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WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA I ODBIORU
POWLOK CYNKOWANYCH

1. Przedmiot i zakres stosowania WTWiO PC

Przedmiotem WTWiO PC sa wymagania i metody badan powlok cynkowych
nanoszonych metoda ogniowa na pojedyncze wyroby lub czgsci takie jak: prety stalowe,
ksztattowniki stalowe, blachy oraz konstrukcje z nich wykonane, w celu zabezpieczenia przed
korozja.

Podstawowym warunkiem przyjecia elementow do cynkowania jest dostarczenie ich w
pakietach (kontenerach, skrzyniach, pojemnikach, pudiach, na paletach, kantoéwkach itp.)
przystosowanych do roztadunku urzadzeniami dzwigowymi o lacznej masie pakietu nie
przekraczajacej 2 ton brutto. Ww. pakiety powinny posiadaé trwale i czytelne przywieszki
zawierajace nazw¢ dostawcy oraz nazweg elementow w pakiecie.

Przestrzeganie tych warunkow zapewni terminowa obsluge klientéw, usprawni prace
zatadunkowe i1 wyladunkowe, zmniejszy ryzyko dekompletacji lub uszkodzenia elementéw
podczas transportu i sktadowania.

Cynkownia nasza dysponuje wanng cynkownicza o wymiarach roboczych (maksymalne
wymiary elementow): dlugos¢ -3200 mm, szerokos$¢ 1200 mm, glebokos¢ 1500 mm i wanna o
wymiarach: dlugos$¢ -1100 mm, szeroko$¢ 900 mm, gltebokos¢ 2500 mm.

2. Material podloza

Jako material poddawany cynkowaniu ogniowemu nalezy stosowaé stale konstrukcyjne
weglowe zwyklej jakosci wg PN-88/H-84020. Najkorzystniej jest sosowaé stale o
zawarto$ci krzemu do 0,05% lub mieszczacej si¢ w przedziale 0,12 -0,25% (np. stale w
gatunkach St0S, St2S, St3S, St3SX). Mniej korzystne pod katem pokrywania cynkiem
metoda ogniowa SA stale o zawarto$ci krzemu w przedziale 0,05 -0,12% (no. St3SY,
St3VY, St4SY).

3. Material powloki
Powtloki wykonane sa ze stopu cynkowego o zawartosci 99,995% cynku elektrolitycznego
+ dodatki uszlachetniajace ZnAl 1 ZnNiBi.

4. Wymagania techniczne, ktorym winny odpowiada¢ przedmioty poddawane
cynkowaniu ogniowemu.

Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie do wgladu rysunkow
konstrukcji, ktéra ma by¢ cynkowana najlepiej rysunkéw roboczych elementow, ktore beda
cynkowane). Wolne od tego wymogu sa elementy proste, nie budzace watpliwosci, jak prety i



stal katowa w odcinkach do 3500 mm, a po uzgodnieniu takze rury proste, otwarte z
kolnierzami i inna stal profilowana.

Wyréb nie moze zawiera¢ przestrzeni zamknigtych (skrzynek) przez zaspawanie,
zgrzanie, zakotkowanie itp. lub dajacych si¢ zamkna¢ podczas jego zanurzania, gdyz grozi to
niebezpieczenstwem eksplozji. W przypadku wystepowania takich przestrzeni konieczne jest
wykonanie przez zleceniodawce otworow odpowietrzajacych , a ich usytuowanie i rozmiar
nalezy uzgodni¢ z cynkownia.

Tabela 1
Minimalne $rednice otworéw technologicznych w zalezno$ci od profilu i wielkoS$ci
przekroju ksztattownikow

Wymiary wewngtrzne profilu zamknigtego Minimalna $rednica otwordéw (mm)
(mm) w przeciwleglych koncach profilu
mniejsze niz: przy liczbie otwar¢:
O [ L] 1 2 4

15 15 20X10 8

20 20 30x15 10

20 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

Wyréb winien by¢ skonstruowany tak, aby nie przenosit w swych przestrzeniach
wewngtrznych i zewngtrznych poszczegdlnych mediow technologii chemicznej przez ktore
przechodzi w trakcie procesu cynkowania ogniowego.

