WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA i ODBIORU POWLOK CYNKOWYCH
OTRZYMYWANYCH METODA CYNKOWANIA OGNIOWEGO

Niniejsze warunki normujg w ogdlnym zarysie dostawy konstrukgji stalowych do cynkowania
ogniowego, zanurzeniowego.

Warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie do wgladu rysunkdw konstrukcji, ktéra ma by¢
cynkowana, najlepiej rysunkéw roboczych elementéw, ktére bedg cynkowane.

Z obowigzku przedstawiana rysunkéw zwalnia sie konstrukcje proste niebudzace 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.

Wiasciwe przygotowanie konstrukcji do procesu cynkowania ogniowego lezy po stronie
Zleceniodawcy.

Przyjmuje sie, ze materiat zostat wiasciwie przygotowany a wszelkie wymagania
technologiczne zostaly przez Zleceniodawce spetnione, jezeli Wykonawcy powtoki nie zostaty
przekazane informacje dotyczace utechnologicznienia konstrukcji, w szczegdélnosci o otworach
ukrytych lub braku otwordw.

1. Wymagania techniczne dotyczace materiatu poddawanego procesowi
cynkowania ogniowego.

1. Na dostarczonych elementach niedopuszczalne sg zanieczyszczenia powierzchni w
postaci: powierzchni uprzednio pomalowanych, oznakowan farbami, substancji smolistych,
smaréw, $rodkow silikonowych (np. silspawu), Srodkdw ufatwiajgcych proces ciggnienia i
przeciggania zawierajgcych wegiel w postaci grafitu oraz obecno$¢ na powierzchniach
wewnetrznych i zewnetrznych wszelkich pozostatosci obrébki strumieniowo Sciernej (wiory,
opitki, érut, elektrokorund, zuzel pomiedziowy itp.)

2. Wszelkie wady, mogg po ocynkowaniu stac sie bardziej widoczne i by¢ przyczyna
miejscowego pekania powtoki.
3. Kazdy element musi miec niezbedne otwory technologiczne umozliwiajgce swobodny

przeptyw cynku oraz odpowietrzenie konstrukcji podczas procesu. Minimalne wielkosci
otwordw w zaleznosci od przekroju podane zostaty w ponizszej tabeli:
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4. Materiat nie moze mie¢ zamknietych przestrzeni, ktére mogg uniemozliwi¢ jego
zanurzenie badz spowodowac rozerwanie elementu podczas cynkowania.

5. Dostarczony materiat nie powinien posiada¢ wnek lub szczelin ograniczajgcych
swobodny odptyw cynku i powodujgcych pozostawanie popiotow.
6. ZawartosS¢ krzemu w stali przeznaczonej do cynkowania ogniowego powinna byc¢

nizsza od 0,03 %. Dopuszczalne cho¢ mniej korzystne sg stale zawierajgce krzem w przedziale
0,14 do 0,25%. tgczna procentowa zawartos¢ krzemu i wegla w stali nie powinna przekroczy¢
0,5 %. Sktad chemiczny stali wraz z utechnologicznieniem majg kluczowe znaczenie dla
wygladu powtoki, jej przyczepnosci i odcienia.

7. Elementy powinny posiadac otwory i uchwyty umozliwiajgce podwieszenie materiatu.
8. Nalezy unika¢ potaczen zaktadkowych o duzych powierzchniach

0. Konce po cieciu, otwory i wyciecia nalezy ogratowaé, ostre krawedzie fazowac lub
zaokraglic.

10. W elementach potgczen ruchomych typu: przeguby, zawiasy, zasuwki itp. nalezy
zapewnic¢ luz wynoszacy min 3 mm lub zmieni¢ konstrukcje na rozbieralng montowang po
cynkowaniu.

11. Konstrukcje posiadajgce naprezenia wewnetrzne po poprzednich obrébkach takich
jak np. spawanie, mogg w trakcie procesu cynkowania ulec deformaciji.

12. Nieréwnosci na powierzchni stali np. zawalcowania, wzery zgorzelinowe, wzery

korozyjne,tuski, naderwania i inne nieciggtosci, kratery spawalnicze i inne wtracenia
niemetaliczne pozostajg po cynkowaniu rozpoznawalne lub dzieki cynkowaniu ogniowemu
dopiero stajg sie widoczne.

