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Wydzial ocynkowni

OGOLNE WARUNKI
WYKONANIA USEUGI
CYNKOWANIA OGNIOWEGO

Niniejsze warunki normujg w ogélnym zarysie dostawy konstrukciji
stalowych do cynkowania ogniowego /zanurzeniowego/.
Przestrzeganie tych warunkéw zapewni terminowg obstuge klientow,
usprawni prace za i wytadunkowe, zmniejsza ryzyko dekompletacji lub
uszkodzenia elementéw podczas transportu i sktadowania.
Przedsiebiorstwo nasze dysponuje wanng cynkowniczg o wymiarach
roboczych :

- dtugosc¢ : 7500 mm

- szeroko$¢ : 1500 mm

- gtebokos¢  : 2800 mm
co umozliwia cynkowanie konstrukcji o wymiarach :
7000 mm x 1400 mm x 2500 mm
Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie do
wgladu rysunkéw konstrukcji, ktéra ma by¢ cynkowana /najlepiej rys.
roboczych elementéw, ktére beda cynkowane/.
Na okolicznosé, w jakim zakresie konstrukcja nadaje sie do
cynkowania zostanie spisany protokét przyjecia konstrukcji do
cynkowania.
Z obowigzku przedstawiana rysunkéw zwalnia sie konstrukcje proste
nie budzace zadnych watpliwosci jak np.: prety i stal katowa w
odcinkach do 7000 mm a po uzgodnieniu takze otwarte rury proste z
kotnierzami i inng stal profilowana.

. OGNIOWA POWLOKA CYNKOWA

Podczas cynkowania ogniowego nastepuje stopniowa dyfuzja
ptynnego cynku w powierzchnie stali i tworzy sie warstwa stopowa. Po
wyciagnigciu ocynkowanego przedmiotu z kapieli cynkowej, na gérnej
(zewnetrznej) powierzchni stopu pozostaje powloka czystego cynku.
Grubos¢ powtoki cynkowej mierzy sie w mikrometrach, lub podaje
mase powloki cynkowej w g/m? . Na przyktad:

- grubos¢ powtoki 100um, odpowiada masie cynku 710g/m?.

W normie PN-EN ISO 1461 podane sa minimalne grubosci powtok
zalecane zaleznie od grubosci materiatu, z ktérego wykonywane sg
cynkowane elementy.

(Tabela nr 1)

Grubo$¢ miejscowa Grubos¢ Srednia
AT powloki powloki
ngflslgolélccih (warto$¢ minimalna) | (warto$¢é minimalna)
g/m’ wm g/m’ wm
Stal > 6 mm 505 70 610 85
Stalj 63mmrrr? do | 395 55 505 70
Stal i giﬁm dot 35 45 395 55
Stal < 1,5 mm 250 35 325 45

II. WPLYW KRZEMU NA JAKOSC
POWLOK CYNKOWYCH

Wszystkie rodzaje stali przedstawione w DIN 17100 oraz PN-88/H-
84020 i PN-86/H-84018 mozna ocynkowac ogniowo, jednak jako$c
uzyskiwanych na nich powtok cynkowych (potysk, gtadkos¢, grubosé,
przyczepnos$¢ itp.) jest rézna i zalezy od sktadu chemicznego tych
stali; w szczegolnosci od zawartosci w nich wegla (C), fosforu (P) i
krzemu (Si). Zawartos¢ wegla (C) i krzemu (Si) w stali nie powinna
przekraczac tacznie 0,5%. Zdarza sie w stalach zawierajacych krzem,
ze reakcja zelazo-cynk przebiegnie szczegodlnie silnie i udziat stopu
zelazowo-cynkowego w powtoce cynkowej bedzie wyzszy niz
normalnie. W skrajnym przypadku powtoka cynkowa moze sktadac sie
ze stopu zelazowo-cynkowego.

Obserwuje sie to zjawisko zwlaszcza przy zawartosci krzemu od
0,03% do 0,12% (tzw. efekt Sandelina), jak tez przy zawartosci
krzemu powyzej 0,3%. (Wykres nr 1).
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® Czas zanurzenia 9 min.;O Czas zanurzenia 3 min.
Temperatura kapieli cynkowej 460°C

W tych przypadkach powtoka cynkowa jest najczesciej matowo-szara,
chropowata, nierébwnomierna, bardzo krucha i wrazliwa na silne
odksztatcenia i uderzenia. Zjawisko to powoduje zmniejszenie
przyczepnosci grubych powtok do stali.

