Zinkovani

Ugel: dlouhodob4 protikorozni ochrana
Pripravné prace: o¢isténi od mastnot, okuji, rzi a jinych necistot

Zarové strikani (metalizace)

povrch oceli se pecliveé oCisti tryskanim/piskovanim

zinek ve formé dratu nebo prasku se ptivadi do pistole a tavi se v plynovém hotdku
nebo elektrickém oblouku (viz obrazek nize)

roztaveny zinek ve formé¢ malych kapek je pomoci tlakového vzduchu vrhan na
povrch oceli

piilnavost povlaku je ¢isté mechanicka a vrstva poné¢kud porézni, s drsnym povrchem,
da se prebruSovat

tloustka vrstvy od 0,1 — 1 mm

povrch se dobfe hodi pro nasledny organicky povlak, ktery dale zvySuje korozni
odolnost.

metoda je vhodna pro vétsi objekty s nepftili§ komplikovanym tvarem

obtizné je pokovovat roury zevnitf

zarové sttikani je tieba velmi vhodné pro opravy zarové zinkovanych predméth
poskozenych svafovanim nebo mechanickymi acinky



Elektrolytické (galvanické) zinkovani

ocelovy povrch se nejprve odmasti a pak ocisti od okuji a rzi mofenim

Casto se spojuje prediprava s elektrolytickym odmastovanim

vyrobky se zavési do vodného roztoku zinec¢naté soli (elektrolyt) a zapoji se jako
katoda ke zdroji stejnosmérného proudu

anodou jsou desky z ¢istého zinku (elektrolyticky zinek 99,995 %)

elektrolyt mize byt kysely, neutrdlni nebo alkalicky a podle toho se voli druh
zinecnaté soli

jakmile se zapoji proud, rozpousti se zinek z anody a ve formé zine¢natych iontt
putuje ke katod¢, kde se vylucuje na povrchu vyrobku

VEtSi predméty se bézné zaveésSuji na piipravky (zavésy, haky atd.), zatimco mensi
predméty (hromadné zboZi — Srouby, matice, kovani atd.) se pokovuji v bubnech.
vytvotfena vrstva zinku ma velmi jemnozrnnou strukturu

normalizované tloustky povlaka jsou 3, 5, 8, 12 nebo 20 mikrometrti (um). B&Zné se
pouziva S azZ 8 pm

ten¢i povlaky se pouzivaji pfedev§im na hromadném zbozi, zatimco tlustsi povlaky
(> 20 um) se zpravidla daji vytvofit pouze na zbozi s jednoduchou geometrii,
naptiklad na dréatu

tloustka povlaku pfi elektrolytickém zinkovani se ¢asto na povrchu soucasti méni —
v zavislosti na jejim tvaru a umisténi anod

pomocné anody je nutné pouzit, aby se povlak vytvoril i v zastinénych mistech
povrch zinku je velmi hladky, se ,,stiibfitym* kovovym leskem
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vodny roztok zinec¢naté soli (elektrolyt)




Zaroveé zinkovani v tavenineé (obr. viz nize)

-vyrobky se ponofti do roztaveného zinku

-na povrchu oceli se vytvari povlak slozeny z nékolika vrstev slitinovych Fe-Zn fazi a vnéjsi
vrstvou ¢istého zinku.

Postup

pokud je povrch oceli znecisStén barvou, naptiklad ve vodé nerozpustnou oznacovaci
barvou, nebo struskou po svafovani, musi se tyto necistoty nejprve mechanicky
odstranit tryskanim nebo brousenim

zamasténi povrchu se nej€astéji odstranuje alkalickym nebo kyselym odmastovanim
po alkalickém odmasténi nasleduje oplach, ktery u kyselého odmastovaciho
ptipravku je mozno vynechat

mofteni probiha v kyseliné chlorovodikové (cca 10 az 12 %) nebo v kyseling sirové
(max. 20 %)

pied ponofenim do roztaveného zinku se musi na vyrobky nejprve nanést tavidlo,
které zabranuje tvorbé oxidl a zaroven rozpousti oxidy na povrchu oceli

vrstva tavidla také Cisti hladinu roztaveného zinku od oxidi pti ponofovani vyrobki
druhy zinkovani: suché a mokré zinkovani



