STAN POWIERZCHNI

POWIERZCHNIA DOSTARCZONYCH DO
CYNKOWNI DETALI MUSI BYC WOLNA OD
ZANIECZYSZCZEN NIE DAJACYCH SIE USUNAC W
PROCESIE OBROBKI CHEMICZNEJ
(ODTLUSZCZANIE | TRAWIENIE) NP. FARB,
LAKIEROW, SMOLY, SMAROW, ZUZLA
SPAWALNICZEGO, SILSPAWU, GRAFITU.
ZANIECZYSZCZENIA TE POWODUJA
ZAKEOCENIA PROCESU CYNKOWANIA |
POWINNY BYC USUNIETE PRZED DOSTARCZENIEM
DO CYNKOWNI, NAJKORZYSTNIEJ METODA
OBROBKI| STRUMIENIOWO-SCIERNEJ.
NIEROWNOSCI NA POWIERZCHNI STALI NP.
ZAWALCOWANIA, WZERY ZGORZELINOWE,
NAROSTY ZENDRY | RDZY, SLADY PO
SZLIFOWANIU, ROZWARSTWIENIA, SZWY
SPAWALNICZE, £USKI, NADERWANIA | INNE
NIECIAGLOSCI, POZOSTALOSCI ZUZLA
SPAWALNICZEGO POZOSTAJA PO
CYNKOWANIU OGNIOWYM WIDOCZNE
WZGLEDNIE UJAWNIAJA SIE PO NALOZENIU
POWLOKI CYNKOWEJ
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STAN POWIERZCHNI - FARBA

CYNKOWNIA NIE MA MOZLIWOSCI USUNIECIA FARBY ZNAJDUJACEJ SIE NA DETALACH. PO
ZANURZENIU W CYNKU MIEJSCA POKRYTE FARBA POZOSTAJA NIEOCYNKOWANE, TWORZAC NA
POWIERZCHNI CZARNE PLAMY. FARBA POWINNA BYC USUNIETA PRZED DOSTARCZENIEM DETALU DO
CYNKOWNI METODA STRUMIENIOWO — SCIERNA,.



STAN POWIERZCHNI - SILSPAW

STOSQWANIE SILSPAWOW ZAWIERAJACYCH SILIKON, POWODUJE POWSTAWANIE
SPIEKOW NIEMOZLIWYCH DO USUNIECIA PODCZAS PROCESU OBROBKI CHEMICZNEJ.
MIEJSCA TE POZOSTAJA NIEOCYNKOWANE TWORZAC CZARNE PLAMY.



STAN POWIERZCHNI - SILSPAW

PODCZAS SPAWANIA DETALI PRZEZINACZO-
NYCH DO CYNKOWANIA OGNIOWEGO
NIEDOPUSZCZALNE JEST STOSOWANIE
SRODKOW  PRZECIWODPRYSKOWYCH
SILSPAWOW) ZAWIERAJACYCH SILIKON. W
CZASIE SPAWANIA TWORZA ONE SPIEKI,
KTORE USUNAC MOIZNA TYLKO ZA POMOCA
OBROBKI STRUMIENIOWO — SCIERNEJ.

PLAMY PO SILSPAWIE SA StABO WIDOCIZNE
NA ,,SUROWYCH" DETALACH | TRUDNE DO
ZIDENTYFIKOWANIA PRZED WYTRAWIENIEM
DETALI




STAN POWIERZCHNI - SILSPAW

STOSOWANY W CYNKOWNIACH
PROCES OBROBKI CHEMICZNEJ NIE
POZWALA NA USUNIECIE PLAM PO
SRODKACH PRZECIWODPRYSKOWYCH,
KTORE STAJA SIE WYRAZNIE WIDOCZNE
PO WYTRAWIENIU DETALU.




STAN POWIERZCHNI - SILSPAW

PO ZANURZENIU W CYNKU MIEJSCA TE POZOSTAJA NIEOCYNKOWANE. PRZY NIEWIELKICH
ROZMIARACH MOZNA JE ZABEZPIECZYC PASTA WYSOKOCYNKOWA. JEDNAK NAJLEPSZYM
ROZWIAZANIEM JEST MECHANICZNE USUNIECIE SPIEKOW PRZED PROCESEM OBROBKI
CHEMICZNEJ.



WADYPOWLOKI SPOWODOWANE
ZLYM PRZYGOTOWANIEM DETALI

WYCIEKI KWASOWE SPOWODOWANE
NIECIAGLOSCIA SPAWOW
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http://silesiametal.pl/wp-content/uploads/2019/08/PROJEKTOWANIE-OTWOR%C3%93W-TECHNOLOGICZNYCH.pdf

