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OGOLNE WARUNKI TECHNICZNE
procesu cynkowania ogniowego w Ocynkowni Stalprodukt-Bolestaw Sp. z o.0.

Warunkiem uzyskania odpowiedniej jakosci powtoki cynkowej jest:

1. Zastosowanie odpowiedniej jakosci i wolnej od wad stali

a)Uzyskanie blyszczacej warstwy o odpowiedniej grubosci i wtasnosciach mozliwe jest w przypadku stali zawierajacej

krzem w ilosci nie przekraczajacej 0,03% lub zawierajacej sie w przedziale 0,15+0,25%. W przypadku, gdy w stali
zawarty jest fosfor obliczona wartos¢ Si+2,5°P (Si i P oznacza procentowe zawartosci krzemu i fosforu w stali) nie
powinna przekraczac¢ 0,09%. Przy tych zawartosciach pierwiastkow nastepuje znaczny wzrost grubosci i kruchosci
powtoki cynkowej oraz jej zmatowienie. W zwigzku z tym zalecane jest stosowanie stali St3S i St3SY. Stale
automatowe zawierajgce siarke nie nadajg sie do cynkowania. W przypadku zastosowania innego rodzaju stali
konieczne jest powiadomienie o tym Ocynkowni w celu unikniecia pdzniejszych nieporozumien. Aby okresli¢
przydatnos$¢ danego gatunku stali do cynkowania Zleceniodawca powinien udostepni¢ Ocynkowni probki i informacje
o materiale. W przypadkach spornych Ocynkownia zastrzega sobie mozliwo$¢ wykonania analizy chemicznej stali.
Nieréwnomierne rozmieszczenie skfadnikow stopowych stali ma zasadniczy wplyw na wiasnosci i wyglad powtoki
cynkowej.

b)Naprezenia wewnetrzne elementéw stalowych bedace wynikiem przerdbki plastycznej lub obrdbki cieplnej moga

)

b)

d)

doprowadzi¢ do deformaciji konstrukcji w czasie cynkowania, na co Ocynkownia nie ma wptywu i nie ponosi za to
odpowiedzialnosci. Niektore gatunki stali poddane gniotowi na zimno po procesie ocynkowania mogq stac sie
kruche. Aby unikna¢ kruchosci nalezy stosowac stale nie podatne na utwardzenie po zgniocie, unika¢ zgniotu (gdy
nie jest to mozliwe nalezy przed cynkowaniem materiat poddaC wyzarzaniu odprezajagcemu w celu redukgji
naprezen) lub stosowaé stale nie podatne na utwardzenie po zgniocie (stale uspokojone aluminium). Stale
utwardzone i stale o wysokiej wytrzymatosci mogg mie¢ tak duze naprezenia wewnetrzne, ze w czasie procesu
cynkowania mogg popekac.

Materiat, ktorego witasciwosci mogq ulec zmianie pod wptywem temperatury procesu cynkowania, tj. okoto 440 —
4700°C, nie mogg by¢ cynkowane.

2. Wykonanie odpowiedniej konstrukcji cynkowanych elementow

Konstrukcja stalowa powinna mie¢ maksymalne wymiary 6 500 x 1 400 x 2 300 mm, natomiast jej masa nie moze
przekracza¢ wartosci 1,8 Mg. Po uzgodnieniu mozliwe jest cynkowanie elementow dtuzszych, nie rozbudowanych
przestrzennie (belka, ksztattownik). Mozliwo$¢ cynkowania elementdw o wymiarach zblizonych do maksymalnych,
kazdorazowo nalezy konsultowac z Ocynkownia.

Elementy muszg posiada¢ otwory (lub uchwyty technologiczne) umozliwiajace ich podwieszenie. W przypadku
prostych odcinkow stali ksztattowej o dtugosci do 2500 mm wymagany jest jeden otwodr na koncu elementu. Przy
diuzszych elementach wymagane s dwa otwory na obu koncach. Usytuowanie otworéw technologicznych na
konstrukcjach bardziej skomplikowanych ustalone bedzie przez Ocynkownie po analizie rysunku lub inspekcji
elementu.