Ze wzgledu na wyzej wymieniony efekt nie zaleca sie cynkowac
ogniowo stali zawierajacych krzem w przedziatach stezen okreslonych
wyzej. Zaleca sie natomiast stal o zawartosci krzemu ponizej 0,03%
lub w przedziale od 0,15% do 0,25%.

Temperatura procesu cynkowania ogniowego wynosi od 450 do 460°
C. Obszerne badania dowiodty, ze technologiczne wtasnosci stali nie
ulegajg pogorszeniu przy cynkowaniu ogniowym.



lll. PRAKTYCZNE SPOSOBY NA-
PRAWY USZKODZEN POWLOKI
CYNKOWEJ

Powltoka cynkowa utworzona w trakcie zanurzenia w roztopionym
cynku odznacza sie szczegdlnie wysoka odpornoscig na korozje i
Scieranie. W przypadku uszkodzen powtoki cynkowej, miejsca
uszkodzone nalezy naprawi¢ przez dwukrotne pomalowanie farbg
podktadowa bogata w cynk (np. ROMI CYNK), a nastepnie
jednokrotnie cynkiem w sprayu.

IV. MOZLIWOSCI TECHNOLOGICZNE
OCYNKOWNI W NOWYM SACZU

Cynkowanie prowadzone jest w linii technologicznej o wymiarach
7500x1500x2800 mm, co umozliwia cynkowanie konstrukcji o
wymiarach 7000x1400x2500 mm.

Sciste przestrzeganie podanych wyzej wymiaréw konstrukcji jest
jednym z warunkéw uzyskania wiasciwej powtoki cynkowej. W
wyjatkowych przypadkach jest mozliwe cynkowanie elementéw o
wymiarach wiekszych. Takie przypadki nalezy uzgodni¢ z Firma.
Maksymalna masa elementu przeznaczonego do cynkowania

wynosi 2.0 t..

V. WYMAGANIA KONSTRUKCYJNE

Osiggniecie optymalnych wynikéw cynkowania konstrukcji stalowych
uzaleznione jest w duzym stopniu od sposobu ich zaprojektowania i
wykonania. Czasem drobne korekty wadliwie zaprojektowanego
elementu stalowego dajg widoczng poprawe jakosci powtoki cynkowej
i obnizajg koszt cynkowania. Elementy przeznaczone do cynkowania
powinny mie¢ taki ksztait, ktéry umozliwi kapieli dojscie do kazdej
powierzchni cynkowanej, a nastepnie swobodne jej sptyniecie. Ksztatt
elementéw przeznaczonych do cynkowania oraz sposob ich tgczenia
powinien by¢ zgodny z wytycznymi zawartymi w normie PN-EN ISO
14713.

Na etapie projektowania nalezy ponadto uwzglednic:

- wymiary wanny cynkowniczej,

- wszystkie konsekwencje termiczne,

- indywidualne cechy elementu przeznaczonego do cynkowania,
- przewidywane metody montazu konstrukcji ocynkowanej,

- stan powierzchni elementéw stalowych przed cynkowaniem.

Stal ksztattowa w prostych odcinkach o dtugosci ponad 2000 mm po-
winna posiadaé min. 2  otwory nie mniejsze niz J8+12 mm,
usytuowane nie dalej jak 50 mm od kazdego konca , natomiast
krétsze 1 otwér. Dopuszczalne sg inne rozwigzania umozliwiajgce
odpowiednie podwieszenie elementéw do belki technologicznej /np.
specjalne uchwyty technologiczne/. Usytuowanie otworéw / uchwytéw/
technologicznych na innych konstrukcjach ustalone bedzie oddzielnie
po zbadaniu rysunkéw lub ogladnieciu elementéw konstrukgii.

Ogolng zasadq , jakg nalezy sie w tych przypadkach kierowa¢ , jest
umozliwienie podwieszenia wsadu do oprzyrzadowania
technologicznego oraz umozliwienie zwilzenia powierzchni przez
roztwory technologiczne i ptynny cynk. /Zapewnienie droznosci tj.
wyeliminowanie mozliwosci powstawania ,poduszek powietrznych”
oraz umozliwienie swobodnego $ciekania roztopionego cynku/.
Dlatego nie moze by¢ przestrzeni zamknietych /skrzynek/ przez
zaspawanie, zgrzanie, zakotkowanie itp.

Konstrukcje z wnekami, elementami skrzynkowymi, zebrami
wzmacniajacymi wymagaja odpowiednio usytuowanych otworow
odpowietrzajacych i do swobodnego s$ciekania cynku.

