
 
 
   
  

 
 
 
 

Załącznik A cz.2 

PRZYKŁADY PRAWIDŁOWEGO PRZYGOTOWANIA 

KONSTRUKCJI DO CYNKOWANIA OGNIOWEGO 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 



 
 
   
  

 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 



 
 
   
  

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 



 
 
   
  

 
 
 
 

Położenie otworów technologicznych w ramie z 
ceownika i kątownika. Najkorzystniej jest, gdy 
otwory są w każdym narożu. Wszelkie wstawki 
w ramie muszą mieć ścięcia lub otwory we 
wszystkich narożnikach. 

Strzałkami oznaczone są otwory i kierunki przepływu cynku 
 

           ŹLE     DOBRZE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Przykładowe położenie ścięć / otworów technologicznych eliminujących powstanie zamkniętych przestrzeni skrzynkowych 

 
 
 
  
 
 
 
 
Stopy słupów – widok z góry 

 
 
 
 
 

o otwory montażowe 
 otwory technologiczne 

 
Stężenia – wzmocnienia powinny być odsunięte,  
dotyczy to wszystkich kształtowników, np.    
 
 

 
 
 
 
 
 
Właściwe położenie króćców w zbiornikach  
przeznaczonych do cynkowania 

  
     
 

                                                                                                                                                                                                                                                         podcięcie                                           podcięcie 

 
 

 
 
UWAGI 
Podane wyżej rozwiązania nie wyczerpują wszystkich możliwości – zasada ogólna  
NIE MOŻE BYĆ PRZESTRZENI ZAMKNIĘTYCH. Otwory muszą być usytuowane we 
wszystkich narożach, możliwie jak najbliżej spoiny lub ścianki. 

     ŹLE 

podcięcie 

Nakładki muszą posiadać otwór do 
odprowadzania gazów, nawet przy 
zastosowaniu spoiny przerywanej DOBRZE 


