










 
 

Zasady ogólne dotyczące przygotowania materiału do cynkowania 

 
Przygotowanie otworów technologicznych 

Wymiar profili [mm] 
Minimalna średnica otworów w naprzeciwległych 

końcach zależna od ilości otworów 
odpowietrzających 

   
1 2 3 

15 15 20 x 10 8   
20 20 30 x 15 10   
30 30 40 x 20 12 10  
40 40 50 x 30 14 12  
50 50 60 x 40 16 12 10 
60 60 80 x 40 20 12 10 
80 80 100 x 60 20 16 12 

100 100 120 x 80 25 20 12 
120 120 160 x 80 30 25 16 
160 160 200 x 120 40 25 16 
200 200 260 x 140 50 30 16 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Otwory transportowe  
 

 do podwieszania konstrukcji 
podczas  cynkowania 

Otwory dopływowe 
 

po obu stronach profilu 

Otwory odpływowe 
 

usytuowanie przy samej 
krawędzi profilu 

Zamknięcia profili 
 

zastosowanie otworów                
w narożach 

 
Otwory odpływowe  

 
 dowolność usytuowania 

otworów – można stosować       
w miejscach mniej widocznych 



 
 
 

Prawidłowe rozmieszczenie otworów Nieprawidłowe rozmieszczenie otworów 

Jeden kierunek otworowania 

 

Różne kierunki 
otworowania 

 

Odpowiednia wielkość 
i ilość otworów 

 

 Zbyt mała wielkość 
otworów 

 

Otwory blisko krawędzi profili 

 

Otwory daleko od 
krawędzi profili 

 

Otwory w narożach przy 
żebrach i wzmocnieniach 

 

Brak otworów 
przepływowych przy 

żebrach i wzmocnieniach 

 

Otwory w zaślepkach profili 

 

Zamknięte profile 

 

Otwory w podstawach 
słupów 

 

Brak otworów u 
podstawy słupów 

 

Otwór transportowy 

 

Brak otworu 
transportowego 

 

Składownie po cynkowaniu  
– detale oddzielone 

przekładkami 

 Składowanie po 
cynkowaniu – brak 

dystansu i stykanie się 
detali może prowadzić do 

białej korozji 

 

 


