WTWIiO

WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA
| ODBIORU POWLOK CYNKOWYCH

1. Przedmiot i zakres stosowania WTWiO.

Przedmiotem WTWIiO sa wymagania oraz metody wykonania i badan powiok
cynkowych przez Antikor Spdtka Jawna (cynkownia) nanoszonych metoda
ogniowa( zanurzeniowa) na pojedyncze wyroby lub czesci ( prety, ksztattowniki
stalowe, blachy oraz wykonane z nich konstrukcje ) w celu ich zabezpieczenia przed
korozja.

2. Wplyw sktadu materiatu podtoza na jakos$¢ powtok cynkowych.

Do wykonania wyrobéw poddawanych cynkowaniu ogniowemu, nalezy stosowac stale
konstrukcyjne, weglowe, zwyktej jakosci przedstawiono w DIN 17100 oraz PN-88/H-
84020 i PN-88/H-84018. Jakos$¢ uzyskiwanych na nich powtok cynkowych (potysk,
gtadkos$¢, grubos¢, przyczepnosc) jest rézna i zalezy od sktadu chemicznego tych
stali; w szczegolnos$ci od zawartos$ci wegla, fosforu i krzemu. Zdarza sie, ze w stalach
o niekorzystnej zawartosci krzemu reakcja zelazo-cynk przebiega szczegdlnie silnie i
udziat stopu w powtoce moze by¢ wyzszy, niz normalnie. Zjawisko to (zwane efektem
Sandelina) obserwuje sig, przy zawartosci krzemu od 0,03% do 0,12% jak tez przy
zawartosci krzemu, powyzej 0,3%. W tych przypadkach powioka cynkowa, jest
najczesciej matowo-szara, chropowata, nieréwnomierna, krucha i wrazliwa na silne
odksztatcenia i uderzenia. Zjawisko to powoduje, zmniejszenie przyczepnosci grubej
powtoki do stali. Obszerne badania dowiodly, ze cynkowanie ogniowe nie pogarsza
technologicznych wiasnosci stali. W przypadku, stosowania stali odbiegajacych
wiasnosciami od stali typu St3S,St3SX, nalezy o tym powiadomi¢ Cynkownie.

3. Wymagania techniczne, ktore musza spetnia¢ wyroby (elementy) dostarczone do
cynkowania ogniowego.

=Mozliwo$¢ ocynkowania detalu, ktérego wymiary przekraczaja wymiary wanny,
nalezy ustali¢ indywidualnie z Cynkownia.

= Cynkownia wykonuje cynkowania elementéw drobnych wymagajacych odwirowania
wysokotemperaturowego (zawiasy, $ruby, nakretki, podktadki itp.).

=Wyréb nie moze zawiera¢ przestrzeni zamknigtych, lub mogacych ulec zamknieciu,
podczas jego zanurzania w kapieli cynkowniczej, gdyz grozi to eksplozja. W
przypadku wystepowania takich przestrzeni, konieczne jest wykonanie przez
zleceniodawce otworéw odpowietrzajacych, ktére powinny byé rozmieszczone
diagonalnie na najwiekszych szeroko$ciach i dtugosciach przedmiotu, w
przypadku watpliwosci ich usytuowanie i rozmiar, nalezy uzgodni¢ z cynkownia,
zalecane $rednice otworéw zawiera Tablica nr 2.

= Wyréb, powinien by¢ skonstruowany tak, aby nie wnosit w swych przestrzeniach
wewnetrznych i zewnetrznych poszczegélnych mediéw obrébki chemicznej i
cynku.

=Wyréb, powinien posiada¢ otwory lub inne elementy konstrukcyjne umozliwiajace
podwieszenie go do transportu technologicznego w sposéb umozliwiajacy jego
prawidtowe ocynkowanie.

=Wyréb, nie moze posiada¢ na swej powierzchni zanieczyszczen, nie dajacych sig
usuna¢ w procesie obrébki chemicznej, stosowanym w cynkowni ( odttuszczanie
i trawienie) np. lakieréw, farb, smoty, smaréw, zuzla spawalniczego, silspawu itp.
Zanieczyszczenia te, powodujg zaktdcenie procesu tworzenia sie powtoki
cynkowej i powinny zosta¢ usuniete przez Zleceniodawce, najkorzystniej metoda
obrébki strumieniowo — $ciernej ( dotyczy to szczegdlnie spawéw ). Cynkwonia
nie ponosi odpowiedzialnos$ci za nieciggtosci powtoki powstate z tego powodu.