» Suchy zpisob neboli suché zinkovani
o po odmasténi, moteni a oplachu se vyrobky ponofti do tavidlové
lazné, coZz je vodny roztok chloridu zine¢natého a chloridu
amonného, a ususi se
o po vytaZeni ze zinku se zinkované vyrobky ochladi ve vod¢ nebo
na vzduchu a jsou piipraveny ke kontrole, eventualné k
naslednym upravam, zabaleni a expedici

Chlazeni a kontrola

, Susici pec Zinkova lazen
Roztok tavidla

- . Oplach
Odmasténi Mofen ’
» Mokry zpisob neboli mokré zinkovani
o pti mokrém zplsobu je hladina zinkovaci lazn€ rozdélena na dvé
¢asti prepazkou.
o V jedné cCasti se na hladin¢ zinkové lazné¢ nachazi vrstva tavidla —
chloridu amonného. Thned po odmasténi a odmoieni se zbozi

zanotuje pies vrstvu tavidla do zinkové 1azné.

o poté se zbozi protahne zinkovou lazni do té jeji ¢asti, kde je Cista a
volnd hladina. Z jejiho povrchu se stird popel ze spaleného tavidla
a oxidy zinku.

o po vytazeni ze zinku se vyrobky ochladi na vzduchu nebo ve vodé
a pripravi ke kontrole, eventudln¢ k ndslednym upravam, zabaleni
a expedici.

Mokré zinkovani

Chlazeni a kontrola

Zinkova lazen

Mofreni

Odmasténi

Ob¢ vyse uvedené metody poskytuji z hlediska kvality a trovné protikorozni ochrany zcela
rovnocenné povlaky. Suchy zplsob je bézné&;si, protoZe se da snaze mechanizovat.



Vyhody a nevyhody Zarového zinkovani

Jako vyhody je moZné jmenovat:

a) jednoducha a rychla kontrola.

b) dlouha Zivotnost, a tim i nizké naklady na opravy — konstrukci neni tfeba v prub&hu jeji
zivotnosti ¢asto udrzovat,

¢) povrchova tprava se provadi v pevnych zatizenich definovanou technologii, coz dava
velkou jistotu, ze nedojde ke vzniku chyb,

d) kvalita zinkového povlaku je zcela nezavisla na pocasi v prib&hu provadéni tpravy,

e¢) rovnomérny a kvalitni povlak na celém povrchu zbozi i na vnitinich a obtizné pristupnych
plochach,

f) stejna nebo vétsi tloustka povlaku na ostrych hranach a vystupcich nez na rovinnych
plochach,

g) dobra odolnost zinkového povlaku proti mechanickym vlivim pii dopravé, zatizeni a
montazi zajist'uje, ze zinkova vrstva jen ziidka vyzaduje opravy na misté,

h) pfi eventualnich malych poskozenich chrani zinek ocel katodicky a mensi Sramy neni
potieba opravovat,

1) zarov¢ zinkovanou ocel je mozné svafovat v§emi béznymi zpusoby,

Jako nevyhody je moZné jmenovat:

a) nelze provadét na miste, vyzaduje pevné zatizeni,

b) barvu zinkového povlaku je mozné zménit pouze natérem,

c) rozméry konstrukce jsou omezeny velikosti zinkovaci lazné, pokud se nepouziva
svafovani nebo Sroubové spojeni,

d) urcité riziko u povrchi tvafenych za studena, napiiklad tenkych plecht nebo profilt, které
se deformuji vlivem tepla v zinkovaci lazni,

s nepokovovanou oceli; vznika nebezpeci zinkové horecky, pokud dojde k vdechnuti
exhalaci pfi svafovani.



