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WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA i ODBIORU POWLOK CYNKOWYCH
OTRZYMYWANYCH METODA CYNKOWANIA OGNIOWEGO

Przedmiotem WTWiO jest:
1. przedstawienie podstawowych zasad przygotowania wyrobéw i konstrukcji stalowych
przeznaczonych do cynkowania ogniowego zanurzeniowego.
2. podanie kryteriow i metod badania powtok cynkowych na typowych elementach (tj. pretach,
ksztattownikach, blachach stalowych oraz konstrukcjach z nich wykonanych, itp.)
obowigzujgcych w cynkowniach ogniowych JAMALEX Sp. z 0.0., posiadajgcych wanny procesowe o
wymiarach roboczych (L x B x H) 5300 x 1350 x 2500 mm oraz 9700 x 1350 x 2600 mm.

1. Wymagania techniczne dotyczace materialu poddawanego procesowi cynkowania
oghiowego.

1.1. Wymiary elementéw do cynkowania ogniowego nie mogg przekracza¢ wymiarow roboczych
wanien procesowych, a ciezar jednego elementu nie moze przekroczy¢ 4000 kg.

1.2. Wyréb nie moze posiada¢ na swej powierzchni zanieczyszczen nie dajgcych sie usung¢ w procesie
obrébki chemicznej stosowanym w cynkowni (odttuszczanie i trawienie), np. nadmiernych warstw
zgorzeliny, zawalcowan, odpryskow po spawaniu, lakieréw, farb, smoty, smaréw, nadmiernej ilosci
oleju, zuzla spawalniczego, silikonowych preparatow spawalniczych, itp. Zanieczyszczenia te
powodujg zakidcenia procesu tworzenia sie powtoki cynkowej i powinny zosta¢ usuniete przez
Zleceniodawce, najkorzystniej metodg obrébki strumieniowo — Sciernej. Wykonawca nie ponosi
odpowiedzialnosci za nieciggtosci powtoki powstate z tego powodu.

1.3. Na wyrobach niedopuszczalne sg zanieczyszczenia powierzchni w postaci: powierzchni uprzednio
pomalowanych, obecno$¢ na powierzchniach wewnetrznych i zewnetrznych wszelkich
pozostatosci obrébki strumieniowo - Sciernej.

1.4. Wyréb nie moze posiada¢ wiérow w otworach i zadziorow po cieciu. Krawedzie muszg by¢
obrobione i zaokragglone do promienia nie mniejszego niz 2mm.

1.5. Powierzchnie po cieciu termicznym powinny byc¢ szlifowane a kanty gratowane.

1.6. Wszelkie wady hutnicze mogg po ocynkowaniu sta¢ sie bardziej widoczne i mogg by¢ przyczyng
miejscowego pekania powioki.

1.7. Kazdy element musi posiada¢ otwory technologiczne umozliwiajgce swobodny przeptyw cynku
oraz odpowietrzenie konstrukcji podczas procesu. Minimalne wielko$ci otworéw w zaleznosci od
przekroju podane zostaty w Tabeli nr 1.: ,Wymiary otworéw technologicznych”

1.8. Zabrania sie stosowania ukrytych otworéw odpowietrzajgcych z uwagi na brak mozliwosci
fizycznego sprawdzenia ich poprawnego wykonania. Niepoprawne wykonanie ukrytych otworéw
prowadzi do eksplozji i zniszczenia elementu.

1.9. Wyréb nie moze posiadac¢ przestrzeni zamknietych lub moggcych ulec zamknieciu podczas jego
zanurzenia w kagpieli cynkowej, gdyz grozi to eksplozjg. W przypadku wystgpienia takich przestrzeni
konieczne jest wykonanie przez Zleceniodawce wymaganych otworéw odpowietrzajgcych. W
przypadku watpliwosci, ich usytuowanie i rozmiar nalezy uzgodni¢ z Wykonawca.

1.10.  Wyrdb nie powinien posiada¢ wnek i szczelin mniejszych niz 5mm poniewaz po ocynkowaniu
moga pojawic sie rdzawe wycieki resztek topnika.

1.11.  Wyrdb powinien by¢ skonstruowany tak, aby nie przenosit w swoich przestrzeniach
wewnetrznych i zewnetrznych poszczegdlinych mediéw obrobki chemicznej i cynku.

5 wy Poznan - Nowe Miasto i Wilda
o pod numerem KRS 0000195448

Jarc
u zaktadowego 600 (
)-278




Jamalex

jrkosE bez e e -

1.12.  Wyréb powinien posiadac otwory lub inne elementy konstrukcyjne umozliwiajgce podwieszenie
go do transportu technologicznego w sposdb umozliwiajgcy jego prawidtowe ocynkowanie.