Wyréb winien posiada¢ otwory lub inne elementy konstrukcyjne (uchwyty
technologiczne) umozliwiajace podwieszenie go na drutach. Stal ksztaltowa w prostych
odcinkach o dtugos$ci ponad 1500 mm powinna posiada¢ minimum 2 otwory nie mniejsze niz
o 10 mm usytuowane nie dalej jak 50 mm od kazdego konca (najkorzystniej jest umiejscowic
otwory lub uszy do podwieszania w 4 odleglo$ci od kazdego konca elementu), a krotsze
odcinki jeden otwor. Usytuowanie otwordow technologicznych na innych konstrukcjach
ustalone bedzie oddzielnie po zapoznaniu si¢ z rysunkami lub po obejrzeniu elementdéw
konstrukcji. Konstrukcje z wngkami , elementami skrzynkowymi, zebrami wzmacniajacymi
wymagaja odpowiednio usytuowanych otworéw odpowietrzajacych i dla swobodnego
Sciekania cynku.

W blachach usztywniajacych dlugo$¢ przyprostokatnej wycigcia powinna wynosic
10-55 mm.

Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowywania powierzchni cynkowania
(odttuszczania i trawienia w kwasie solnym) np. resztki powloki malarskiej, lakiernicze;j,
masa szpachlowa, smota, smota zywiczna, pokost, zuzel po spawaniu, szkliwo wytracen
walcowniczych, masa formierska, pozostatosci po znakowaniu farba lub pisakiem, substancje
smarujace podczas ciagnienia, grube warstwy olejow i thuszczow, ktorych nie da si¢ usunac
na etapie odtluszczania, $rodki przeciwodpryskowe stosowane przy spawaniu (silspaw) itp.



Zanieczyszczenia musza by¢ usunigte przez Zleceniodawceg najkorzystniej metoda obrobki
strumieniowo-§ciernej (dotyczy to szczegélnie wszystkich potaczen spawanych). Czysciwo
nalezy dokladnie usuna¢ z powierzchni, szczegélnie z wngtrz elementéw (rur, wnek),
poniewaz ich obecno$¢ zanieczyszcza roztwory technologiczne i pogorszy jako$¢ 1 wyglad
powloki, za co cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci.

Dostarczony do cynkowania wyrob nie moze posiada¢ odpryskéw po spawaniu, widrow
w otworach 1 zadzioréw po cigciu.

Powierzchnia styku utworzona z dwoch naktadajacych sig¢ czgéci w jednej lub w kilku
ptaszczyznach musi by¢ jak najmniejsza i nie moze przekracza¢ 400 cm2. Elementy
montowane na zakladk¢ musza by¢ na calym obwodzie ze wszystkich stron zaspawane
spoinami ciaglymi szczelnymi. Jesli nie ma mozliwosci ulozenia na calym obwodzie spoin
ciaglych, to odstgp migdzy zachodzacymi na siebie powierzchniami musi wynosi¢ co
najmniej 2 mm, aby zagwarantowa¢ swobodny dopltyw i odplyw gazéw 1 cieczy.
Powierzchnie naktadajace si¢ moga powodowac uszkodzenia konstrukcji i pgkanie spoin. Ze
szczelin 1 wnegk wynikajacych z budowy przedmiotu lub niewlasciwego wykonania np.
polaczen spawanych moga po ocynkowaniu wylewac si¢ resztki topnika, pogarszajac jako$¢ i
wyglad powtoki (tzw. ,,wycieki kwasowe” lub ,,pocenie”). Cynkownia nie ma na to wptywu i
nie ponosi odpowiedzialnosci.

Wyrdb powinien sklada¢ si¢ z elementow wykonanych z jednego gatunku stali o zblizonej
grubosci Scianek.

Nie dopuszcza si¢ cynkowania elementow z powtokami metalicznymi np. cynkowymi,
kadmowymi itp. Za niescistosci wynikte z niedotrzymania ww. warunkéw Cynkownia nie
ponosi odpowiedzialnosci. Ewentualne poprawki powloki moga by¢ wykonywane wytacznie
na koszt Zleceniodawcy.

Jezeli ksztalt elementu zezwala na natozenie powloki cynkowej a sprawdzenie jakoS$ci
powierzchni przed cynkowaniem jest niemozliwe, to Cynkownia nie Dbierze
odpowiedzialnos$ci za powtoke w tych miejscach (np. konstrukcje rurowe, skrzynkowe).