Zarové Zinkovani drobnych dilit

Drobné dily jako hiebiky, matice, podlozky, kovani atd. (hromadné zboZi) se odmasti a
odmoti stejné jako u piedchozich metod. Po naneseni tavidla se dily nasypou do
perforovanych kost a ponoii do zinkové taveniny. Po vytazeni z lazné se kos umisti do
stranou stojici odstfedivky, ptipadné se odstfed’uje ptimo nad zinkovou lazni — viz obrazek.
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Vlivem rotace (cca 800 ot./min) odteCe pfebyte¢ny zinek z povrchu povlaku, ktery je tim
padem rovnomérny a hladky. Ponory se zpravidla provadéji pii vysoké teploté (540 az
560°C) a zinkova vrstva je ponckud tenci a ma matnéj$i povrch nez pii kusovém
pozinkovani pti nizké teploté (450 az 460 °C).



Zarové zinkovani dratit a trubek

Drat, paska nebo roury se zinkuji suchym nebo mokrym zpiisobem v zatizenich pracujicich
kontinualné. Bezprostiedné po vytazeni ze zinkové lazné se piebyte¢ny zinek z povrchu
soucasti setfe (drat), ofoukne (paska, roura) nebo profoukne (roura). Povlak je pak
rovnomérny a leskly. Tloust'ku zinkového povlaku je mozné v urCité mife regulovat stirdnim
nebo ofukem.

Zdrové zinkovani ocelového pdsu

Tenky plech se zarové zinkuje v kontinudlnich zatizenich, kde je cely proces propojen do
uzavieného systému. Zakladnim materidlem je za studena valcovany plech ve svitcich, které
se v priibé¢hu procesu svaiuji do nekone¢ného pasu, viz obrazek.
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Po odmasténi se pas moii nebo oxiduje. Potom se povrch redukci pii 950 °C zbavi oxidi.
Soucasné probihd zmékcovaci zihani oceli. Povrch oceli je kovoveé Cisty a v ochranné
atmosféte vstupuje ptimo do zinkovaci lazné.

Po nékolika sekundach v zinkovaci ldzni vystupuje pas kolmo vzhiru a prochézi mezi tzv.
vzduchovymi stiracimi nozi, které jemnym proudem vzduchu nebo pary stiraji zinkovy
povlak na pozadovanou tloustku.

Rizeni tloustky vrstvy a nastaveni stiracich nozi se provadi pomoci tloustkoméri a
pocitaci.

Tenky ocelovy plech se zinkuje bud mikrolegovanym, nizkolegovanym nebo
vysokolegovanym zinkem.

Uzka paska se miize zinkovat stejné jako tenky plech.



Sherardizace

Metoda ma ptiblizné€ stejnou oblast pouZiti jako elektrolytické zinkovani.

Predméty ocCiSténé motenim nebo tryskanim se smisi se zinkovym prachem a piskem v
bubnu, ktery se za otaceni zahtiva t€sné pod teplotu tani zinku.

V pribéhu otad€eni spolu reaguje zelezo a zinek a na povrchu oceli se tvoti jejich slouCeniny.
Sherardizace poskytuje relativné tenké povlaky (15 az 40 pum) s temné Sedym az
hnédosedym povrchem.

Povlaky maji dobrou pfilnavost a velmi rovnomérnou tloustku 1 na pfedmétech s velmi
slozitym tvarem.



3.5 Mechanické zinkovani

Po odmasténi, odmoteni a pomédéni (vycementovani
médi) se soucasti nasypou do bubnu spolu se sklenénymi
kulickami, zinkovym prachem a chemickymi aktivatory.
Soucasti se omilaji v bubnu a zinek se pti tom

pomoci sklenénych kuli¢ek navaluje na jejich povrch.
Tloustka vytvotené¢ho povlaku se reguluje mnozstvim
pfidaného zinku. BéZn¢ se pohybuje kolem

10 az 15 um, avSak mohou se vytvaret i tlustsi povlaky.
Jsou rovnomérné 1 na dilech s komplikovanou
geometrii. Povrch je ponékud matny.

