na tfech mistech, ktera jsou rozmisténa rovnomérné
na celém povrchu vyrobku. Pro stanoveni tloustky povlaku na jednom misté je nutné provést
alespori 5 méFeni na plo3e asi 10 cm?. Lokalni tloustka povlaku se stanovi jako aritmeticky
pramér vysledkl méreni. Aritmeticky priimér tak stanovenych lokalnich tlousték predstavuje
primérnou tloustku povlaku zkoumaného predmétu. Vyrobek spliiuje podminky TPP, pokud
takto stanovenad prlimérna tloustka povlaku neni mensi nez hodnota v tabulce 1.

Tloustku je nutné urcit alespon u jednoho vyrobku ze vsazky. V pfipadé homogennich vsazek
nebo u jednoho vyrobk(l z kazdého typu, pokud je vsazka z rlznych typQ vyrobkd.

6.3 Kontrola prilnavosti zinkovaného povlaku.

Prilnavost zinkového povlaku k podkladu neni nutné zkoumat, protoze zinkové povlaky maji
dostatecnou pfrilnavost z dlivodu difuzni povahy spojeni. Zinkové povlaky vétsi tloustky
obvykle vyZaduji Setrnéjsi zachdazeni povlaky mensi tloustky. Po zinkovani ponorem
jednotlivych vyrobku se obvykle nepouziva ohybani ¢i tvarovani.

7. Zavérecna ustanoveni.

7.1 Vyrobky jsou zinkovany a obrabény v souladu se standardy obrabéni A, B a C spole¢nosti
FAM Sp. o.o. Vizualizace standard(l je dostupna v kazdém firemnim zavodé a na
internetovych strankach.

7.2 Vyrobky dodané do FAM jsou pfijimany a U¢tovany na zakladé hmotnosti.

7.3 Material dodany po 15:00 hod a urceny pro vyrobu , na pockani“, ktery nespliuje TPP a
pro jehoZ Upravu podle TPP neni moiné ziskat souhlas zdkaznika, bude zinkovan den
nasledujici po ziskani potfebnych informaci od objednatele.

7.4V ptipadé predmétd s vnitfnimi prostory se podminky uvedené v téchto TPP nevztahuji na
vnitfni povrchy, ale pouze na jejich vnéjsi povrch.

Zinkovna neodpovida za kvalitu zinkového povlaku v misté, které nelze méfit, kontrolovat
a odistit, napr. vnitfek trubek, uzavrenych profil(i atd.

7.5 Pfipadné zvlastni pozadavky na vzhled nebo tloustku zinkového povlaku je nutné pisemné
ozndmit zinkovné pred dodanim vyrobku k zinkovani.

7.6 Pokud ma byt zinkovy povlak dale lakovan, je nutné to se zinkovnou pisemné dohodnout.

7.7 Zinkovna neodpovida za poskozeni vzniklda béhem dopravy, skladovani a montaze mimo
jeji aredl. Pripadné ztraty zinku vzniklé za vySe popsanych okolnosti musi odbératel
neprodlené zajistit zinkovym natérem dle normy PN-EN ISO 1461. Podpis dodaciho listu je
povazovan za potvrzeni kvalitativni a mnozZstevni prejimky.

7.8 Pro udrzenivzhledu vyrobku (zabranéni vzniku bilé koroze) je doporucena doprava krytymi
vozidly a uskladnéni zinkovanych vyrobkd na krytych a vzdusnych mistech do doby, nez
dojde k ptirozené pasivaci zinkového povlaku.

7.9 Vyrobni série zinkovanych vyrobku, ktera je povaZovana za neshodnou s TPP, mlzZe byt
opétovné predlozena ke kontrole kvality po odstranéni vad.

7.10 Pokud bude zédkaznik pozadovat odstranéni zaru¢nich vad neopravnéné, uhradi néklady
vzniklé spolecnosti FAM Sp. z 0.0.

11-2022
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8. Souvisejici normy.
PN-EN ISO 1461:2011 Zarové povlaky zinku nanddené ponorem na Zeleznych a ocelovych
vyrobcich. Pozadavky a metody zkouseni.

