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WYMAGANIA TECHNOLOGICZNE KONSTRUKCJI DO CYNKOWANIA
z dnia 02.06.2008r.

1. Przedmiot i zakres stosowania WT

1.1.Przedmiotem WT s3 wymagania technologiczne, ktérym winny odpowiadaé przedmioty przyjmowane do
jednostkowego cynkowania ogniowego w celu zabezpieczenia przed korozja.

1.2.Podstawowym warunkiem roztadowania konstrukcji przeznaczonej do cynkowania jest dostarczenie jej w
pakietach (kontenerach, skrzyniach, pojemnikach, pudtach, na paletach, kontenerach itp.) przeznaczonych do
roztadunku urzadzeniami dZzwigowymi o tgcznej masie pakietu nie przekraczajacej 5 ton brutto. W/w pakiety
powinny posiadac trwate i czytelne przywieszki zawierajace nazwe dostawcy.

1.3.Przestrzeganie tych warunkéw zapewni terminowa obstuge, usprawni prace zatadunkowe i wytadunkowe,
zmniegjszy ryzyko dekompletacji lub uszkodzenia elementéw podczas transportu i skladowania.

1.4."Cynkomet” dysponuje wannami cynkowniczymi o wymiarach roboczych (maksymalne wymiary elementéw):
Czarna Biatostocka: dtugosé — 8 500 mm, szerokos¢ - 1400 mm; gtebokosé — 2 800 mm; Wyszkéw: dtugos¢ — 12
500 mm, szeroko$¢ - 1 400 mm; gtebokos¢ — 2 900 mm; po uzgodnieniu z cynkownig mozliwe jest cynkowanie

elementéw o wymiarach wiekszych.

2. Materiat podtoza.
2.1Jako materiat poddawany cynkowaniu ogniowemu nalezy stosowac stale konstrukcyjne weglowe zwykiej
jakosci wg PN — 88/H-84020. Najkorzystniej jest stosowac stale o zawartosci krzemu do 0,05% lub mieszczacej sie
w przedziale 0,12 — 0,25% (np. stale w gatunkach StOS, St3SX, St3S). Mniej korzystne pod katem pokrywania

cynkiem metoda ogniowa s stale o zawartosci krzemu w przedziale 0,05 — 0,12% (np. St3VY, St3SY, St4SY).

3. Wymagania technologiczne, ktérym winny odpowiadac przedmioty poddawane cynkowaniu ogniowemu.
3.1.Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie do wgladu rysunkdw konstrukgji, ktéra ma by¢
ocynkowana (najlepiej rysunkéw roboczych elementéw, ktére beda cynkowane). Wolne od tego wymogu sa
elementy proste, nie budzace watpliwosci, jak prety i stal katowa w odcinkach do 8 500 mm w Czarnej
Biatostockiej i 12 500mm w Wyszkowie, a po uzgodnieniu takze rury proste, otwarte z kotnierzami i inna stal
profilowa.
3.2.Wyrdb nie moze zawiera¢ przestrzeni zamknietych (skrzynek) przez zaspawanie, zgrzanie, zakotkowanie itp.,
lub dajacych sie zamkna¢ podczas jego zanurzenia, gdyz grozi to niebezpieczehstwem eksplozji. W przypadku
wystepowania takich konieczne jest wykonanie przez zleceniodawce otworéw odpowietrzajgcych a ich
usytuowanie i rozmiar nalezy uzgodni¢ z cynkownia.
3.3.Wyréb winien by¢ skonstruowany tak, aby nie przenosit w swoich przestrzeniach wewnetrznych i
zewnetrznych poszczegdlnych medidw technologii chemicznej przez ktére przechodzi w trakcie procesu
cynkowania ogniowego.

