Revize normy CSN EN ISO 14713-2

Ing. Petr Strzyz - Asociace ¢eskych a slovenskych zinkoven, z.s.

Nejlepsich vysledkl v procesu kusového zarového zinkovani Ize dosahnout tehdy, jsou-li specifické aspekty
volby materialu, konstrukéniho feseni a zpracovani ocelového dilu v zinkovné zohlednény jiz ve fazi jeho
navrhu ¢i vyroby. Tyto specifikace a pozadavky na volbu materialu a konstrukéni feSeni vyrobku je mozné
dohledat v odborné literatufe, odbornych materidlech Zarovych zinkoven a asociaci a v technickych
normach.

Shrnuti specifickych potfeb procesu Zarového zinkovani, véetné vysvétleni dalSich aspektd tohoto procesu,
které jsou z pohledu uzivatele dulezité, vedlo v roce 1999 k prvnimu vydani mezinarodni normy 1ISO 14713
»Ochrana Zeleznych a ocelovych konstrukci proti korozi — Povlaky zinku a hliniku — Smérnice®. Tato norma

obsahovala také pokyny tykajici se korozni odolnosti zinkovych povlakd. Novéjsi vydani normy ISO 14713

z roku 2009 se zameéfuje jiz vyhradné na zinkové povlaky a je rozdéleno na 3 Casti:

Cast 1: VSeobecné zasady pro navrhovani a odolnost proti korozi

Cast 2: Zarové zinkovani ponorem

Cést 3: Sherardovani

Norma ISO 14713 - 1 proSla revizi v roce 2018 a po ni nasledovala revize normy ISO 14713-2 Zinkové
povlaky — Smérnice a doporugeni pro ochranu ocelovych a litinovych konstrukci pred korozi — Cast 2:
Zarové zinkovani ponorem. (V8echny tyto normy byly vydany jako &eské verze evropskych norem
s oznadenim CSN EN ISO 14713-1,2,3).

Norma CSN EN ISO 14713 — Cast 2 uvadi smérnice a doporudeni tykajici se vSeobecnych zasad
navrhovani vyrobku, které maji byt po zhotoveni zarové zinkovany ponorem (napf. podle CSN EN ISO 1461)
za U&elem ochrany proti korozi, napt. vyrobki zhotovenych podle CSN EN 1090-2. Diky revizim norem ISO
14713 — Cast 2 (zarové zinkovani), a EN 1090-2 (provadéni ocelovych konstrukci) do$lo k jejich
provazanosti a tim k zlepSeni navrhovani a pfipravy komponentt uréenych k zarovému zinkovani.

obsahuje:

- v ¢asti 4 Konstrukéni freseni vyrobkd uréenych k zarovému zinkovani ponorem je nové v kapitole 4.3

Postupy souvisejici s konstrukénim feSenim zduraznéno, Ze je nutné pamatovat na opatfeni pro zavéseni a
manipulaci s vyrobkem pfi zinkovani uz dfive, nez jsou vyrobky dodany zinkovné;

- ve stejné Casti, v kapitole 4.4 Konstrukéni feSeni se uvadi, Ze vnitfni vétrani dutych dild se nedoporuduje.
Jestlize se mu nelze vyhnout, ma byt pfedem dohodnuto se zinkovnou [viz i ISO 1461:2009, A.2, e)] a
odbératel ma zajistit, aby:

- otvory byly co nejvétsi;
- opatfeni pro vnitini vétrani byla pfed sestavenim pfiméfené zdokumentovana (napf. fotograficky);
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Obr.1 Duté konstrukéni prvky

- v &asti 5 Reseni skladovani a dopravy se upozorfiuje na to, Ze baleni do smrétovaci félie mize vést k
zadrzovani vody uvnitf vyrobkl a nasledné ke vzniku skvrn bilé rzi;

- v ¢asti 6 Vliv stavu vyrobku na kvalitu zarového zinkovani ponorem, v poznamce 4 k Tabulce 1 (Vztah
mezi vlastnostmi povlaku a sloZzenim oceli), je nové uvedeno, Ze ocel obsahujici <0,01 % kifemiku a zaroven
>0,035 % hliniku mohou mit nizSi reaktivitu, coz se muze projevit mensi tlouStkou povlaku proti o¢ekavané.
U téchto oceli mohou byt niz8i hodnoty soudrznosti povlaku;

- ve stejné Casti, v kapitole 6.4 Stav povrchu, se k dfive vyjmenovanym necistotam, které zplsobuji vznik
nepokovenych mist po zinkovani, nové pfidaly spreje proti rozstfiku pfi svafovani, které musi byt stejné jako
ostatni nedistoty odstranény jesté pfed morenim. Je zapotfebi se vyhnout pouZiti sprejl proti rozstfiku, které
pfi odmastovani a mofeni nelze odstranit. Pfednostné se doporuluji spreje bez silikonu. Je neZzadouci
nadmérné pouzivani svarecich sprejlu. Je zapotfebi odstranit vypalené fezné kapaliny vytvarejicich pénu a
vypalené spreje proti rozstfiku;