1.13. Zawarto$¢ krzemu i fosforu w stali przeznaczonej do cynkowania ogniowego powinna by¢
nizsza od 0,03 % lub miescic¢ sie w przedziale od 0,15 do 0,25%, taczng zawartos¢ oblicza sie wg
wzoru Esi = Si+2,5-P (Si i P oznacza procentowe zawartosci krzemu i fosforu w stali). Zdarza sie,
ze w stalach o niekorzystnej zawartosci krzemu i fosforu reakcja zelazo—cynk przebiega
szczegOlnie silnie i udziat stopu w powtoce moze by¢ wyzszy niz normalnie.

1.14. Wyrdb powinien sktadac¢ sie z elementow wykonanych z jednego gatunku stali o zblizonej
grubo$ci Scianek, ze wzgledu na rézne czasy nagrzewania i chtodzenia moggce by¢ przyczynag
wykrzywiania i wypaczania sie przedmiotow.

1.15. Wyréb nie powinien zawiera¢ wspawanych elementéw uprzednio ocynkowanych.

1.16. Elementy staliwne, zeliwne oraz z blachy kwasowej, wspawane w konstrukcje stalowe moga
nie nadawac sie do cynkowania.

1.17. Elementy z blach lub blachy bedgce czescig konstrukcji, mogg ulec pofalowaniu. Wskazane jest
kopertowanie blach lub stosowanie przettoczen w celu zmniejszenia ryzyka wystgpienia
odksztalcen. Wykonawca nie wykonuje operacji prostowania elementow, ktore uleglty
odksztatceniu na skutek wtasnych naprezen.

1.18. Konstrukcje posiadajgce naprezenia wewnetrzne po poprzednich obrobkach takich jak np.
spawanie, mogg w trakcie procesu cynkowania ulec deformacji. Dotyczy to szczegdlnie dtugich
spoin.

1.19. Naddatek wymiarowy dla otworéw pod Sruby powinien wynosi¢ 1 — 2mm.

1.20. Powierzchnie naktadajgce sie nie moga by¢ wieksze niz 400cm? a spoiny muszg by¢ szczelne.
W przypadku wystgpienia powierzchni naktadajgcych sie na siebie wiekszych niz 400cm? muszg
by¢ wykonane otwory odprezajgce eliminujgce eksplozje w trakcie zanurzania w kagpieli cynkowe;.

1.21. W przypadku nie przygotowania przez Zleceniodawce konstrukcji do cynkowania w sposob
zgodny z niniejszymi wymaganiami, Wykonawca powiadomi niezwtocznie Zleceniodawce i uzgodni
sposéb postepowania w celu przystosowania konstrukcji do procesu. Wykonawca po uzyskaniu
akceptacji Zleceniodawcy moze dokona¢ wszelkich niezbednych operacji, a kosztami ich
wykonania obcigzy Zleceniodawce lub odstgpi od realizacji zlecenia.

1.22. W przypadku stwierdzenia przez Wykonawce razgcych nieprawidtowosci w dostarczonych
konstrukcjach, tj. skrzywienia na krawedziach i powierzchniach gtéwnych, zarysowania,
wgniecenia itp., konstrukcja nie bedzie poddawana procesowi cynkowania o czym Zleceniodawca
zostanie powiadomiony niezwtocznie po wykryciu wad.

1.23. W przypadku wystagpienia korekty otworéw w konstrukcjach, Wykonawca nie bedzie dokonywat
szlifowania nadmiaru cynku w korygowanych miejscach w celu zagwarantowania ciggtosci powtoki
cynkowej.

2. Wymagania dotyczace powtoki cynkowej.

Powtoka ocynkowanego przedmiotu musi spetnia¢ wymagania normy EN ISO 1461 ,Powtoki cynkowe

nanoszone na stal metodg cynkowania zanurzeniowego (cynkowanie czesci gotowych) Wymagania i

badania”. Powtoka cynkowa jest pokryciem antykorozyjnym i nie moze by¢ traktowana jako powtoka

dekoracyjna.

2.1 Powierzchnia powtoki powinna by¢ ciggta, wolna od pecherzy i miejsc chropowatych, sopli i
odpryskéw, pozostatosci topnikdw i resztek popiotu cynkowego.