3.4 Wyrdb winien posiada¢ otwory lub inne elementy konstrukcyjne (uchwyty technologiczne) umozliwiajace
powieszenie go na drutach. Stal ksztattowa w prostych odcinkach o dtugosci ponad 2800 mm powinna posiadaé

minimum 2 otwory nie mniejsze niz g 12 mm usytuowane nie dalej jak 50 mm od kazdego konca (najkorzystniej
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jest umiejscowi¢ otwory lub ucha do podwieszania w % odlegtosci od kazdego konca elementu), a krétkie odcinki
jeden otwoér. Usytuowanie otwordw technologicznych na innych konstrukcjach ustalone bedzie oddzielnie po
zapoznaniu sie z rysunkami badZ po obejrzeniu elementéw konstrukgji. Konstrukcja z wnekami, elementami
skrzyniowymi lub zebrami wzmacniajacymi wymagaja odpowiednio usytuowanych otwordéw odpowietrzajacych
dla swobodnego Sciekania cynku. W blachach usztywniajacych dtugos$¢ przyprostokatnej wyciecia powinny
wynosi¢ 10 - 55 mm.

3.5.Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowania powierzchni do cynkowania (odttuszczanie i
trawienie w kwasie solnym) np. resztki powtoki malarskiej, lakierniczej, masa szpachlowa, smota, smota zywiczna,
pokost, zuzel po spawaniu,, szkliwo wytrgcen walcowniczych, masa formierska, pozostatosci po znakowaniu farba
lub pisaniem, substancje smarujgce podczas ciggnienia, grube warstwy olejéw i thuszczéw, ktérych nie da sie
usung¢ na etapie odttuszczania, srodki przeciwodpryskowe stosowane przy spawaniu (silspaw) itp., muszg by¢
usuniete przez zleceniodawce, najkorzystniej za pomoca obrdbki strumieniowo — $ciernej (dotyczy to szczegdlnie
wszystkich potaczen spawanych). Czysciwo nalezy usuna¢ z powierzchni, szczegdlnie z wnetrz elementéw (rur,
wnek), poniewaz ich obecnosé zanieczyszcza roztwory technologiczne i pogorszy jakos¢ i wyglad powtoki, za co
cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci.

3.6.Dostarczony do cynkowania wyrdb nie moze posiada¢ odpryskédw po spawaniu, wiorow w otworach i
zadzioréw po cieciu.

3.7 Powierzchnia styku utworzona z dwéch naktadajacych sie czesci w jednej lub w kilku ptaszczyznach musi byé
jak najmniejsza i nie moze przekracza¢ 400 cm®. Elementy montowane na zaktadke musza by¢ na catym
obwodzie ze wszystkich stron zaspawane spoinami ciggtymi szczelnymi. Jesli nie ma mozliwosci utozenia na catym
obwodzie spoin ciagtych, to odstep miedzy zachodzacymi na siebie powierzchniami musi wynosi¢ co najmniej 3
mm, aby zagwarantowa¢ swobodny doptyw i odptyw gazdw i cieczy. Powierzchnie naktadajace sie moga
powodowacd uszkodzenie konstrukgji i pekanie spoin. Ze szczelin i wnek wynikajacych z budowy przedmiotu lub
niewtasciwego wykonania np. pofaczen spawanych moga po ocynkowaniu wylewaé sie resztki topnika,
pogarszajac jakosé i wyglad powtoki (tzw. ,wycieki kwasowe" lub ,pocenie”). Cynkownia nie ma na to wptywu i nie
ponosi odpowiedzialnosci.

3.8.Wyrob powinien sktadac sie z elementéw wykonanych z jednego gatunku stali o zblizonych grubosciach
Scianek.

3.9.Nie dopuszcza sie cynkowania elementéw z powtokami metalicznymi np. cynkowymi, kadmowymi itp. Za
nieciagtosci wynikte z niedotrzymania w/w warunkéw Cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci, ewentualne
poprawki powtoki moga by¢ wykonane wytacznie na koszt Zleceniodawcy.

3.10.Jezeli ksztatt elementu zezwala na natozenie powtoki cynkowej a sprawdzenie jakosci powierzchni przed
cynkowaniem jest niemozliwe, to Cynkownia nie bierze odpowiedzialnosci za powtoke w tych miejscach (np
konstrukcje rurowe, skrzynkowe).