Powierzchnia styku utworzona z dwdéch naktadajacych sie czesci w
jednej lub kilku ptaszczyznach musi byé jak najmniejsza i nie moze
przekraczaé 400 cm?. Elementy tworzace zaktadke musza byé na
calym obwodzie ze wszystkich stron zaspawane spoinami ciggtymi i
szczelnymi. Jezeli nie ma mozliwosci utozenia na calym obwodzie
spoin ciggtych, to odstep miedzy zachodzacymi na siebie
powierzchniami musi wynosi¢ co najmniej 3 mm oraz nalezy
zagwarantowa¢ swobodny doptyw i odptyw wszelkich cieczy.

Naddatek wymiarowy dla otworéw pod $ruby powinien wynosi¢ 1+2
mm.

Element konstrukcyjny przeznaczony do cynkowania ogniowego
powinien sktada¢ sie z jednego gatunku stali. Nie zaleca sie
stosowania elementéw wykonanych z réznych gatunkéw w ramach tej
samej grupy, a zwtaszcza z réznych gatunkéw z réznych grup.

Element przeznaczony do cynkowania powinien skfadac sie z czesci o
zblizonej grubosci. W okreslonym elemencie iloraz maksymalnej
grubosci Scianki detali do minimalnej powinien by¢ mniejszy od 5. W
innych przypadkach zaleca sie projektowanie elementu w ten sposéb
aby detale cynkowacé roztgcznie.

VI. WYMAGANIA SZCZEGOLOWE

1. Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowania

powierzchni do cynkowania np. powioki malarskie oznakowanie
farbami, zanieczyszczenia lakierami ,smotami zywicznymi,
pokostami skupieniami smardéw i tluszczéw statych, Zzuzel
spawalniczy, srodki przeciwodpryskowe stosowane przy spawaniu
itp. zanieczyszczenia musza byé usunigte przez zleceniodawce.
Nie beda przyjmowane elementy z powtokami metalicznymi np.
cynkowymi, kadmowymi itp.
Za nieciagtosci powtoki wynikte z niedotrzymania ww. warunkéw
FPHU Wisniowski nie ponosi odpowiedzialnosci, ewentualne
poprawy powtoki moga by¢ wykonane wytacznie na koszt
zleceniodawcy.

2. Jezeli ksztalt elementu zezwala na natozenie powioki, a
sprawdzenie jakosci powierzchni przed cynkowaniem jest
niemozliwe to FPHU Wisniowski nie bierze odpowiedzialnosci za
powtoke w tych miejscach /np. konstrukcje rurowe, skrzynkowe itp./

3. Skiad i struktura stali ma zasadniczy wptyw na wyglad i jakos$¢
powitoki cynkowej oraz jej grubosé. Szorstkos¢ powierzchni
stalowego podtoza wplywa roéwniez na wyglad i grubo$¢ powtoki
cynkowej. W przypadku stosowania stali odbiegajacych
wiasnosciami od wiasnosci stali typu St3S, St3SX, nalezy o tym
powiadomi¢  Ocynkownie w celu uniknigcia ewentualnych
pdzniejszych nieporozumien.

4. Nieréwnosci na powierzchni stali np. zwalcowania, wzery

zgorzelinowe, wzery korozyjne, tuski, naderwania i inne nieciagtosci,
kratery spawalnicze, pozostatosci zuzla spawalniczego, inne
wiracenia niemetaliczne pozostaja po cynkowaniu
rozpoznawalne lub dzieki cynkowaniu ogniowemu dopiero staja
sie widoczne.
5. Jezeli w konstrukcji wystepuja naprezenia, to cynkowanie
ogniowe moze doprowadzi¢ do odksztalcen /skrzywienia,
zwichrowania a nawet pekniecia/. Wynika to z charakteru procesu,
FPHU Wisniowski nie ma na to wptywu i nie moze ponosi¢
odpowiedzialnosci.

6. Ze szczelin lub wnek wynikajacych z budowy przedmiotu lub niewta-

Sciwego wykonania np. przy potgczeniach spawanych moga po
ocynkowaniu wylewa¢ sie resztki topnika pogarszajac jakos¢ i
wyglad powtoki /tzw. krwawe wycieki” lub ,pocenie”/. FPHU
Wisniowski nie ma na to wplywu i nie bedzie ponosic¢
odpowiedzialnosci.
7. W przedmiotach nie przystosowanych do cynkowania ogniowego
mogq gromadzi¢ sie popioty, powstawaé nadmierne zlewy cynku
oraz miejsca nie pokryte cynkiem, co pogorszy wyglad i jakosc
powtoki.