2.2 W przedmiotach niewtasciwie skonstruowanych pod wzgledem cynkowania moze powstac¢ popiot
i pozostatosci topnika i co do ich usuniecia nalezy podjg¢ uzgodnienia.
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2.3 Przy zachowaniu najwyzszej starannosci nie da sie unikng¢ ubytkoéw lub zbyt cienkiej powtoki, np.
w miejscach zaczepiania przyrzgdow technologicznych lub drutu wigzatkowego. Jezeli tego rodzaju
spowodowane sg btedami konstrukcyjnymi, to usuniecie ich jest kwestig dodatkowego uzgodnienia

2.4 taczna powierzchnia, na ktorg nie natozyta sie powioka i ktdérg nalezy naprawi¢, nie moze
przekracza¢ 0,5% powierzchni catkowitej czesci. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze
przekracza¢ 10 cm?2. Pojedyncze miejsca z wadami powinny byé poprawione przez Wykonawce.
Naprawy nalezy wykonywac stosujgc odpowiednie pokrycia specjalng farbg wysokocynkows.
Naprawa powinna obejmowac usuniecie zanieczyszczen | przygotowanie powierzchni
uszkodzonego miejsca dla zapewnienia odpowiedniej przyczepnosci.

2.5 Wystepowanie jasno- i ciemnoszarych obszaréw jak rowniez biata rdza na powtoce cynkowej nie
stanowi powodu do reklamacji o ile zachowana jest minimalna, wymagana grubos¢ powtoki
cynkowej.

2.6 Dopuszcza sie wystepowanie nadlewow cynku w miejscach $ciekania cynku.

2.7 W profilach zimnowalcowanych moga wystgpi¢ paskowo-pasmowe zgrubienia powierzchni.

2.8 Powloka na spoinach jest z reguty duzo grubsza niz na rodzimym materiale.

2.9 Z potgczen zaktadkowych oraz nieszczelnych spoin mogg wystgpi¢ rdzawe wycieki resztek kwasu
i topnika. Nalezy unika¢ tworzenia ,szczelin kwasowych” na etapie projektu.

2.10 Wykonawca nie wykonuje operacji kalibrowania otworéw i gwintéw oraz operacji prostowania
elementow, ktére ulegly odksztatceniu w skutek uwolnienia naprezen wiasnych podczas
cynkowania.

211 W przypadku stali o niekorzystnej dla cynkowania zawartosci krzemu i fosforu, moze nastgpi¢
znaczne zgrubienie powtoki i pogorszenie lub brak przyczepnosci. Efektem wizualnym tego
zjawiska moze by¢ szorstka powtoka o szarym i ciemnoszarym zabarwieniu przechodzgcym z
czasem w odcien brazu.

212  Grubo$¢ powtoki cynkowej wg normy EN ISO 1461 uzalezniona jest od grubosci materiatu.
Maksymalna grubosc¢ zalezy od gatunku stali, gabarytéw konstrukcji, rozwiniecia powierzchni oraz
czasu przebiegania reakcji stali ze stopem cynku. Tabela nr 2.: ,Grubos¢ powtoki cynkowe;j”.

2.13 Powiloka powinna by¢ elastyczna i dobrze zwigzana z podtozem, aby wytrzymaé obcigzenia
wystepujgce przy normalnym uzytkowaniu.

214  Przyczepnos$¢ pomiedzy cynkiem a podiozem nie musi by¢ zazwyczaj sprawdzana, poniewaz
powtoki cynkowe otrzymywane metodg zanurzeniowg wykazujg wystarczajgcg przyczepnosc.
Giecie i obrébka plastyczna po cynkowaniu zanurzeniowym nie powinna by¢ stosowana. Normy
ISO nie przewidujg dokonywania prob badania stopnia przyczepnosci powtok cynkowych
ogniowych do podfoza.

215 W przypadku, gdy wyrob ma by¢ dodatkowo zabezpieczany powilokg malarskg, wéwczas
konieczne sg uzgodnienia o sposobie wykonania napraw miedzy Zleceniodawcg a Wykonawca.

216 W przypadku niejednorodnosci powierzchni zewnetrznej cynkowanego elementu, powtoka
cynkowa na jednym elemencie moze sie roznic.

2.17 W przypadku szczegdlnych wymagan dotyczgcych wygladu powierzchni cynkowej lub grubosci
powtok nalezy to pisemnie uzgodni¢ z Wykonawca.

2.18 W przypadku niedostepnych konstrukcji wnekowych, powyzsze wymagania nie odnoszg sie do
powierzchni wewnetrznych lecz tylko zewnetrznych.