9. Prilohy
9.1 Navrhovani otvoru
9.2 Standardy obrabéni A, B, C.

Ve Varsave, dne
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PRIKLADY UPRAVY OCELOVYCH VYROBKU
PRO ZAROVE ZINKOVANI

TABULKA €. 1 — Pratok zinku konstrukci — navrhovéni otvor.

Pratok zinku uvnitf
uzavrené konstrukce
(profil, trubka)

Vnéjsi technologické
otvory — mohou
vznikat nalitky

v
]/ Zinkova slitina

Pratok zinku uvnitf
uzavrené konstrukce
(profil, trubka)

Skryté technologické
otvory — kv(li
bezpecnosti je
nutné zajistit jejich
peclivé provedeni

Vzduch /

Zinkova slitina
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TABULKA C. 2 — navrhovani otvord. Pozadovana velikost se tyka také velikosti venkovnich otvord.

Skryté otvory

Skryté otvory musi

byt zvoleny a
rozmistény tak, aby Rozméry dutého profilu, mm Minirrjélni pvr(jmér ot\oloru P
zajistovaly plynulé daném poctu otvord, mm
vytaZeni z vany a co
nejmensi zadrzovani
zinku uvnitr Q [_] ! 2 4
konstrukce. 15 15 20 x 10 3
20 20 30x 15 10
30 30 40 x 20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60 x40 16 12 10
60 60 80 x40 20 12 10
80 80 100 x 60 20 16 12
100 100 120 x 80 25 20 12
120 120 160 x 80 30 25 20
160 160 200 x 120 40 25 20
200 200 260 x 140 50 30 25

TABULKA C. 3 — Navrhovani otvor(i — otvory pro zavé$eni a odtok.
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Otvory pro
zavésSovani musi
umoziovat snadné
zavéseni na dratech

Otvory pro zavésovani (byly

Odvzdusnovaci otvory

pouZity montaini otvory)

72

Otvory pro odtékani

Odvzdusnéni a
odtok musi byt
zajistén také pro
oteviené konstrukce
(tvarovky)

Je mozné pouzivat
sefiznuti nebo
otvory provedené v
konstrukci

Otvory pro odtékani a zavéSovani
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TABULKA C. 4 — konstrukce pro zinkovani

Ptrekryvajici se
povrchy se
mohou
deformovat
vlivem zvyseni
tlaku vzduchu.

Odvzdusniovaci otvor pro styéné
plochy tvarovek

Nespravné
provedené svary
zpUsobuji tniky
po zinkovani

Porézni a pferusovany svar

‘////’ NESPRAVNE

<P

Souvisly svar i

SPRAVNE

TABULKA C. 5 — prostorové konstrukce

11-2022
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Navrh konstrukci
musi zohledriovat
technologické

moznosti zinkovani ] i A U L
Zinkovani ey
prostorovych dilli je
naroéngjsi. i i i
Kvalitativné a ekonomicky Nevyhodné
vyhodné
U
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TABULKA C. 6 — ukazkova vizualizace vlivu elementarniho slozeni oceli na vzhled povlaku

Ocelové skupiny Obsah kifemiku (%) Vzhled Zarového zinkového povlaku
Nizky obsah kifemiku <0,03 stribfity,
leskly
Sandelintiv efekt 0,03>0,14 Sedy, matny, drsny,
kiehky
Sebisttiv efekt 0,14>0,25 stibfité leskly aZ
matné Sedy
Vysoky obsah kfemiku >0,25 matny, Sedy, kiehky
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Prilohy 9.1

POKYNY PRO PROVADENIi OTVORU

Za spravné provedeni otvorl odpovida dodavatel konstrukce.

Spravné provedeni otvoru zajisti:

- vysokou kvalitu zinkovaného povlaku a esteticky vzhled vyrobku.