- k diivéj8i kapitole 6.6 Vliv tepelného Fezani byla rozSifena o problematiku svareni;

- nova kapitola 6.6.2 Svareni uvadi, ze vyznamny rozdil mezi slozenim svarového kovu a plvodniho kovu
(zejména obsah kifemiku) mlze zpusobit rozdilny vzhled a tloustku povlaku na svarovych Svech. Tyto jevy
se minimalizuji pouzitim svafovacich dratl s nizkym obsahem kfemiku;

- nova kapitola 6.6.3 Volné hrany uvadi, Ze fezani plamenem miize zpUsobit mistni zmény tvrdosti, které
mohou vyvolat napéti. Lehké povrchové obrouseni hran feznych ploch mize tento jev odstranit a
minimalizovat riziko vzniku trhlin b€hem zinkovani. Lze pouzit i zmékE€eni téchto ploch plamenem.

Vnitfni rohy, razené vyfezy a zafezy se maji provadét podle EN 1090-2:2018, 6.7. Doporucuje se provadét
tyto Fezy mechanicky. Zvlastni pozornost je nutno vénovat kritickym oblastem bé&znych nosniku, kde jsou
provedeny vyfezy;

- v ¢asti 7 Vliv procesu zarového zinkovani na vyrobek, v kapitole 7.1 Rozmérové tolerance u zavitovych
soucasti se uvadi:

— zavit Sroubl ma pred zinkovanim rozmér podle toleranci pfedepsanych v pfislusné specifikaci bez
ponechani vlle na pozinkovani a zavity v maticich se vyfezou po zinkovani, nebo

— Srouby maji pfed zinkovanim mensi rozmér, aby ve v8ech pfipadech bylo mozno pouzit na
pozinkovanych maticich standardni zavity.
PoZadavky na pozinkované spojovaci sou¢asti uvadi i ISO 10684.
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Povlaky se nepozaduji u vnitfnich zavitli, které byly vytvofeny nebo znovu vytvofeny po zarovém zinkovani.
Vnitini zavity jsou po smontovani galvanicky chranény povlakem na vnéjSich zavitech;

- do Ptilohy A normy Doporucéena konstrukéni feseni vyrobkul, které maji byt zarové zinkovany
ponorem byly dopInény nékteré velmi dulezité informace, hodnoty a obrazky. Je zde také nova tabulka,
ktera stanovi doporuceni pro velikost a umisténi vétracich otvord v dutych sekcich. Tuto tabulku najdete na
obrazku 2. DalSi nova tabulka popisuje Doporu¢ené minimalni opracovani pfeplatovanych ploch.

- komentar k Prikladim vyrez( a otvord potfebnych k usnadnéni proudéni zinku béhem Zarového zinkovani
ponorem (znazorfiuji moznosti vétrani a odtoku):

- je zapotfebi vyhnout se vrtani dér v kritickych oblastech;

- otvory maji byt vyvrtany co nejblize k rohim. Je zapotfebi, aby se projektant a zinkovna dohodli na
koordinaci umisténi otvort a bod(l zavésu pfi zinkovani.

Poéet a umisténi otvord nebo vyfezi na kazdém konci dutého dilu
1 otvor 1 otvor 2 otvory 2 otvory 2 vyfezy 4 otvory [ 4 otvory 4 vyfezy 4 otvory 4 otvory 4 vyiezy
v rozich ] vrozich |[15mm+1 |15mm+1 [ vrozich
stfedovy stfedovy |25 mm +1
otvor otvor stfedovy
otvor
bt O g © © O
N0 Ne 800
(@) &) @ ) % a @)
Tvar a velikost prufezu dilu (mm)
Kruhovy |Gtvercovy| Obdélnikovy P"a‘“‘(i]’n‘q’)“""“ \Ce;::::t P'“"}fﬂ';;""‘ ny'l'é‘z’ﬁt P"""‘é's‘f(egfn")éh" otvory
(mm) (mm)
15 15 - 10 10 - - - - - - - - -
20 20 30 x15 10 10 - - - - - - - - -
30 30 40 x 20 12 12 10 10 = - = - - - =
2 40 40 50 x 30 14 14 12; 12 10 = - = - - -
50 50 60 x 40 16 16 12 12, 13 10 10 - - - -
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - -
80 80 100 x 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - -
100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - - -
120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - -
160 160 200 x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - -
200 200 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 -
300 300 350 x 250 - - 60 55 75 45 40 65 80 70 75
400 400 450 x 250 f- = 80 75 100 60 50 75 110 100 110
500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135
600 600 700 x 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165
POZNAMKA 1 Sedé vybarvené otvory nebo odfiznuti oznacuiji otvor nebo odfiznuti na opacném konci dutého dilu.
POZNAMKA 2 Velikost odfiznuti uvedena v této tabulce se tyka délky na pfilehlé strané (nikoliv po uhlopfitce).
POZNAMKA 3 Polozky v tabulce, které nejsou pouzitelné, jsou proskrtnuty (,—).

Obr.2 Doporucéena velikost a umisténi vétracich a drenaznich otvort pro duté dily

13