Konstrukcja nie moze zawieraC pustych, zamknietych przestrzeni gdyz grozi to eksplozjq (dotyczy to réwniez
przestrzeni pomiedzy powierzchniami spawanymi na zakltadke). W zwigzku z tym nalezy wykona¢ odpowiednio
usytuowane otwory technologiczne, ustalone z Ocynkownig, umozliwiajace swobodne wptywanie i wyplywanie
cynku z konstrukcji. Ponadto, jezeli wyrdb zawierat substancje palne Ocynkownia musi by¢ o tym bezwzglednie
powiadomiona. W przypadku, gdy Zleceniodawca nie powiadomi Ocynkowni o zamknietych przestrzeniach oraz nie
usunie z elementow substancji palnych ponosi on odpowiedzialnos¢ za wszelkie szkody wynikte z jego zachowania.
Wykonanie otwordw technologicznych mozna zleci¢ Ocynkowni za dodatkowg opfata.

W przypadku konstrukcji z wnekami, elementami skrzynkowymi, zebrami wzmacniajgcymi rowniez wymagane sg
odpowiednie otwory technologiczne eliminujace mozliwo$¢ powstania poduszek powietrznych (bedacych przyczyng
nie ocynkowania fragmentéw konstrukcji), umozliwiajace swobodne sptywanie ciektego cynku przy wyjmowaniu
elementu z kapieli (w ten sposdb uniknie sie zgrubienia powtoki w tych miejscach) oraz umozliwiajgce swobodne
wyptukanie popiotow.
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Najmniejsza srednica otworu
Wymiary profilu zamknietego [mm)] [mm] odpowiednio dla liczby
otworow:
0 O — 1 2 4
<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 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

Mate otwory w konstrukcjach podczas cynkowania ulegajg czeSciowemu badZz catkowitemu zaSlepieniu, na co
Ocynkownia nie ma wplywu i nie ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.

Konstrukcja ztozona (skrecona) z kilku elementdw powinna by¢ zdemontowana. W przeciwnym razie proces
cynkowania moze utrudni¢ lub catkowicie uniemozliwi¢ jej pozniejszy demontaz. Elementy ruchome podczas
cynkowania ulegajg zlutowaniu.

W czasie cynkowania uwalniajg sie naprezenia wewnetrzne konstrukcji, co moze by¢ powodem odksztatcenia
konstrukgji, pekania spawow lub zgrzewdw za co Ocynkownia nie odpowiada.

W pustych przestrzeniach zamknietych, szczelinach oraz porach materialu, szczegélnie w
nieszczelnych spawach, elementu konstrukcyjnego moga gromadzic sie pozostatosci kapieli trawiacej
oraz topnika, ktore po pewnym czasie wyptywaja tworzac tzw. ,krwawe zacieki”, pogarszajace jakosc
i wyglad powtoki. Sa to wady wynikajace ze ztego przygotowania konstrukcji, na co Ocynkownia nie ma wplywu i
nie moze z tego tytutu ponosi¢ odpowiedzialnosci.

Elementy lutowane lutami o niskiej temperaturze topnienia ulegng zniszczeniu.

Ciecie palnikiem zmienia strukture i sktad chemiczny stali w obrebie oddziatywania temperatury w taki sposob, ze
uzyskanie odpowiedniej grubosci powloki jest niemozliwe. Aby tego unikngé powierzchnie ciecia powinny by¢ przed
procesem cynkowania obrobione mechanicznie tzn. zeszlifowane o okoto 0,1 mm.

Ocynkownia Stalprodukt-Bolestaw nie jest technologicznie przystosowana do cynkowania elementéw gwintowanych,
ktore w czasie procesu cynkowania ulegajq zalaniu. W zwigzku z tym gwinty muszg by¢ po procesie cynkowania
kalibrowane we wiasnym zakresie przez Zleceniodawce.