Nespravné provedeni otvoril znamena:

- $patnou kvalitu povlaku

- nespoijitost, mista opravovana zinkovou pastou,

- neesteticky vzhled, kratSi Zivotnost,

- vznik nakladl na provedeni otvor(l a prostoje v zinkovné

- vznik nakladu na opravy poSkozené konstrukce — deformace, ,nafouknuti profilu®

Hlavni zasady provadéni otvort

- kazdy dil se zavéSuje s co nejvétsim sklonem, ktery je nutné zohlednit pfi provadéni otvorul (jejich umisténi)
- kazdy uzavfeny dil (napf. &tvercovy profil) musi mit otvory na OBOU koncich

- otvory musi byt provedeny na kazdém misté, kde mlize dojit k zablokovani nebo omezeni zinku a popela

- kazdy otvor, kterym bude vytékat zinek, musi byt uplné na konci dilu dané konstrukce = po zavéSeni ve

v v

- kazdy odvzdusrniovaci otvor musi byt na uplné na konci dilu dané konstrukce = po zavéseni ve sklonu musi
byt na nejvy§8im misté, aby konstrukci odvzdusinoval a vdechen popel se dostal ven

POZOR: Hustota zinku je 7x vétSi nez hustota vody!

Otvory jsou provadény pro to, aby zajistily co nejrychlej$i ponofeni v zinkové lazni a neomezeny prutok vSech
médii (kyseliny, tavidla, zinku) a popela.

Otvory je potfeba provést také v mistech, jako jsou spoje U-profild, I-profil(i, uhelnik( a vdechna mista, kde
vznikaji polouzaviené kapsy, které omezuji pritoku médii a zplsobuji pfilepovani popela.
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Doporuéeni zinkovny:
Otvory musi mit min. @ 12 mm.
U profild 40 x 40 mm a menSich je mozné vyjimecné povést otvory @ 10 mm.

U prafezd 100 x 100 mm a vétSich musi byt otvory pomérné vétsi @ 16-30 mm. Je doporuceno provést dva
otvory na kazdém konci dilu.

vzduch | Vzduch

Slitina zinku

odvzdusnéni.

Otvory neprovadéjte v ose, pokud se jejich primér nekryje s rozméry profilu.

- . Otvory pro zavéseni
Odvzdusnovaci | s o
otvory ‘(byly pouzity montazni otvory)
Skryté otvory

Vytokové otvory
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Odvzdusnovaci otvor na plose
styku profila

Vytokové a odvzdusnovaci sefiznuti

Cenu ur€uje hlavné hmotnost dilu,
proto je vhodnéjSi pfipravit ploché
vyrobky a konstrukce nez
prostorové dily. Je nutné uvést, ze
u prostorovych konstrukci je

vvvvvv

R "

Z hlediska kvality a nakladu
vyhodné reseni

sklon v druhé roviné, coz mize
zhorsit kvalitu realizace.

Nevyhodné reSeni
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g HLAVNI OTVORY - TEMITO OTVORY NA OBLOUKOVEM PROFILU.
OTVORY SE RAM PLOTU NAPLNi A OTVORY NA OBOU KONCICH
ZINKEM. CELY RAM MA VELKY NESTACI. OTVORY MUSI BYT
OBJEM, PROTO OTVORY MUSI UPROSTRED PROFILU A TAKE S
BYT MIN 2 X @ 12 mm. MIRNYM POSUNEM VE SMERU )
OTVORY MUSI BYT U ROHU A SKLONU DiLU. BEZ TECHTO OTVORU
HRAN) SE DiL NEPONORI. ZINEK HO BUDE

VYTLACOVAT NAHORU. OPTIMALNI{
JE PROVEST OTVORY S ROZTECi 1/4
DELKY.

SVISLE PROFILY (PRICKY) - PRUCHOZ{ OTVORY U

C OKRAJU. VOLITELNE PO JEDNOM OTVORU DOLE A NAHORE TESNE U OKRAJU

10-2020

NESPRAVNE

OTVORY UMISTENE ZEPREDU UPROSTRED.

V PROFILU ZUSTANE VELKE MNOZSTV{ ZINKU.

PROFIL SE TAKE ZEVNITR NEODVZDUSNI.

PROFIL RAMU JE TAKE SPATNE ODVZDUSNENY

PRED ZINKOVANiIM ZUSTANE UVNITR PROFILU TAVIDLO,
COZ NEPRIZNIVE OVLIVNi KVALITU POVLAKU (VYSKYT
BUBLIN A ZASPINENI).