= Wigksze powierzchnie blach, narazone na wykrzywienie pod wptywem temperatury
powinny by¢ usztywnione poprzez kopertowanie lub dospawanie wzmocnien.

= Naddatek wymiarowy dla otworéw pod $ruby powinien wynosi¢ 1-2 mm,

= Wyréb, nie moze posiada¢ odpryskéw po spawaniu, wiéréw w otworach i zadzioréw
po cieciu.

= Powierzchnie nakladajace sig nie moga by¢ wieksze niz 400 cm
( spawy ) musza by¢ szczelne.

=W razie wystapienia powierzchni naktadajacych sig, musza one posiada¢ otwory
wentylacyjne, uniemozliwiajace wybuch w trakcie zanurzania w cynku.

=Wyréb, powinien sktada¢ si¢ z elementéw wykonanych z jednego gatunku stali o
zblizonej grubosci $cianek, ze wzgledu na rézne czasy nagrzewania i chtodzenia
mogace by¢ przyczyng wykrzywiania i wypaczania sig¢ przedmiotow.

=W wyrobach nie moga wystepowa¢ naprezenia, poniewaz specyfika procesu
cynkowania, moze doprowadzi¢ do deformacji lub uszkodzen elementéw.

=Wyréb, nie powinien posiadaé Matysz szczelin (ponizej 2m) i wnek, poniewaz po
ocynkowaniu, mogg pojawi¢ sie rdzawe wycieki resztek topnika

= Wyréb, nie moze zawiera¢ elementéw juz ocynkowanych.

= Powierzchnie po cigciu laserem powinny by¢ szlifowane, a kanty gratowane.

=W przypadku, konstrukcji z blachy, nalezy uwzgledni¢ mozliwo$¢ jej wydtuzania sie.

= Konstrukcje trudne do obrébki, powinny by¢ dzielone we wiasciwy sposéb na
segmenty.

= Wyroby powinny spetni¢ rowniez inne wymogi okreslone w normie EN ISO 1461.

2, a spoiny

Uwaga: Wymagania specjalne stawiane wyrobom cynkowanym, muszg byé uzgodnione z
cynkownig ~ przed przyjeciem zlecenia. Osiagnigcie optymalnych wynikéw cynkowania
konstrukcji stalowych, uzaleznione jest w duzym stopniu, od sposobu ich zaprojektowania i
wykonania. Wykrycie, niektérych wad detali uniemozliwiajacych prawidtowe ocynkowanie
nie jest mozliwe przed wykonaniem ostatniego etapu procesu cynkowania tj. zanurzenia w
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ciektym cynku (np. silspaw, naprezenia, niewtasciwy sktad chemiczny), dlatego
Cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate z tego tytutu.

4. Wymagania, ktérym powinny odpowiada¢ powtoki cynkowe:
Powioka ocynkowanego przedmiotu musi spetnia¢ wymogi normy EN ISO 1461 “ Powtoki
cynkowe, nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) —

Wymagania i badania (ISO 1461:1999)".

4.1. Wyglad powtoki na wyrobach spetniajacych wymogi stawiane przedmiotom
przeznaczonym do cynkowania jednostkowego :

. Powierzchnia powtoki, powinna by¢ ciagta i pozbawiona wad, ktére ograniczatyby
warto$¢ uzytkowa wyrobu.

. Przy przedmiotach, niewtasciwie skonstruowanych pod wzgledem cynkowania,
moze powstac¢ popidt i pozostatosci topnikéw i co do ich usuniecia, nalezy podja¢
uzgodnienia.

. W  przypadku, elementéw taczonych spawem niecigglym Ilub zgrzewanym

punktowo oraz powierzchni naktadajacych sie, mozliwe sg wycieki resztek
$rodkéw trawiennych, powodujace rdzawe zacieki na powloce cynkowej w
miejscach potaczen. Nalezy unika¢ tworzenia szczelin kwasowych i eliminowac¢ je
na etapie  projektu.

. W profilach zimno formowanych, moga wystapi¢ paskowe zgrubienia powtoki
cynkowej, nie zmniejszajgce antykorozyjnego dziatanie powtoki.

. Dopuszcza sig, wystgpowanie nadlewdw w miejscach wycieku cynku.

. Nie dopuszcza sie wystgpowania ostrych sopli cynku, oraz “falbanek “ na siatkach
drucianych. Wady te powinny by¢ usunigte przez cynkownie,

. Biaty nalot ( biata rdza ) na powioce, nie stanowi usterki, ani powodu do
reklamagiji.