13. Ze szczelin lub wnek wynikajacych z konstrukcji przedmiotu lub niewfasciwego
wykonania np. w pofgczeniach spawanych mogg po ocynkowaniu wylewac sie resztki topnika
pogarszajac jako$¢ oraz wyglad powtoki. Wykonawca nie ma na to wptywu i nie bedzie
ponosi¢ odpowiedzialnosci.

2. Wymagania, ktérym powinny odpowiadacd powtoki cynkowe

Powtoka ocynkowanego przedmiotu musi spetnia¢ wymagania normy PN EN ISO 1461 ,Powloki
cynkowe nanoszone na stali metodg cynkowania zanurzeniowego (cynkowanie czesci gotowych)
Wymagania i badania”.

1. Podstawowym zadaniem powloki cynkowej jest ochrona przed korozjg poditoza na wyrobie
zeliwnym lub stalowym. Rozwazania zwigzane z estetyka lub cechami dekoracyjnymi sg drugorzedne.
2. Nalezy podkresli¢, ze ,chropowato$¢” i ,gtadko$¢” sg pojeciami wzglednymi, a chropowatosé
powtok wykonywanych jednostkowg rdzni sie od chropowatosci powtok na wyrobach ocynkowanych
zanurzeniowo z zastosowaniem mechanicznego wyrdznywania powtoki. Ustalenie definicji wygladu i
wykonczenia powierzchni uwzgledniajgcej wszystkie wymagania jest praktycznie niemozliwe.

3. kaczna powierzchnia, na ktdrg nie natozyta sie powitoka i ktdrg nalezy naprawi¢, nie moze
przekracza¢ 0,5% powierzchni catkowitej czesci. Pojedynczy obszar bez powloki nie moze

przekraczac¢ 10 cm?2. Naprawy nalezy wykonywac stosujgc odpowiednie pokrycia specjalng do tego
celu przeznaczong chemoodporng farbg pigmentowang pytem cynkowym. Naprawa powinna
obejmowaé usuniecie zanieczyszczen i przygotowanie powierzchni uszkodzonego miejsca dla
zapewnienia odpowiedniej przyczepnosci.

4, Wystepowanie jasnoszarych i ciemnoszarych obszaréw jak réwniez biata korozja na powtoce
cynkowej nie stanowi powodu do reklamacji o ile zachowana jest minimalna, wymagana grubosc¢
powtoki cynkowej.

5. W profilach zimnowalcowanych mogg wystgpi¢ paskowo-pasmowe zgrubienia powierzchni.

6. Powtoka na spoinach jest z reguty duzo grubsza niz na rodzimym materiale.

Z potaczen zaktadkowych oraz nieszczelnych spoin spawdw moga wystapic¢ rdzawe wycieki.

7. W przypadku stali o niekorzystnej zawartosci krzemu i fosforu moze nastgpi¢ znaczne zgrubienie
powloki i pogorszenie jej przyczepnosci. Efektem wizualnym tego zjawiska moze by¢ szorstka,
powtoka o szarym i ciemnoszarym zabarwieniu przechodzacym z czasem nawet w odcien brazu.

8. Grubos¢ powtoki cynkowej wg normy PN EN ISO 1461 uzalezniona jest od grubosci materiatu na



ktory powtoka jest naktadana, co przedstawia ponizsza tabela:

Grubos¢ stali Srednia grubos¢ Minimalna, lokalna Masa Zn w odniesieniu
(a) w mm powiloki w pm | grubosc¢ powioki w pm do pow.(g/m?2)
a < 3mm 55 45 400
3mm >a < émm 70 55 500
a > 6mm 85 70 610

9. Giecie i obrdbka plastyczna po cynkowaniu zanurzeniowym nie powinna by¢ stosowana. Normy
ISO nie przewidujg dokonywania préb badania stopnia przyczepnosci powtok cynkowych ogniowych
do podioza.

10. W przypadku, gdy wyréb ma by¢ dodatkowo zabezpieczany powiokg malarska, wdwczas
konieczne sg uzgodnienia o sposobie wykonania napraw miedzy zleceniodawca a ocynkownia.