SPRAVNE

~orw

OTVORY V PRIENEM PROFILU SPRAVNE ROZMISTENE
NA DIAGONALE (ZLUTA BARVA). PROFIL SE
ODVZDUSNI, VSECHEN ZINEK ZEVNITR VYTECE.
ALTERNATIVNE (CERVENOU BARVOU) LZE VRTAT
ZEPREDU. TOTO RESENi SE POUZIVA V PRIiPADE
MENSiICH PRUREZU PROFILU.
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PLOTOVE DiL — PRIKLADY RESENi OTVORU, POKRACOVANI

10-2020

U SVISLYCH PROFILU NEBUDE OTVOR
SPLNOVAT SVOU FUNKCI. PROFIL SE

"NEODVZDUSNI A PO ZINKOVANI

ZUSTANE UVNITR ZINEK. PRED
ZINKOVANIM ZUSTANE UVNITR
TAVIDLO, KTERE ZHORSI KVALITU.

NESPRAVNE ROZMISTENE OTVORY U

»RECKEHO” VZORU. | KDYZ SE

PLOTOVY DiL PONORI DO ZINKOVE

LAZNE, ZOSTANE UVNITR VELKE

MNOZSTVi ZINKU.

POKUD TENTO VZOR BUDE TVORIT VETSINU CELEHO
PLOTOVEHO DiLU, PAK SE PRI TAKOVEM ROZMISTEN{ OTVORU
TENTO DiL NEPONORI.

SPRAVNE
1 OTVORY, KTERYMI SE DiL NAPLNI
ZINKEM, MUSi BYT NAVRTANY V
ROZiCH. PRED ZINKOVANiM BUDE
TAVIDLO V KOUTECH, PO ZINKOVANi
VSECHEN ZINEK VYTECE VEN.

» OTVORY ODVZDUSNI DiL TAK, ABY
V NEM NEVZNIKALY VZDUCHOVE
KAPSY A DiL SE VOLNE PONORIL.

NA SVISLYCH PROFILECH JSOU OTVORY
UMISTENE SPRAVNE TESNE U HRAN.

POZNAMKA: UMISTEN{ TECHTO OTVORU
ZAVISi NA MISTE, KDE SE BUDE PLOTOVY DiL
PLNIT ZINKEM (BOD B NA PREDCHOZi
STRANCE)
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OTVORY V PROSTOROVYCH ZABRADLICH

NIEPRAWIDLOWE UMIEJSCOWIENIE OTWOROW PRAWIDLOWE UMIEJSCOWIENIE OTWOROW

NESPRAVNE PROVEDENE OTVORY SPRAVNE UMISTENE OTVORY

ANA MADLU VODOROVNEHO T-PROFILU NEJSOU
ODVZDUSNOVACI OTVORY.
ZABRADLI SE NEPONORI, KDYZ BUDOU VSECHNY
OTVORY NiZE.

8 OTVORY V PROFILECH JSOU PRILIS DALEKO o
OD HRANY, HORNI CAST PROFILU SE ZAVZDUSNI,
V DOLNI CASTI ZUSTANE MNOHO ZINKU.

PRI TAKOVEM ROZMISTENI OTVORU ZUSTANOU
V PROFILECH ZBYTKY TAVIDLA, KTERE SE
BUDOU PRI PONOROVANI DO ZINKOVE LAZNE
VYPALOVAT, V DUSLEDKU CEHOZ VZNIKNOU
NEZADOUCI NECISTOTY A BUBLINY.

AMADLO A VODOROVNA PRI:CKA JE
ODVZDUSNENA V NEJVYSSICH BODECH.

ALTERNATIVNE U MENSICH PRUREZU V MADLE
1. VODOROVNEHO PROFILU LZE POUZIT
ODVZDUSNOVACI OTVOR ZEZDOLA. MUSI BYT
PROVEDEN CO NEJBLIZE ROHU.