8. W przypadku stosowania stali odbiegajgcych wtasnosciami od
wiasnosci stali typu St3S, St3SX, nalezy o tym powiadomi¢ FPHU
Wisniowski w celu uniknigcia ewentualnych pdzniejszych
nieporozumien.

9 W przypadku stosowania obrébki strumieniowo - $ciernej
/piaskowanie, $rutowanie/ nalezy czysSciwo doktadnie usungé z
powierzchni elementéw, szczegdlnie z wnetrz np. rur i wnek.
Pozostatosci  czysciwa po  obrébce  strumieniowo-$ciernej
zanieczyszczajq roztwory technologiczne i mogg pogorszy¢ jakosé i
wyglad powtoki.

10. Dostarczona konstrukcja powinna by¢ zdemontowana na
oddzielne elementy, gdyz cynkowanie utrudni lub uniemozliwi jej
demontaz. Czesci ruchome /wahliwe/ mogg w czasie cynkowania
ulec unieruchomieniu.

11. Otwory powinny by¢ ,ogradowane” a zadziory na koncach np. po
Scieciu pita powinny by¢ usuniete, gdyz pogarszajg jakos¢ powtoki i
moga utrudni¢ pdzniejszy montaz. Otwory o $rednicy ponizej 13
zaleznie od grubosci $cianki moga ulec zalaniu lub przewezeniu w
czasie cynkowania.

12. Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne elementéw cynkowanych muszg
by¢ po cynkowaniu kalibrowane.

13. Zamoéwienia na ustuge cynkowniczg nalezy skitada¢ w dwoch eg-

zemplarzach, z czego 1 egzemplarz po potwierdzeniu zostanie zwré-
cony.
We wszystkich sprawach /w rozmowach czy korespondencji/ nalezy
powotywa¢ sie na numer potwierdzenia. W zamoéwieniu nalezy
poda¢ mase i powierzchnie catkowita zleconej do cynkowania
konstrukgiji.




MINIMALNE SREDNICE OWTOROW TECHNOLOGICZNYCH
W ZALEZNOSCI OD PROFILU | WIELKOSCI PRZEKROJU
KSZTALTOWNIKOW

Wymiary wewnetrzne profilu Minimalna $rednica otworéw (mm)
zamknietego (mm) w przeciwlegtych kornicach profilu
mniejsze niz: przy liczbie otwar¢
O O J] 1 2 3
15 15 20x10 8
20 20 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 10
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100x60 20 16 12
100 100 120x80 25 20 12
120 120 160x80 30 25 16
160 160 200x120 40 25 16
200 200 260x140 50 30 16

14. Cene ustugi ustala sie indywidualnie na podstawie kalkulacji
opartej o dostarczong dokumentacje, ogledzin przez technologa lub
na podstawie cynkowania prébnej partii.

Podstawowym warunkiem roztadowania konstrukcji przeznaczonej do

cynkowania jest dostarczenie jej w pakietach /kontenerach,

pojemnikach, skrzyniach, pudtach itp./, przystosowanych do
roztadunku urzadzeniami dzwigowymi o tacznej masie pakietu nie
przekraczajacej 4 tony brutto.

Ww. pakiety powinny posiada¢ trwate i czytelne przywieszki

zawierajace nazwe dostawcy.

Przy statych i masowych dostawach na przywieszce powinien by¢
dodatkowo wpisany numer kolejny pakietu, masa brutto i netto.

Numer kolejny pakietu powinien by¢ dodatkowo wpisany niezmywalng
farbg na konstrukcji pakietu w widocznym miejscu.

W przypadku dostarczania do cynkowania konstrukcji podatnej na
zgiecia

zgniecenia itp. nalezy zastosowaé¢ uzgodniony w FPHU Wisniowski
odpowiedni sposéb opakowania.

Pakiety /kontenery, pojemniki, skrzynie, pudta itp./ powinny by¢ tatwe
do otwarcia. W przypadku ich skrecania zaleca sie stosowac Sruby
M20 /wyjatkowo M16/.

Bez odrebnych dwustronnych uzgodnien w formie pisemnej -
konstrukcje dostarczonej luzem beda odsytane na koszy
zleceniodawcy.

Dotyczy to réwniez nie dotrzymania innych punktéw niniejszych warun-
kéw, a szczegolnie 1,2,3.

Termin kazdorazowej dostawy uzgadnia¢ pisemnie lub telefonicznie z
Biurem Obstugi Klienta.

Kazda dostawa bedzie skontrolowana przez przedstawiciela
Magazynu Wyrobéw Gotowych i Wydziatu Ocynkowni na zgodnos¢ z
wymogami pkt. 2,3,4.