] W przypadku stali o zawartosci krzemu mieszczacej si¢ w niekorzystnym dla

cynkowania przedziale moze wystapi¢ znaczne zwigkszenie grubosci powioki
cynku, powodujac obnizenie lub brak przyczepnosci do cynkowanego elementu.

. W przypadku stali o zawartosci krzemu mieszczacej si¢ w niekorzystnym dla
cynkowania przedziale reakcja zelazo — cynk moze przebiega¢ szczegélnie
szybko i catkowita warstwa moze sie sktada¢ z warstw stopowych, taka powtoka
moze by¢ szorstka o szarym zabarwieniu, ktére na skutek starzenia sie w
warunkach atmosferycznych moze przej$¢ w brazowe.

. Cynkownia, nie ma obowigzku prostowania elementéw, ktére ulegty odksztatceniu
podczas cynkowania w wyniku wyzwolenia naprezen wewnetrznych.

. Cynkownia, nie ma obowigzku udroznienia i kalibrowania otworéw oraz gwintéw.

. W przypadku niejednorodnos$ci powierzchni zewnetrznej cynkowanego przedmiotu

( skiad chemiczny, struktura powierzchni, zanieczyszczenie niemozliwe do
usunigcia w procesie obrébki chemicznej ) powloka cynkowa na jednym
przedmiocie moze sig réznic.

. W przypadku szczegdlnych wymagan dotyczacych wygladu powierzchni cynkowe;j
lub grubosci powtok nalezy to pisemnie uzgodni¢ z cynkownia.

] Przy konstrukcjach “wydrazonych” (niedostgpnych konstrukcjach wnekowych)
powyzsze wymagania nie odnoszg si¢ do powierzchni wewnetrznych, lecz tylko
zewnetrznych.

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

korozyjne, tuski, naderwania i inne nieciagtosci, kratery spawalnicze, pozostato$ci
zuzla spawalniczego, wtracenia niemetaliczne pozostajg po cynkowaniu
rozpoznawalne lub dopiero staja sig¢ widoczne.

Uwaga: Nieréwnosci na powierzchni materiatu podstawowego ( stali ) np. wzery zuzla
walcowniczego, bruzdy, wgtebienia w licu spoin, wzery korozyjne, zawalcowania,
rozwarstwienia, szwy spawalnicze pozostajg po ocynkowaniu ogniowym widoczne,
(rozpoznawalne) lub staja sig przez to dopiero widoczne.

Uwaga: Powloka cynkowa jest powloka techniczng stuzaca zabezpieczeniu
antykorozyjnemu i nie moze by¢ traktowana, jako powiloka dekoracyjna. W
przypadku wymagan, odnosnie wgladu wizualnego detali, nalezy po ocynkowaniu
zastosowa¢ malowanie. Powloka cynkowa, jest powloka podlegajaca procesom
utlenienia i zmienia wyglad w czasie uzytkowania. Nie ma mozliwo$ci zapewnienia
jednakowego wgladu powtoki. Powloka po okoto 3-12 miesigcach ujednorodni swoéj
wyglad.

4.2 Grubosé powtoki

Minimalna grubo$¢ warstwy cynkowej tworzacej powloke powinna odpowiadaé
wartosciom podanym w Tablicy nr 1. Goérna wartos¢ grubosci powtoki nie jest
ograniczona, jezeli nie ogranicza to mozliwosci zastosowania przedmiotu ( jego
funkcjonalnosci ). W przypadku szczegélnych wymagan dotyczacych grubosci powtok
nalezy to pisemnie uzgodni¢ z cynkownia.

4.3. Przyczepnos¢ powtoki

Powtoka powinna by¢ elastyczna i dobrze zwigzana z podiozem, aby wytrzymac
obciazenia wystepujace przy normalnym uzytkowaniu przedmiotéw ocynkowanych
ogniowo. Dla wyrobéw podlegajacym wiekszym obciazeniom mechanicznym, nalezy
dokonywaé¢ szczegdtowych uzgodnien w odniesieniu do odpowiednich materiatow i
ksztattow.

5. Naprawa powtoki cynkowej.

Przy najwigkszej starannosci nie da sie unikna¢ lokalnie ograniczonych usterek lub zbyt
cienkiej powtoki (np. w miejscach zaczepienia przyrzadéw podnoszacych). Jezeli
przyczyna tego jest btad Cynkowni, to powinno ona zaja¢ sie jego usunieciem, jezeli
jednak btedy tego rodzaju spowodowane sg btedami konstrukcyjnymi, to usuniecie jest
kwestig uzgodnienia (kompetencje i koszty)

. Suma poszczegdlnych miejsc naprawianych nie moze przekroczy¢ 0,5 % tacznej
powierzchni przedmiotu.
. Poszczegodlna powierzchnia naprawy nie moze by¢ wieksza niz 100 cm?.