8 V PROFILECH BYLY PROVEDENY ZAREZY
NA OBOU STRANACH.

V PRICKACH JE MOZNE NAVRTAT OTVORY, MUSI
BYT ALE CO NEJBLIiZE HRANY SPOJE.
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10-2020

PRIKLAD VLOZENEHO PLNEHO OZDOBNEHO PRVKU
UPROSTRED PROFILU

SPRAVNE
SPATNE . ,
U PROFILU MALYCH
CHYBI OTVORY U PRUREZU LZE
SPOJE PROFILU ALTE,RNATIVNE VRTAT
S OZDOBNYM MALE OTVORY.TYTO
PRVKEM (A) OTVORY MUSI BYT TESNE U

HRAN.

V PATCE (B) CHYBI
ODVZDUSNENI

TAKTO PRIPRAVENE
OTVORY ZPUSOBI,

ZE DiL SE NEPONORI
DO ZINKOVE LAZNE
SPRAVNE PROVEDENE
OTVORY, OTVORY JSOU
U STYKU PROFILU S
OZDOBNYM PRVKEM
(A) ODVZDUSNOVAC'I
TVORY JSOU
PROVEDENY V PATCE
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PLOTOVY DIiL - VYPLN Z VYSOKYCH PROFILU, VYSKA 60 MM A ViCE (NEJCASTEJSI

CHYBA).

SPATNE

PLNIiCi A ODVZDUSNOVACI
OTVORY V RAMU DILU VE
ZNACNE VZDALENOSTI OD

A HRANY. DOLE ZUSTANE VELKE A

MNOZSTVI ZINKU.
NAHORE UVNITR VZNIKNE
VZDUCHOVA KAPSA.

NATOKOVY OTVOR V PROFILU B

VYPLNE JE UMISTEN NA

B SPRAVNEM MISTE VSECHEN
ZINEK VYTECE ZEVNITR
PROFILU.

SPATNE UMISTENY ODVZDUSNOVACI OTVOR V
PROFILU VYPLNE. UMISTENI DOLE V KOMBINACI
S DANOU VYSKOU PROFILU ZPUSOBI ZE DIL

SE NEPONORI DO ZINKOVE LAZNE. JEDNA SE O
NEJ CASTEJ Si CHYBU DODAVATELU ZINKOVNA
VRACI MATERIAL K OPETOVNE TECHNOLOGICKE
PRIPRAVE.

DOBRE

PLNICT A ODVZDUSNOVACI
OTVORY V RAMU DiLU, TESNE U
HRANY. ZEVNITR VYTECE
VSECHEN ZINKE, HORN] CAST JE
SPRAVNE ODVZDUSNENA.

NATOKOVY UMISTENY
PLNICIi OTVOR.

ODVZDUSNOVACIi OTVOR VE
VYSOKEM PROFILU VYPLNE JE
V NEJVYSSIM MIiSTE NA PRAVE
STRANE. TOTO UMISTEN{
ZAJISTi SPRAVNE ODVZDUSNENI
A SPRAVNE PONORENI.
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SLOUPEK S PATKOU

SPATNE ALTERNATIVNE E
[0 O pE—
g 10; I
1 1
" I
X. z
22
22
OTVOR UPROSTRED PATKY SPRAV,NE ) OTVORY JSOU VE STENE
NEPLNI SVOU FUNKCI. ROZMISTENI OTVORU. PROFILU.
ZBYTKY TAVIDLA V SLOUPKU NEZUSTANOU JE NUTNE ZAJISTIT,
ZUSTANOU UVNITR SLOUPKU, ZBYTKY TAVIDLA. ABY ZAVESOVACI OTVOR (A)
PRI ZINKOVANI PAK DOJDE K . BYLY PROVEDENY NA
REAKCI, KTERA NEGATIVNE ~ PO ZINKOVANI V NEM KOLMEM BOKU .
OVLIVNI KVALITU. NEZUSTANE ZINEK. K VYTOKOVYM OTVORUM (B)

NEJSOU OTVORY V PATCE.

PO ZINKOVANI ZUSTANE VE SLOUPKU VELKY NADBYTEK ZINKU.
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Spoj nosniki Patka opéry

\ S

Roh ramu Mz&‘&
- M (®) \

Kazda polouzaviena kapsa nebo misto, které omezuje volny pratok zinku a popela, musi mit
otvory v nejvys$$im misté.

