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Cynkowanie jest jedng z najlepszych i najtrwalszych technologii zabezpieczania antykorozyjnego . W cynkowaniu ogniowym
uzyskuje sie powtoki o grubosci od 45 mikronéw (Scianka wyrobu cynkowanego < 1,5 mm) do 85 mikronéw (dla $cianki > 6 mm).
Pod wzgledem technicznym cynkowanie ogniowe przewyzsza inne technologie zabezpieczania antykorozyjnego.

Stopien trwatosci jest uzalezniony od grubosci powtoki i kategorii korozyjnosci srodowiska w ktérym eksploatuje sie
wyroby. Minusem cynkowania ogniowego jest efekt wizualny, czyli wyglad powtoki. W przypadku powtoki cynkowej
ogniowej wystepujg rézne zgrubienia powtoki, sople, drobne grudki twardego cynku, miejscowe Sciemnienia powtoki
wskutek oddziatywania popiotéw cynkowniczych, nieréwnomierna barwa czy miejscowe niedocynkowania. Ilosci i wielkoSci
powierzchni Scisle okresla norma PN-EN ISO 1461.
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Zgrubienia powtoki Biata korozja Grudki twardego Miejscowe Nieréwnomierna Miejscowe
cynku Sciemnienia powtoki barwa niedocynkowania

Wymienione defekty, poza nieréwnomierng barwag i miejscowymi ciemnymi przebarwieniami sg usuwane. Cze$¢ z defektéw
jest usuwana mechanicznie, a niedocynkowania i uszkodzenia powtoki naprawiane sg przez nanoszenie farby lub pasty
o wysokiej zawartosci cynku w swoim sktadzie.

W czasie eksploatacji w skutek ,starzenia" sie cynku zmienia sie barwa powtoki z jasnej na ciemniejsza przy réwnoczesnym
ujednolicaniu sie odcieni. Jest to proces pasywacji. W przypadku cynku warstwa pasywacyjna wytwarza sie naturalnie
tuz po zakoriczeniu procesu cynkowania, wymaga kilku tygodni aby uzyska¢ odpowiednig grubos$¢ i zabezpieczy¢ powtoke
przed wptywem atmosfery. Proces pasywacji mozna zrealizowac sztucznie przez kapiel cynkowanego wyrobu w roztworze
preparatu chemicznego. Powtoka cynkowa ze sztuczng pasywacjg jest odporna na warunki atmosferyczne w znacznie
krétszym czasie i wiekszym stopniu niz powtoka bez pasywacji.

Swieza, nowo wytworzona powtoka cynkowa niepasywowana jest podatna na niekorzystne warunki atmosferyczne,
w szczeg6lnosci duzg wilgotnosé i skoki temperaturowe powodujgce skraplanie sie wilgoci na cynkowanej powierzchni wyrobu.
Wytworem tego oddziatywania jest biata korozja. Nazwa pochodzi od biatej barwy produktéw korozyjnych osadzajacych sie
na powierzchni cynku, stanowigcych tatwy do usuniecia nalot. Norma PN-EN ISO 1641 nie kwalifikuje biatej korozji jako wade i
nie stanowi ona podstawy do reklamacji, o ile grubo$¢ powtoki jest powyzej okreslonej wartosci minimalnej.

Wazne jest aby niezaleznie od pasywacji chroni¢ wyroby cynkowane w poczgtkowym okresie:
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Nie sktadowac ocynkowanych Ocynkowane elementy stalowe Unika¢ zawilgocenia lub Nie stosowac przykrycia
elementéw stalowych w umieszczad na suchych zamoczenia opakowan plandekami lub folig (na
wilgotnej trawie, katuzach czy podktadkach z ok. kartonowych powodujacych skutek wytworzenia sie pary
btocie 150 mm odstepem od ziemi zatrzymywanie wilgoci wodnej zwieksza sie poziom
wewngtrz opakowan wilgotnosci)
Sktadowac elementy z Unika¢ kontaktu Swiezo Unika¢ stycznosci réznych W razie zamoczenia,
tagodnym spadkiem, zeby cynkowanej powierzchni elementéw cynkowanych na zawilgocenia usunag¢ opakowania,
umozliwi¢ odptyw wody z roztworami soli catej swej powierzchni a wyroby wysuszy¢

Plusem powtoki cynkowej jest to, ze w przypadku uszkodzer w postaci zarysowania, miejscowego pekniecia lub ubytku
w powtoce cynkowej (pozbawienia) powierzchnia wyrobu jest nadal chronionai nie ulega korozji. Jest to tzw. ochrona katodowa.

Zalety cynkowania ogniowego

Wysoka Optymalne dla
wytrzymatosé pustych przestrzeni
mechaniczna i krawedzi

Zwiekszony okres Brak potrzeby
ochrony (do 50 lat) konserwacji

Ochrona Przyjazne dla
katodowa Srodowiska