2.19 Nieréwnosci na powierzchni stali, np. zawalcowania, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne,
tuski, naderwania i inne nieciggtosci, kratery spawalnicze, pozostatosci zuzla spawalniczego,
wtrgcenia niemetaliczne pozostajg po cynkowaniu rozpoznawalne lub dopiero stajg sie widoczne.
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3. Dostawa, transport i odbiér wyrobéw

3.1 Zleceniodawca dostarcza materiat do cynkowania i odbiera po cynkowaniu transportem witasnym
lub zleconym, wtasnym staraniem, na wiasny koszt i ryzyko w terminie uzgodnionym z Wykonawca.

3.2 Ladunek elementdéw nalezy przystosowac¢ do roztadunku wozkiem widtowym stosujgc przektadki
drewniane. Mniejsze elementy nalezy pakowac na paletach, w skrzyniach lub innych pojemnikach.

3.3 W przypadku dostawy konstrukcji nie spetniajgcej powyzszych warunkow, Wykonawca nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenie materiatu podczas roztadunku. Wykonawca moze doliczy¢
optate za utrudniony roztadunek wg obowigzujgcego cennika ustug dodatkowych.

3.4 Wykonawca ma prawo odmoéwié roztadunku w przypadku, gdy materiat jest zatadowany w sposob
uniemozliwiajgcy bezpieczny roztadunek.

3.5 Wyroby podczas transportu powinny by¢ zabezpieczone przed ocieraniem i uszkodzeniem.

3.6 Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia lub zniszczenia powstate w transporcie.

3.7 Terminy dostaw i odbiorow uzgadniane sg z pracownikami Dziatu Handlowego.

3.8 Przyjecie i odbiér elementéw do cynkowania odbywa sie w godzinach 7:00-19:30, od poniedziatku
do piagtku. Przyjecia i wydania poza tymi godzinami muszg by¢ uzgodnione wczesniej.

3.9 Wykonawca dokonuje pomiaru wagi dostarczonych konstrukcji na wagach wiasnych. W przypadku
rozbieznosci pomiedzy wagg Zleceniodawcy a wagg Wykonawcy, przyjmuje sie jako wtasciwg
wage Wykonawcy.

3.10 Przed odbiorem towaru, nalezy uzgodni¢ z Dziatem Handlowym gotowos$¢ materiatu do wysyiki.

3.11 Transport konstrukcji ocynkowanej w okresie o niekorzystnych warunkach atmosferycznych
(wilgotnos¢, btoto, sdl), powinien odbywac sie pojazdami z zakrytg skrzynig tadunkowg przy
jednoczesnym zapewnieniu warunkow uniemozliwiajgcych tworzenie sie zawiesin pary wodnej o
charakterze agresywnym w stosunku do powtoki cynkowe;j.

4. Gwarancja i odbior jakosciowy

4.1 Wykonawca udziela Zleceniodawcy gwarancji na zasadach okreslonych w Warunkach Gwarancji
na powtoke cynkowa.

5. Postanowienia koncowe

5.1 W sprawach, ktérych nie uregulowano w powyzszych warunkach WTWiO, stosuje sie ustalenia
zawarte w normie PN-EN ISO 1461.

5.2 W przypadku szczegétowych wymagan dotyczgcych wygladu lub grubosci powtoki cynkowej,
nalezy pisemnie powiadomi¢ o tym Wykonawce w celu uzgodnienia warunkéw wykonania i
odbioru.

5.3 W przypadku gdy powtoka cynkowa ma by¢ dodatkowo zabezpieczona przez natozenie powtoki
malarskiej, nalezy o tym pisemnie poinformowaé¢ Wykonawce.
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Tabela nr 1. Wymiary otworéw technologicznych

Wymiary profilu zamknietego Minimalna srednica otworéw przy

mniejsze niz{mm): zalozeniu ich liczby na kazdym
z koncow profilu zamknietego

15 15 20x 10 2

20 20 30x15 10

30 30 40x 20 12 10

40 40 50 x 30 14 12

50 50 60 x 40 16 12 10

60 60 20 x40 20 12 10

80 80 100 x 60 20 16 12

100 100 120 x 80 25 20 12

120 120 160 x 280 30 25 20

160 160 200x 120 40 25 20

200 200 260 x 140 50 30 25

Tabela nr 2. Grubos$¢ powtoki cynkowe;j

Grubosé Miejscowa Grubosé Srednia
miejscowa masa srednia masa
e See = e powtoki powtoki powtoki powtoki
ITIETT (wartosc (wartosc (wartosc (wartosc
minimalna}] | minimalna) | minimalna) | minimalna)
pm g/m? pm g/m?
Stal< 1,5 mm 39 230 45 325
Stal = 1,5 mm do = 3 mm 45 325 55 395
Stalz 3 mm do = 6 mm a9 395 70 205
Stal=6 mm 70 505 85 610
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