KONSTRUKCE NEDOVOLUJE PRUTOK ZINKU:
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Minimalni rozmery otevrenych seriznuti

H

-

W
D
NI

Vazeni zakaznici,

Usilujeme o co nejvysSi kvalitu nami provadéného zinkovani.
Kvalita zinkovani a jeho vzhled zavisi ale také na Vas!
Proto je nutné, abyste zajistili spravné provedeni otvora.

Tym FAM Sp. z o0.0.

Wroctaw, 21. fijna 2020
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Prilohy 9.2

STANDARDY PROVEDENi ZINKOVANEHO POVLAKU

Abychom vyhovéli Vasim poZadavkim, zavedli jsme standardy provadéni

antikoroznich povlakl technologii Zarového zinkovani.

Jsou stanoveny tyto standardy:

A — Zinkovany material je predavan bez dalsiho opracovani

B — Zinkovany povlak je opracovavan a jeho vzhled odpovida TPP.

C - IndividudlIni pozadavky zdkaznika na povlak nebo baleni vyrobku.
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A — Zinkovany material je predavan bez dalSiho opracovani

Nejsou odstrafiovany: mista s velkou tloustkou, ukapy, kapky, ostré hrany.
Nejsou provadény opravy povilaku.
Nejsou odstrafiovany stopy po montaznich dratech.

Nejsou brouseny nerovnosti a zmény struktury povrchu zplsobené pouzitym druhem oceli.

U zinkovaného pfedmétu je provadéno findlni obrabéni pouze v rozsahu:

e odstranéni popela

Priklady zinkovaného materidlu ve standardu A — bez opracovani.

Nepozinkovana mista v dlsledku vad predmétu, napf. netésné svary, nespravné provedené otvory,
sloZeni oceli neni v souladu s TPP
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Pokud v pfedmétu je vlastni pnuti, méize po zahrati v zinkové lazni na teplotu 450 °C dojit k jeho deformaci.
Dily z plechu nebo plechy, které jsou soucasti vétsich predmétii, se mohou zvinit.

Netésné svary — vyfouknuta mista a Uniky se neopravuji
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Nespravné proved

10-2021

%

enéo

7 7 '

tvory zplsobuji vznik nalitkl zin

kd, velké mnozstvi

nepozinkovanych mist (material se v peci neponofi a zavzdusni se) a praskani profild,
které ohrozu

je pracovniky zinkovny.

!
| (W

Na silné zkorodovaném a degradovaném materialu
povrch zinku miize byt hrbolaty (s diilky).

noskozeni.
N .

—

moh

ou vznikat nepozinkovana mista a

Material dodavany do zinkovny musi byt spravné zabalen.
U materialu bez palet a stojanti miize p¥i vykladce, nakladce a premist'ovani dojit
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B — Zinkovany povlak je opracovavan a jeho vzhled odpovida TPP.

Povrch povlaku musi byt spojity a nesmi obsahovat vady, které zabranuji pouZivani vyrobku. VSechna

nepozinkovana mista nesmi byt v souctu vétsi nez 0,5 % celkové plochy daného predmétu.
Jednotlivé defekty, tzn. nepozinkovana mista, nesmi byt vétsi nez 10 cm2.

Zinkovna neni povinna opravovat vady zinkovani, které vznikly z d@vodu technologie vyroby predmétu u

zakaznika.

Spolecnost FAM neprovadi Cisténi a kalibrovani otvord a zavitl ani rovnani dilli, u nichz doslo béhem

zinkovani k deformaci.

Zinkované povrchy, které jsou nasledné lakovany, musi byt spravnym zplisobem pfipraveny. Pfipravu

zinkované vrstvy pred lakovanim (myti, brouseni, leSténi nebo jiné operace zavisejici na zplsobu lakovani)

zajist'uje zakaznik.