Uwaga: Miejsca nie pokryte cynkiem w wyniku niewtasciwego przygotowania konstrukcji
pod wzgledem technologicznym, Cynkownia moze zabezpieczy¢ przed korozja na
zyczenie klienta: farbg epoksyestrowa wysokocynkowa oraz dla poprawy estetyki
szybkoschnacym lakierem akrylowym. W przypadku gdy konstrukcja po cynkowaniu
ogniowym jest przeznaczona do malowania proszkowego nalezy o tym fakcie poinformowaé
Cynkowanie.

6. Badanie powtoki cynkowe;j.

Badanie wygladu powtoki powinno byé wykonywane przez ogledziny nieuzbrojonym okiem.
Wyglad powitoki powinien spetni¢ wymagania okreslone w pkt. 4.1 Grubo$¢ powioki
cynkowej jest mierzona w sposéb nieniszczacy za pomoca przyrzadu do badania grubosci
powtok niemagnetycznych.

Zastosowana technologia zapewnia dostatecznie dobrg przyczepno$¢ i nie wymaga ona
dodatkowego sprawdzania. Jezeli jednak widoczne sg spekania powtoki lub Klient wymaga
sprawdzenia przyczepnosci, to badanie takie wykonujemy zgodnie z normg BN-80/1904-12
za pomocg miotka. Pod wplywem uderzen miotka powtoka nie powinna odpryskiwac lub
wznosi¢ sie miedzy odciskami przy prébie przyczepnosci.

7. Odbiér jakosciowy

. QOdbidr Jakosciowy (sprawdzenie zgodnos$ci wykonania powioki z postanowieniami
WTWIO ) nastgpuje to na terenie Cynkowni lub w miejscu uzgodnionym z
Cynkownia.

= Jezeli dokonanie odbioru jakosciowego na terenie Cynkowni Kupujacy

(Zleceniodawca) dokona go najdalej w przeciagu 5 dni roboczych od dnia odbioru

elementow.
= Odbiér jakosciowy moze odby¢ si¢ wytacznie na terenie Polski.
. W przypadku wykrycia wad ukrytych powtoki cynkowej, podczas dalszego przerobu,

montazu lub obrébki, Kupujacy (Zleceniodawca) jest zobowigzany niezwiocznie
umozliwi¢ sprawdzenie stanu ocynkowanych elementéw.

. Cynkownia dokona ogledzin reklamowanych w przeciggu 5 dni roboczych od daty
zgtoszenia wad i uzgodni z Kupujagcym ( Zleceniodawcg ) dalszego sposob
postepowania.

8. e usf
. przyp| y na powtoke cynkowag planowane jest natozenie powtoki malarskiej

nalezy o tym pisemnie powiadomi¢ Cynkownig.

. Cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w czasie transportu,
sktadowania i montazu poza jej terenem.
. W sprawach nie uregulowanych w niniejszym opracowaniem stosuje si¢ ustalenia

zawarte w normie EN 1SO 1461.
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piecze¢ firmowa i podpisy oséb
dziatajacych za Cynkownig.
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piecze¢ firmowa i podpisy os6b
dziatajgcych za Zleceniodawce.

Tabela 1 GRUBOSCI POWLOKI

ANTI

CYNKOWNIA OGNIOWA

KOR

Czesci iich Grubos¢ srednia Grubos¢ miejscowa Masa
grubosé warstwy warstwy odniesiona
W pm W pm do
(warto$¢ minimalna) | (warto$¢ minimalna) | powierzchni
w g/m?
Stal o grubosci
<1,5mm 45 35 360
Stal o grubosci
= 1,5mm 55 45 400
<3 mm
Stal o grubosci
=3 mm 70 55 500
<6 mm
Stal o grubosci
>6m. 85 70 610

Grubo$¢ warstwy nie jest ograniczona w gore, jezeli nie obniza to wartosci uzytkowej przedmiotu.

Tabela 2 Wymiary otworéw technologicznych.

Wymiary profilu Najmniejsza Srednica otworu
zamknietego [mm] [mm] odpowiednio dla liczby
otworow:
1 2 3
mni(-?j.szy
niz
15 15 20x10 8
20 20 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 20
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100x10 20 16 12
100 100 120x80 25 20 12
120 120 160x80 30 25 20
160 160 200x120 40 25 20
200 200 260x140 50 30 25
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