3.11.Sktad i struktura stali ma zasadniczy wptyw na wyglad i jakos¢ powtoki cynkowej oraz jej grubosé¢. Szorstkosé
powierzchni stalowego podtoza wptywa réwniez na wyglad i grubos¢ powtoki cynkowe;.

3.12.Nieréwnosci na powierzchni stali np. zawalcowania, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne, tuski, naderwania i
inne nie ciggliwosci, kratery spawalnicze, pozostatosci zuzla spawalniczego, inne wtracenia niemetaliczne

pozostaja po cynowaniu rozpoznawalne lub staja sie rozpoznawalne dopiero po cynkowaniu ogniowym.
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3.13.Termiczne oddziatywanie kapieli cynkowej uwalnia w elementach naprezenia wewnetrzne co moze
powodowa¢ odksztatcenia (skrzywienia, zwichrowania a nawet peknigecia). Szczegdlnie ujawnia sie to w
elementach spawanych. Dotyczy to takze dwuteownikdw spawanych, ktérych odksztatcenia po cynkowaniu moga
przekroczy¢ dopuszczalne normy, oraz nie usztywnionych arkuszy blach i otwartych ksztattownikéw gietych.
Wynika to z charakteru procesu. Cynkownia nie ma na to wptywu i nie ponosi odpowiedzialnosci.

3.14.Naddatek wymiarowy dla otwordéw pod Sruby powinien wynosi¢ 1—2 mm.

3.15.W przedmiotach nie przystosowanych do cynkowania ogniowego moga gromadzi¢ sie popioty, powstawac
nadmierne zlewy cynku oraz miejsca nie pokryte cynkiem, co pogarsza wyglad i jako$¢ powtoki.

3.16.W przypadku stosowania stali odbiegajgcych wiasciwosciami od stali typu St3S, St3SY nalezy o tym
powiadomi¢ Cynkownie w celu unikniecia nieporozumien.

3.17.Dostarczona konstrukcja powinna by¢ zdemontowana na poszczegdine elementy, gdyz cynkowanie utrudni
lub uniemozliwi jej demontaz. Czesci ruchome (wahliwe) moga w czasie cynkowania ulec unieruchomieniu.
3.18.0twory powinny by¢ ,ogradowane” a zadziory na koncach np. po cieciu pita powinny by¢ usuniete, gdyz
pogarszaja jako$¢ powtoki i moga utrudni¢ pdzniejszy montaz. Otwory o $rednicy ponizej @ 13 zaleznie od
grubosci scianki moga ulec zalaniu lub przewezeniu w czasie cynkowania.

3.19.Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne muszg by¢ po cynkowaniu kalibrowane.

3.20.Nalezy unika¢ elementow przestrzennych. Moga one spowodowac problemy w transporcie i cynkowaniu.

Cynkowanie elementdéw ptaskich jest bardziej ekonomiczne (nizsze ceny ustugi) i fatwiejsze.

ZALECANE SREDNICE OTWOROW ODPOWIETRZAJACYCH DLA PROFILI O PUSTYCH PRZESTRZENIACH

WEWNETRZNYCH
Wymiar profilu zamknietego [mm] Minimalna $rednica otworu wentylacyjnego
[mm]

<20 10

25-50 12

50 - 100 16

100 - 150 20

> 150 kontakt z cynkownia

WYMAGANIA ..." zostaty opracowane na podstawie:
- POLSKIE) NORMY PN-EN ISO 1461 grudzienh 2000 — Powioki cynkowe nanoszone na stal metoda
zanurzeniowa (cynkowanie jednostkowe) — Wymagania i badania.
- POLSKIE) NORMY PN-EN ISO 14713 grudzieh 2000 — Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych i
Zeliwnych — Powioki cynkowe i aluminiowe — Wytyczne ze szczegdlnym uwzglednieniem Zatgcznika A —
Projektowanie wyrobdéw przewidzianych do cynkowania zanurzeniowego.

- doswiadczenia w cynkowaniu zanurzeniowym.
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