Dowéd dostawy poza wyspecyfikowaniem dostarczonych konstrukcji z
podaniem ich masy powinien zawiera¢ numery pakietow, o ktérych
mowa w pkt. 4.

W razie stwierdzenia odstepstw - nawet w trakcie produkcji partia
zostanie postawiona do dyspozycji zleceniodawcy, a FPHU
Wisniowski nie bedzie z tego tytutu ponosi¢ odpowiedzialno$ci.

Transport  zleconych do ocynkowania elementéw odbywa sie
transportem zleceniodawcy lub o ile nastapi dodatkowe zlecenie
transportem zleceniobiorcy, tj. Firmy Wisniowski. W przypadku
transportu  zleceniodawcy, zleceniobiorca nie ponosi zadnej
odpowiedzialnosci za szkody jakie moga powsta¢ przy zatadunku,
roztadunku oraz w trakcie transportu elementéw przekazanych do
ocynkowania. Odpowiedzialno$¢ w tym przypadku spoczywa
wytacznie na zleceniodawcy.

W zaméwieniu nalezy poda¢ mase zleconej do cynkowania
konstrukciji.

Tabela Nr 2

Vil. PRZYKLADY PRZYGOTOWANIA
KONSTRUKCJI DO CYNKOWANIA
OGNIOWEGO.

Rozwiazanie
niewlasciwe

Rozwiazanie
wlasciwe

1. Potaczenie spa-
wane profili
no$nych. Unikaé
naktadek.

2. Przy przyspawa-
nych wzmocnieniach
katowych przewi-
dzie¢ odptyw cynku.

3. W podstawach
stupa musza by¢
wywiercone otwory
technologiczne.

s v v

4. Unika¢ ognisk
korozji.

5. Przy
konstrukcjach
rurowych, tak prze-
widzie¢ otwory, aby
cynk mégt tatwo
wyplynaé, a powie-
trze uleciec.

#

6. Podobnie dotyczy
to zbiornikow.
Przeciwlegte potoze-
nie otworéw techno-
logicznych ma
szczegblne
znaczenie w
przypadku zbior-
nikéw o przekroju
kwadratowym i
prostokatnym.

T
.
I

oY

7. Odplywy rurowe
w zbiornikach
musza mie¢ od
strony wewngtrznej
zapewniony
swobodny sptyw.




8. W zamknigtych
przekrojach skrzyn-
kowych lub
rurowych otwory
technologiczne
musza by¢ w
narozach.
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mozliwo$ci mocno
zréznicowanych
grubo$ci materiatu.

9. W naroznikach A | = N
plyt czotowych, lub 1 T

potki wykonaé r

otwory I H
technologiczne. A A Al

Umozliwié podwie-
szanie.

Otwory doptywowe i
odpowietrzajace
rozmieszcza¢ w miarg
mozliwosci pionowo
pod otworami do
podwieszania.

_ad
10. W konstrukcjach ] Bl
kratowych przewi-
dzie¢ otwory techno-
logiczne we wszyst-
kich narozach. N N —

0

PEDE}*‘

Spawacé plaszczyzny
nakladajace sie.

W przypadku, gdy
naktadanie si¢ ptasz-
czyzn jest konieczne,
nalezy spawac spoina
ciagla i w taki
sposéb, aby
naktadajace si¢
powierzchnie byty jak
najmniejsze i nie
przekraczaty 400 cm?

11. W potaczeniach
spawanych profili o
réznych przekrojach,
zwlaszcza o ré6znych
grubosciach, nalezy
zapobiega¢ powsta-
waniu napre¢zen
cieplnych,
przewidzieé¢
potaczenia Srubowe.
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VIIl. OGOLNE UWAGI DOTYCZACE
KONSTRUKCJI CYNKOWANEJ

OGNIOWO

Unikaé elementéw
przestrzennych.
Elementy
przestrzenne moga
nastrgcza¢ problemy
podczas transportu i
cynkowania.
Cynkowanie
elementéw plaskich
jest bardziej ekono-
miczne i fatwiejsze.
W profilach
zamknigtych nalezy
przewidzie¢ otwory
doplywowe i
odpowietrzajace.

<

Unika¢ wypaczenia:
1. Przestrzega¢ wta-
Sciwej kolejnosci
spawania.

2. Wybiera¢ w miarg
mozliwosci przekroje
symetryczne.
3.Tworzy¢
mozliwosci
swobodnego
rozciagania np. przez
promienie, karby
(rowki), lub
usztywnienia w
ksztalcie piramidy.
4. Unika¢ w miar¢