Sktad 1 struktura stali ma zasadniczy wplyw na wyglad i jako$¢ powloki cynkowej oraz jej
grubos$¢. Szorstko$¢ powierzchni stalowego podioza wpltywa réwniez na wyglad i grubos¢
powtoki cynkowe;.

Nieréwnosci na powierzchni stali np. zawalcowania, wzery zgorzelinowe, wzery
korozyjne, tuski, naderwania i inne nieciagliwos$ci, kratery spawalnicze, pozostalosci zuzla
spawalniczego, inne wtracenia niemetaliczne pozostaja po ocynkowaniu rozpoznawalne lub
staja si¢ rozpoznawalne dopiero po cynkowaniu ogniowym.

Termiczne oddzialywanie kapieli cynkowej uwalnia w elementach napr¢zenia
wewngtrzne co moze powodowaé odksztalcenia (skrzywienia, zwichrowania, a nawet
peknigcia). Szczegodlnie uwidacznia si¢ to w elementach spawanych. Dotyczy do takze
dwuteownikow spawanych , ktorych odksztalcenia po cynkowaniu moga przekroczy¢
dopuszczalne normy oraz nie usztywnionych arkuszy blach i otwartych ksztattownikow
gietych. Wynika to z charakteru procesu. Cynkownia nie ma na to wplywu i nie ponosi
odpowiedzialnosci.

Naddatek wymiarowy dla otwordéw pod $ruby powinien wynosi¢ 1-2 mm.

W przedmiotach nie przystosowanych do cynkowania ogniowego moga gromadzi¢ si¢
popioty, powstawa¢ nadmierne zlewy cynku oraz miejsca nie pokryte cynkiem, co pogarsza
wyglad 1 jakos$¢ powtoki.

W przypadku stosowania stali odbiegajacych wlasno$ciami od stali typu St3S, St3SY
nalezy powiadomi¢ o tym Cynkowni¢ w celu uniknigcia nieporozumien.

Dostarczona konstrukcja powinna by¢ zdemontowana na poszczegdlne elementy, gdyz
cynkowanie utrudni lub uniemozliwi jej demontaz. Czg$ci ruchome (wahliwe) moga w czasie
cynkowania ulec unieruchomieniu.



Otwory powinny by¢ ,,ogradowane” a zadziory na koncach np. po cigciu pita powinny by¢
usunigte, gdyz pogarszaja jakos¢ powloki 1 moga utrudni¢ pdzniejszy montaz. Otwory o
srednicy ponizej @ 8 mm zaleznie od grubosci Scianki moga ulec zalaniu lub przewgzeniu w
czasie cynkowania.

Gwinty zewngtrzne i wewnetrzne musza by¢ po cynkowaniu kalibrowane.

Nalezy unika¢ elementéw przestrzennych. Moga one spowodowaé problemy w
transporcie i cynkowaniu. Cynkowanie elementéw ptaskich jest bardziej ekonomiczne (nizsze
ceny ustugi) i tatwiejsze.

5. Wymagania, ktérym winny odpowiada¢ powloki cynkowe.

Powloka ocynkowanego przedmiotu musi spelnia¢ wymogi normy EN ISO 1461:

,Ochrona przed korozja. Powloki nanoszone na pojedyncze czgéci metoda cynkowania

ogniowego. Wymagania i badania”. Powyzsze wymogi stanowia wypis z przedmiotowej

normy.

Wyglad powloki:

Powierzchnia powloki musi by¢ ciagla i pozbawiona wad, ktore uniemozliwiaja
uzytkowanie wyrobu.

Suma poszczegdlnych miejsc niedocynkowanych nie moze by¢ wigksza niz 100cm?2

Pojedyncze miejsca z defektami winny by¢ poprawione przez Cynkownig¢ zgodnie z
punktem 6.

Biata rdza na powtoce nie stanowi powodu do reklamacji, o ile zachowana jest minimalna
wymagana grubos$¢ powtoki cynkowej pokrytej owa rdza,

Dopuszcza si¢ wystgpowanie nadlewdéw w miejscach $ciekania cynku. Nie dopuszcza sig
wystepowania ostrych sopli cynku lub ,,falbanek” cynku na siatkach drucianych. Ww. wady
powinny by¢ usunigte przez cynkownig.

