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Kvalita zinkového povlaku a poZzadavky normy DIN EN ISO 1461

Je tfeba zdiraznit, Ze proces Zarového zinkovani provadény v nasem zavodé probihd v souladu
s pozadavky normy DIN EN ISO 1461. Tato norma stanovuje pozadavky na zinkové povlaky a
uvadi, které vlastnosti povrchu jsou pripustné a které mohou byt divodem k uznéni povlaku
za vadny.

Zakladnim ukolem zinkového povlaku je ochrana ocelového podkladu pred korozi. Estetické
vlastnosti a jednotny vzhled povrchu maji ve srovnani s ochrannymi vlastnostmi povlaku
druhorady vyznam.

1. Nejednotny vzhled povrchu, matnost, Sedé zbarveni nebo efekt ,mramoru”

Rozdilny vzhled povrchu, véetné jeho matnosti, Sedého zbarveni nebo charakteristického
efektu ,mramoru”, mlze byt zplisoben predevsim chemickym sloZenim oceli, zejména
obsahem kifemiku (Si) a fosforu (P).

V souladu s normou DIN EN ISO 1461 nejsou tyto rozdily ve vzhledu povrchu divodem k
odmitnuti vyrobku, pokud povlak spliiuje ostatni poZadavky normy. Je duleZité zdlraznit, Ze
povlaky s takovym vzhledem mohou byt silnéjsi a tim poskytovat velmi dobrou, v nékterych
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2. Bila rez na povrchu

Bila rez, ktera vznika jako produkt koroze zinku, se nej¢astéji vytvafi v disledku dlouhodobého
skladovani pozinkovanych prvki, zejména za podminek zvysené vlhkosti a omezeného pfistupu
vzduchu.

Pokud tloustka zinkového povlaku pod oblasti s vyskytem bilé rzi spliiuje pozadavky normy,
povlak si nadale zachovava své ochranné vlastnosti. Samotna pfitomnost bilé rzi tedy
automaticky neznamena ztratu protikoroznich vlastnosti ani nutnost odmitnuti vyrobku.

3. Jednotliva zesileni poviaku

Jednotliva drobna zesileni povlaku jsou pfirozenym disledkem procesu Zarového zinkovani a
mohou vznikat mimo jiné v dlsledku stékani tekutého zinku z povrchu vyrobku.

Norma jejich vyskyt pFipousti, pokud nemaji negativni vliv na bezpecnost pouzivani vyrobku a
nebrani jeho spravné montazi.

4. Opravy a oprava mistnich poskozeni poviaku

Norma DIN EN ISO 1461 pripousti opravu mistnich poskozeni nebo Ubytkl zinkového povlaku
za predpokladu dodrZeni stanovenych pozadavka tykajicich se velikosti a celkové plochy oprav.

Pfipustné jsou zejména:
e jednotlivé opravované plochy o maximalni velikosti 10 cm?,

e celkova plocha oprav nepresahujici 0,5 % plochy vyrobku,
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e provedeni opravy vhodnymi metodami, jako je Zarovy nastfik zinku nebo naté&rové
hmoty s vysokym obsahem zinku.

Proc se vzhled povlaku muze lisit?

Zarové zinkovani je ¢asto vnimano jako proces spocivajici v jednoduchém ,naneseni”
zinkového povlaku na povrch oceli. Ve skutecnosti se jedna pfedevsim o metalurgickou reakci
probihajici mezi tekutym zinkem a ocelovym podkladem.
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povrchu nezavisi pouze na parametrech samotného procesu zinkovani, ale také na mnoha
dalSich faktorech.

Konecny vysledek ovliviiuji mimo jiné:
e chemické slozeni oceli,
e jeji mikrostruktura,
e stav povrchu,
e zpuUsob pripravy vyrobku k zinkovani,
o predchozi mechanické opracovani,
e proces valcovani,
e provedené svary a zplisob svarovani,

a takeé cela technologicka historie vyrobku pred jeho ponofenim do zinkové 1azné.

Z tohoto divodu rozdily ve vzhledu pozinkovaného povrchu nemusi znamenat vadu povlaku
ani nespravné provedeny proces zinkovani. V prvni fadé je tfeba posoudit, zda povlak splfiuje
pozadavky stanovené normou a zda poskytuje odpovidajici protikorozni ochranu.

Jsme otevreni kontaktu

Samoziejmé, stejné jako u kazdého technologického procesu, mohou i béhem zinkovani nastat
chyby, nejasnosti nebo situace vyZadujici dodatecnou analyzu. Proto v ptipadé jakychkoli
pochybnosti ze strany zakaznikd doporucujeme pfimy kontakt.

Ke kazdému dotazu, problému nebo reklamacnimu fizeni pfistupujeme individualné a vécné.
Analyzujeme konkrétni pfipad a snaZime se najit nejlepsi mozné feseni.

Zalezi nam predeviim na spokojenosti zdkaznika, transparentni komunikaci a Fadném
objasnéni kaidé situace. Nasim cilem neni pouze splnéni technickych pozadavkd, ale také
poskytnuti jistoty zakaznikiim, Ze kazdé jejich podnétu je vénovéana naleZita pozornost.
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