Mechanické zinkovani je vhodné pro uSlechtilé oceli

s tvrdosti nad 40 HRC, kde u jinych metod hrozi vodikova
kiehkost.

Vytvotené povlaky se vlastnostmi podobaji elektrolyticky
pozinkovanym. Specifikace povlaki je uvedena

v CSN EN ISO 12683, ktera je zavedena vyhlasenim.
3.6 N eelektrolyticky nanasené

mikrolamelové povlaky zinku

Povlaky se zhotovuji nanaSenim suspenzi obsahujicich
mikrolamely zinku nebo hliniku (cca 50 — 60 %),
vhodného pojiva. Plisobenim tepla dochazi ke spojovani
mikrolamel a pojiva za vzniku povlaku. Tloustka
povlaku se pohybuje od 6 do 22 um (obr. 3-4).

Pouziva se piredevsim pro drobny spojovaci material.
Povlak poskytuje katodickou ochranu. Tyto povlaky

se dale doplnuji organickym vrchnim povlakem

nebo anorganickym utésiiujicim povlakem.

Nekteré povlaky 1ze kombinovat s vrstvami na bazi
epoxyfenolickych pojiv nebo silikon-lithium-oxidového
polymeru.

Specifikace povlakt je uvedena v CSN EN 13858

a pro spojovaci soudasti i v CSN EN ISO 10683.

Obr. 3-2 — Zarové stiikani zinkem.

Obr. 3-3 — Rez zarové stitkanym povlakem zinku.

Obr. 3-4 — Rez mikrolamelovym povlakem.
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3.7 N atérové hmoty

s vysokym obsahem zinku

Obsah zinku v natérovych hmotéach s vysokym obsahem



neni jednoznacné a jasné definovan.

Néatérova hmota je povazovana za NH s vysokym obsahem
zinku, jestlize je obsah zinkového prachu mezi

65 az 69 % hmot. v natérové hmot€ nebo je vétsi nez

92 % hmot. v suchém natérovém filmu. Natérové

hmoty obsahujici zinkovy prach mohou byt formulovany
na bazi organického nebo anorganického pojiva.
Natérové hmoty s vysokym obsahem zinku se aplikuji
na Cisty, suchy ocelovy povrch stiikanim. Povrch

by mél byt otryskéan na €istotu minimalné Sa 2’2 podle
normy EN 1SO 8501-1. V piipad¢ oprav a jestlize

neni mozné otryskavani, mélo by byt k ¢isténi pouzito
rucni nafadi a oCiSténi musi byt provedeno az do
nepoSkozené zinkoveé vrstvy.

Pro opravy je moZzné pouzit k aplikaci Stétce.

Aplikace natérové hmoty musi byt provedena co nejdiive
po ptipravé povrchu. Natérova hmota musi byt
aplikovana v souladu s instrukcemi vyrobce. Aplikace
téchto natérovych hmot neni povolena v podminkach
vysoké relativni vlhkosti a/nebo nizkych teplot,

protoZe mize byt neptiznivé ovlivnéna adheze.

Natérové hmoty s vysokym obsahem zinku se mize
pouzivat pro opravy malych poskozeni povlaku zarového
zinku. Tloustka opravného natéru by méla byt

nejméné 100 um.

Porovnani vlastnosti riznych povlak je uvedeno

na obr. 3-6.

Obr. 3-5 — Rez natérovou hmotou s vysokym

obsahem zinku.

Obr. 3-6 — Porovndni viastnosti riiznych zinkovych povlakii a ndtérové hmoty s vysokym
obsahem zinku.

Mechanické zinkovani neni v porovnani uvedeno, da se nejspise porovnat s elektrolytickym
zinkovdnim.