Nierownosci powierzchni materialu podloza np. wzery zuzla walcowniczego, bruzdy,
wglebienia, w licu spoin, wzery korozyjne, zawalcowania czy rozwarstwienia moga pozostac
widoczne lub moga si¢ uwidoczni¢ po procesie cynkowania ogniowego.

W przypadku stali o zawartosci krzemu mieszczacej si¢ w niekorzystnym dla cynkowania
przedziale powyzej 0,215% moze wystapi¢ znaczne zwigkszenie grubosci powloki cynku,
powodujace obnizenie lub calkowity brak przyczepnosci do powierzchni cynkowanego
elementu. Efektem wizualnym tego zjawiska moze by¢ powstawanie szorstkiej powtoki o
szarym zabarwieniu, ktore na skutek starzenia si¢ w warunkach atmosferycznych moze
przej$¢ w brazowe.

W profilach zimno formowanych moga wystapi¢ paskowe zgrubienia powtoki cynkowej,
nie zmniejszajace jednak antykorozyjnego dziatania powtoki.

W przypadku elementow taczonych spawem nieciaglym lub zgrzewanych punktowo
mozliwe sa wycieki resztek topnika lub popiotu cynkowego, powodujace ciemne zacieki na
powtoce cynkowej w miejscach potaczen.

Cynkownia nie wykonuje operacji prostowania elementéw, ktore ulegly odksztatceniu
podczas procesu cynkowania oraz operacji kalibrowania otworow i gwintow.

Na skutek niejednorodnosci powierzchni zewngtrznej cynkowanego przedmiotu (sktad
chemiczny, struktura powierzchni i inne) powtoka cynkowa na tym samym przedmiocie moze
ro6znic sig 1 inaczej wygladad.

Grubos$¢ warstwy:

Zaleznie od grubosci i jakos$ci materialu podtoza grubos¢ warstwy cynkowej tworzacej
powloke powinna wynosi¢ minimum 45 um. Gorna warto$¢ grubosci powtoki nie jest
ograniczona, jesli nie ogranicza to mozliwosci zastosowania przedmiotu, a spetniony jest
wymog przyczepnosci powloki.

Przyczepnos¢ powloki:



Powloka winna by¢ elastyczna i dobrze zwiazana z podlozem, aby wytrzymac obciazenia
wystepujace przy normalnym uzytkowaniu przedmiotéw ocynkowanych ogniowo.
Szczelnos$¢ powloki:

Powloka winna wykazywac taka szczelnos$¢, aby wynika badania szczelno$ci

(pkt. 7.4) nie wykazywat czerwonych plam miedzi.

Grubos¢ warstwy i odpowiednie masy odniesione do powierzchni:

Warto$¢ minimalna
Warto$¢ $rednia wg odcinka 9.2 miejscowych grubosci
warstwy X wum
Grupa potwyrobow Miejscowe Odpow. odniesione
grubosci do pow. masy
warstwy X w um ITIA® )w g/m’
Czesci stalowe o 50 360 45
grub. <1 mm
Czesci stalowe o 55 400 50
grub. = 1 mm do 3
mm
Czesci stalowe o 70 500 60
grub. 3 mmdo 6
mm
Czesci stalowe o 85 610 75
grub. do>6 mm
Akcesoria 55 400 50
Odlewy zZeliwne 70 500 60

6. Zabezpieczenie miejsc nie pokrytych powloka cynkowa.

Wszystkie miejsca nie pokryte cynkiem nalezy zabezpieczy¢ przez malowanie za pomoca
farby wysoko pigmentowej na bazie zywicy epoksydowej lub poliuretanowej,
zawierajacej minimum 92,5% pylu cynkowego w suchej masie powtoki. Dla poprawy
estetyki mozna na warstwe farby cynkowej nanies¢ warstwe farby wysoko pigmentowej
zawierajacej pyt aluminiowy.

Laczna grubo$¢ warstw musi wynosi¢ przynajmniej 100um. Miejsca nie pokryte cynkiem
nalezy przed malowaniem oczy$ci¢ mechanicznie szczotka druciang lub papierem
Sciernym, odthusci¢ szmata nasycona rozpuszczalnikiem i dokladnie osuszy¢. Nie nalezy
malowa¢ miejsc mokrych niedoktadnie osuszonych.