3. Gwarancja i wytaczenie odpowiedzialnosci Wykonawcy.

1. Wykonawca udziela gwarancji na swoje ustugi na okres 1 roku lub czas okreslony w
odrebnej umowie.
2. Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za wady powtoki cynkowej powstate z

powodu dostarczenia materiatu nie spetniajgcego wymogow wiasciwego sktadu chemicznego
stali, ztego przygotowania powierzchni, odksztatcen powstatych w wyniku uwolnienia sie
naprezen materiatowych i spawalniczych oraz eksponowania powifoki w Srodowisku
agresywnym dla powtoki cynkowej.

3. Okolicznosci okre$lone w punkcie 5.1 nie zwalniajg Zleceniodawcy z obowigzku
zapfaty wynagrodzenia Wykonawcy za wykonang ustuge.

4, W przypadku zastosowania stali o niewtasciwym sktadzie chemicznym Wykonawca
ma prawo obcigzy¢ Zleceniodawce dodatkowymi kosztami ponad normatywnego zuzycia
cynku.

5. Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia lub zniszczenie wyrobdw
powstate w transporcie, skladowania i montazu poza jej terenem.

4. Wytyczne skladowania

1. Stalowe czesci cynkowane zanurzeniowo zaleca sie zawsze ukfadac (réwniez w czasie transportu)
w ten sposob zeby powietrze mogto swobodnie krazy¢ nad wszystkimi powierzchniami. Wskazane
jest stosowanie przektadek dystansowych poniewaz przy stykaniu sie pfaskich powierzchni i w
obszarze wilgoci nastepuje intensywne tworzenie sie biatej rdzy przechodzacej stopniowo w postac
ciemno-szarych plam. Dotyczy to szczegdlnie nowo wykonanych powitok, ktdre w poczatkowym
okresie charakteryzujg sie duzg reaktywnoscig chemiczna.

5. Odbioér jakosciowy
1. Odbidr jakosciowy dokonywany jest przez Zleceniodawce w chwili odbioru
materiatow po wykonanej ustudze w miejscu uzgodnionym z Wykonawca.
2. Jezeli dokonanie odbioru jakosciowego nie jest mozliwe, Zleceniodawca dokona go
najdalej w ciggu 2 dni od dnia odbioru materiatu.
3. Niezgtoszenie ewentualnych wad w terminie okresSlonym powyzej jest réwnoznaczne
z oSwiadczeniem Zleceniodawcy, ze wydany mu materiat po wykonanej ustudze jest wolny



od wad.

4, W przypadku wystgpienia wad powtoki, Wykonawca w przeciggu do 5 dni roboczych
dokona ogledzin reklamowanych wyrobdéw i uzgodni ze Zleceniodawcg sposéb dalszego
postepowania.

5. W przypadku wykrycia wad ukrytych powtoki cynkowej, podczas dalszego przerobu
lub obrébki elementdw, Zleceniodawca jest zobowigzany niezwtocznie umozliwi¢ sprawdzenie
stanu towaru.

6. Zleceniodawca zobowigzuje sie do spisania oraz niezwtocznego przekazania
protokotu odbioru jako$ciowego materiatu, ktorego ewentualny pézniejszy demontaz w celu
naprawy powtoki wigzatby sie ze znacznymi kosztami lub utrudnieniami technicznymi.

7. W przypadku docelowego zastosowania ocynkowanego materiatu poza granicami
Rzeczpospolitej Polskiej, Zleceniodawca zobowigzany jest do dokonania ogledzin na terenie
RP oraz odbioru iloSciowego i jakosciowego. Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za
wykonang ustuge tylko na terenie Rzeczpospolitej Polskiej.

8. Jesli wada powtoki wystgpita z winy Wykonawcy, wowczas naprawa powioki zostanie
dokonana w terminie do 14 dni roboczych lub innym terminie, ustalonym podczas ogledzin.
0. Zgtoszenie przez Zleceniodawce ewentualnych usterek nalezy dokona¢ w formie

pisemnej, niezwtocznie po ich wykryciu, pod rygorem utraty praw gwarancji.