Drsnost povrchu podle normy.
UPOZORNENI: Drsnost povrchu neni vZdy pric¢inou vylu¢ovani tvrdého zinku. Toto maze byt zpisobeno
reakci materialu se zinkovou lazni a pfilis§ malych technologickych otvorii. Je nutné si uvédomit, Ze toto
nema vliv na antikorozni vlastnosti povlaku, kdy jeho vzhled ma podruzny vyznam.

v “

Opravovany povlak v souladu s bodem 5 TPP
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Béznou vadou, ktera se vyskytuje pfi zinkovani, jsou nepozinkované plochy, které jsou zplisobeny
nespravné provedenymi svary. Zinkovna opravuje tato mista zinkovym natérem, prestoze tyto vady nejsou
zapricinény nespravnym postupem béhem zinkovani. U zinkovanych vyrobki urcenych pro lakovani se tyto

opravy neprovadeéji.

POZOR! Pokud se budou tyto vady vyskytovat na mnoha mistech i v dalSich dodavkach, je zinkovna

opravnéna takova mista neopravovat. Zinkovna je povinna to zakaznikovi oznamit.

U dil& spojenych nesouvislym svarem nebo bodovymi svary miiZze dojit k unikéim zbytkd tavidla nebo

VIve Vv

popela, které zap¥icinuji vznik tmavych skvrn na zinkovém povlaku v mistech spojti.

Nespravné provedeny svar miiZze zplsobit poskozeni predmétu — prasknuti spoje.
N N

Vada mize také vzniknout pouzitim svarovaciho dratu s vysokym obsahem kiemiku. Tyto vady nemusi byt
vzdy zjistitelné bezprostiedné po zinkovani
Zbytky pripravku proti odpryskavani zplisobuji cetna nepozinkovana mista
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Bila koroze na povrchu neni diivodem pro reklamaci, pokud je dodrzena minimalni tloust'’ka zinkové vrstvy,
na které se vyskytuje.

Bila koroze miize mit vzhled svétle a tmavé sedych skvrn.

/ 4

V mistech stékani zinku je pFipustny vyskyt nalitkli. Neni pFipustny vyskyt ostrych zatuhlych ukapt zinku.

Nalitek je tlustsi misto zinkovaného povlaku s tl. do 5 mm s tupymi okraji, zatuhly akap ma ostry konec.

\\ / Tl

Povrchové nerovnosti na podkladovém materialu, nap¥. dtilky valcovaci strusky, prohlubné svard, korozni
dilky, zavalcovana mista a oddélené vrstvy mohou ziistat po Zarovém zinkovani viditelné nebo se mohou
objevit.
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U profilii ohybanych za studena se mohou vyskytnout tlustSi pruhy zinkového povlaku

V diisledku nehomogenity vnéjsiho
jiné) se zinkovy povlak vypadat na jednom

povrchu zinkovaného predmétu (chemické slozZeni, struktura povrchu a
predmétu rozdilné.

Pokud se v predmétu vyskytuje vliastni pnuti, mtlize po zahrati v zinkové lazni na teplotu 450 °C dojit
k jeho deformaci. Dily z plechu nebo plechy, které jsou soucasti vétsich predmétii, se mohou zvinit.
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Material dodavany do zinkovny musi byt spravné zabalen.
U materialu bez palet a stojanli miize pfi vykladce, nakladce a premist'ovani dojit

k Eoékozeni.

4 4

Nesrévné provedené otvory zplisobuji vznik nalitk{ zink{ a ¢etna nepozinkovana mista
(material se v peci neponofi, zavzdusni se), mlize také dojit k prasknuti profild, které
ohrozuje pracovniky zinkovny.

Na silné zkorodovaném a degradovaném materialu mdhou vznikat nepozinkovana mista
a povrch zinku miize byt hrbolaty (s dilky).
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ohou vznikat malé zatuhlé ukapy.

V rozich spoji dratu u sit’kovych struktur mohou vznikat malé nalitky. Je doporuceno je
ponechat — odstranéni miiZe prerusit spojitost povilaku.
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C — individualni poZzadavky zakaznika

Po dohodé se zakaznickou podporou jsme schopni splnit i dal$i poZzadavky v oblasti zarového zinkovani.

stranka 36/36
10-2021