Niewzmocnione powierzchnie cienkiej blachy moga ulec znieksztatceniu. Ocynkownia nie ma na to wpltywu i nie
ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.

W przypadku elementow grubych, ktore muszg przebywac w kapieli cynkowej przez dtuzszy czas, oraz ze wzgledu
na metalurgiczne wiasnosci stali o duzych wymiarach powstaje grubsza, bardziej krucha i matowa powtoka
cynkowa.

Cata konstrukcja powinna by¢ wykonana z jednego gatunku stali.

Na elementach wykonanych z réznych gatunkéw stali lub z réznych ksztattownikdw o rdéznych przekrojach i
grubosciach powstanie powtoka o zréznicowanym wygladzie i wtasnoSciach.

W przypadku stosowania obrobki strumieniowo-Sciernej (piaskowanie, $rutowanie) nalezy czysciwo doktadnie
usungé z powierzchni elementow, szczegdlnie z wnetrz np. rur i wnek. Pozostatosci czysciwa po obrdbce
strumieniowo-sciernej zanieczyszczajg roztwory technologiczne i mogg pogorszy¢ jakosc i wyglad powtoki.

3. Stan powierzchni cynkowanych elementow

Zleceniodawca zobowigzany jest do starannego oczyszczenia spawow z zuzla spawalniczego, poniewaz nie ulega on
wytrawieniu i w zwigzku z tym jest przyczyna powstawania nieciggtosci powtoki cynkowe;.

Zanieczyszczenia takie jak: $rodki przeciwodpryskowe stosowane przy spawaniu, powtoki malarskie,
oznakowanie farba, smary, oleje, tluszcze, smoly i inne tego typu zanieczyszczenia oraz powtoki metaliczne
(cynkowe, kadmowe) musza by¢ usuniete przed procesem cynkowania przez Zleceniodawce. Pozostawione
na powierzchni wyrobu nie ulegajg usunigeciu w czasie trawienia; powtoka cynkowa jest wadliwa — powstajq
niedocynkowania w formie czarnych plam. Za tego typu wady Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci.

Wady takie jak np.: odpryski spawalnicze, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne i inne nierownosci powierzchni
stalowych po procesie cynkowania sg nadal widoczne. Niektore wady uwidaczniajg sie dopiero po procesie
cynkowania. Moggq mie¢ one charakter pojedynczy lub wykazywa¢ pasmowo$C bedacg wynikiem przerdbki
plastycznej. Nalezg do nich np.: zawalcowania, tuski, naderwania. Chropowato$¢ po procesie cynkowania rowniez
jest widoczna, ponadto ma ona wplyw na grubos$¢ (powtoka na chropowatej powierzchni jest grubsza) i strukture
powtoki.

W przypadku odlewdéw powierzchnia ich powinna by¢ dokfadnie oczyszczona z piasku formierskiego. Ponadto
materiat powinien by¢ wolny od jam skurczowych, rzadzizn itp.

4. Odpowiednie obchodzenie sie z ocynkowanymi elementami.

przerdbki konstrukcji po procesie cynkowania, np.: ciecie, wiercenie, spawanie jak rowniez uszkodzenia warstwy
cynkowej powstate w wyniku eksploatacji narusza ciggtos¢ tej powtoki, przez co traci sie ochrone antykorozyjng
stali,

sktadowanie ocynkowanych materiatow w Srodowisku o wysokiej wilgotnosci (szczegdlnie w czasie opadow
atmosferycznych) bez zapewnienia przewiewu powietrza powoduje powstanie biato — szarego nalotu — tzw. ,biatej
rdzy”. Diugotrwate przebywanie w takich warunkach wywotuje powstanie niemozliwych do usuniecia ciemnych plam
na materiale. ,Biata korozja” nie jest powodem reklamacji powtoki.