UWAGA! W przypadku, gdy wyréb ocynkowany ma by¢ dodatkowo zabezpieczony
powloka malarska, poprawki nalezy wykonywac¢ tylko farba cynkowa, bez dodatkowego
wykonczenia farba aluminiowa.

7. Badania powloki cynkowej.

Sprawdzenie wygladu powtoki
Badanie wygladu powtoki cynkowej nalezy wykona¢ przez ogledziny nieuzbrojonym
okiem. Wyglad powloki odpowiada¢ powinien wymaganiom punktu 5.1.. Ogledzinom
poddawa¢ wszystkie wyroby.

Sprawdzenie grubosci powloki cynkowe;j
Grubo$¢ powloki cynkowej nalezy mierzy¢ za pomoca warstwomierza magnetycznego wg
PN — 6/H-04623. Pomiar nalezy wykona¢ w minimum pigciu miejscach rozmieszczonych
mozliwie rownomiernie na catej powierzchni przedmiotu. Dla ustalenia grubosci powtoki
w jednym miejscu nalezy dokona¢ co najmniej trzech pomiaréw na powierzchni ok. 1
cm?2 i $rednia arytmetyczna stanowi grubo$é miejscowa powloki. Srednia arytmetyczna



tak zmierzonych grubosci miejscowych stanowi $rednia warto$¢ grubosci powloki na
badanym przedmiocie.

Badania grubosci przeprowadza¢ na co najmniej jednym przedmiocie na wsad ( w
przypadku wsadow jednego typu) lub na jednym przedmiocie kazdego typu elementow
jesli wsad jest kompletowany z przedmiotow réznych typow.

Sprawdzenie przyczepnosci powloki cynkowe;j
Powtloka cynkowa na przedmiocie ma zasadniczo dobra przyczepno$¢ tak ze nie trzeba jej
sprawdzac¢. Jesli jednak widoczne sa spgkania cynku w powloce lub klient wymaga
sprawdzenia przyczepnosci, to badanie to nalezy przeprowadzi¢. Nalezy wykona¢ to za
pomoca miotka w trzech miejscach na powierzchniach zasadniczych a wigc takich, gdzie
przyczepno$¢ ma zasadnicze znaczenie dla uzytkownika przedmiotu. Slady uderzen
miotka powinny tworzy¢é rownolegle odciski na wspdlnej osi w odstepach 6-7 mm.
Odlegtos¢ odcisku od krawedzi przedmiotu nie powinna by¢ mniejsza niz 12,5 mm. Pod
wptywem uderzen mtotka powloka nie powinna odpryskiwaé lub wznosi¢ si¢ migdzy
odciskami przy probie przyczepnosci. Jesli cho¢ jedna proba da wynik negatywny, to
probe nalezy wykonaé¢ na wszystkich wyrobach wchodzacych w sklad partii (wyroby
jednego asortymentu pokrywane w czasie zmiany).

Badania dodatkowe powtoki wykonane na specjalne zyczenie klienta.

= Sprawdzanie masy powloki metoda grawimetryczna wg PN-87/H-04605

= Sprawdzanie grubosci powtoki metoda mikroskopowa wg PN-87/H-04605
= Sprawdzanie szczelnosci powtoki wg BN-80/1904-12

8. Ustalenia koncowe

Przy konstrukcjach ,,wydrazonych” posiadajacych przestrzenie wewngtrzne, wymogi ujgte
w niniejszym WTWiO nie odnosza si¢ do powierzchni wewngtrznych lecz tylko do
powierzchni zewngtrznych przedmiotu.

W przypadku szczegolnych wymagan dotyczacych wygladu powierzchni ocynkowane;j
lub grubosci powtoki cynkowej nalezy o tym pisemnie poinformowa¢ Cynkownig.

W przypadku gdy powloka cynkowa ma by¢ dodatkowo zabezpieczona przez nalozenie
powtoki malarskiej nalezy uzgodni¢ to pisemni z Cynkownia.

Cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstale w czasie transportu,
sktadowania i montazu poza jej terenem.

Usuwanie usterek, za ktore odpowiedzialno$¢ ponosi Cynkownia — o ile nie uzgodniono
inaczej — nalezy wykona¢ przed wydaniem przedmiotéw ocynkowanych Zleceniodawcy.



