WARUNKI TECHNICZNEGO CDBIORU POWLOK CYNKOWYCH

1. Przedmiot i zakres stosowania WTO,
Przedmiotem WTO s3 wymagania, jakie powinien speinia¢ materiat dostarczony do
cynkowania oraz wilasciwosci uiytkowe, jakie powinna posiadaé powloka cynkowa,

2. Wymagania techniczne, ktérym winny odpowiadaé wyroby dastarczone do cynkowania
ogniowego.

¢ Wyroby dostarczone do cynkowania powinny byé spakowane na paletach lub
stojakach umozliwiajacych rozfadunek za pemocg wézkdw widtowych. Waga paczki
nie powinnha przekraczac 3 ton.

* Wyrdb powinien skfadac sie z elementéw wykonanych z jednego gatunku stali
i o zhlizonej grubosci Scianki. Powinien by¢ wykonany ze stali konstrukcyjnej
weglowej zwyktej fakosci. Najkorzystniej jest stosowaf stale o zawartoéci krzemu do
0,03% lub mieszczgcej sig w przedziale 0,13 — 0,28%. Zastosowanie stali zawferajacej
0,03 - 0,13%, jak rowniez powyiej 0,28% krzemu moie prowadzi¢ do powstawania
nadmiernie grubych i chropowatych powtok, ktére w skrajoym przypadku moga
odpadac od podioza stali. Sumaryczna zawartos¢ krzemu i wegla w stali nie powinna
przekraczac facznie 0,32%. Gdy w stali zawarty jest fosfor, sumaryczna zawartosé
proceritowa Si+2,5xP {gdzie Si i P oznacza procentowe zawartosci krzemu i fosforu w
stali) nie moze przekraczaé 0,09%.

* Wyrob nie moie zawierac przestrzeni zamknietych lub zamykajacych sie podczas jege
zanurzania, gdyz grozi to niebezpieczerisiwem eksplozji. W takim przypadku
konieczne jest wykonanie przez zleceniodawce otworéw odpowietrzajgcych. Ich
usytuowanie i wielkos¢ naleiy uzgodni¢ z cynkownig. Cynkownia nie ponosi
odpowiedzialnoici za brak prawidtowo wykonanych otwordw ukrytych w konstrukeji
przeznaczone] do cynkowania i jej wypfyniecie podezas cynkowania. W przypadku
wykrycia znacznej nieprawidtowosci w otworach, materiat bez zgody klienta na ich
uzupetnienia nie bedzie cynkowany.

s  Wyrdb winien by¢ skonstruowany tak, aby nie wynosit w swych przestrzeniach
wewnetrznych i zewnetrznych poszczegdinych mediéw technologicznych, przez ktore
przechodzi w trakcie procesu cynkowania. Otwory do splywu powinny byé wykonane
jak najblizej odpowiednich krawedzi w celu umoiliwienia swobodnega odphywu
kapieli chemicznych i cynkowej,

*  Wyrdb winien posiadac otwory (w zaleinosci od wielkosci konstrukeji) min 6-32mm
lub inne elementy konstrukcyine umodiiwiajace podwieszenie go na drucie lub haku.
Otwory naleZy sfazowac — ostre krawedzie moga zerwas drut.

* Wyréb poddawany cynkowaniu nie powinien posiadaé na swej powierzchni
zanieczyszczen nie dajgcych sie usungé w procesie adtluszezania i trawienia w kwasie



solnym (lakieréw, farb, klejow, smardw, drodkéw przeciw odpryskowych na bazie
silikonu, zuila spawalniczego, zgorzeliny, zendry itp.) Wszystkie Zanigczysiczenia
powinny zosta¢ usunigte przez dostawce, najkorzystniej metodg obrobki
strumieniowo-ciernej. Dotyczy to szczegdlnie wszystkich polgczen spawanych.

¢ W orzypadku wystepowania w konstrukcji naprezen wiasnych, moiliwa jest
deformacja ksztattu wyrobu wskutek podgrzania w kapieli cynkowej do temperatury
450°C. Cynkownia nie wykonuje operacji prostowanfa elementow, ktdre ulegly
odksztalceniu podczas procesu cynkowania.

¢ Dostarczony do cynkowania wyréb nie moie posiadac odpryskow po spawaniu,
a spoiny powinny by¢ ciagle i nieporowate. W otworach nie mogg wystepawad widry,
zadziory po cieciu, ani pozostatosci Srutu.

s W konstrukgji wyrobu nie powinny wystepowad szczeliny o szerokosci ponite] 5 mm

¢ Powierzchnie nakladajgce sie powinny miec otwory odpowietrzajgce.

e Nie dopuszcza sie do cynkowarnia wyrobdw, ktére jui posiadaja ocynkowane
elementy.

e Elementy staliwne luk zeliwne wspawane w konstrukgje stalowe mogg nie nadawad
sie do cynkowania.

3, Materiat powtoki.
Wyroby cynkowane sg w stopie zgednym z normg 150 1461.

4. Wymagania, ktérym winny odpowiadaé powtoki cynkowe.
4,1 Wygfad powtoki.

» Powioka cynkowa powinna spetniaé¢ wymagania normy PN-EN 150 1461: ,Powtaoki
achronne nanoszone na wyroby stalowe i Zeliwne metoda zanurzeniowa. Wymagania
i metody badaf”. Suma poszczegdlnych miejsc niedocynkowanych nie moze
przekraczad 0,5% catkowitej powierzchni przedmiotu. Pojedyncze miejsce z defektem
nie moze byé wieksze niz 10 cm’. Wszystkie miejsca z defektami winny by¢
poprawione przez cynkownig zgodnie z pkt. 5.

» Biata korozja na powloce nie moie by¢ podstawg do reklamacji, o ile zachowana jest
minimalna grubo$¢ powfoki cynkowej pokryte] jej produktami.

+ Dopuszcza sie wystepowanie nadlewdw w miejscach iciekania cynku. Nie dopuszcza
sie wystepowania ostrych sopli cynku. Nadlew to zgrubienie cynkyu do wysokosci ok,
Smm o nieostrych krawedziach. Sopel jest to nadlew ostre zakoniczany.

e Nierdwnoici powierzchni materiatu podtoza np. wiery Zuila walcowniczegg, bruzdy,
walebienia w licu spoin, wiery korozyjne, zawalcowania czy rozwarstwienia moga
pozostaé widoczne lub moga sig uwidocznié po procesie cynkowania oghiowego.

e Na wyrabach poddanych obrdbce struminiowo-sciernej mogg wystapi¢ paskowe
zgrubienia powtoki cynkowej, nie zmniejszajace jednak antykorozyjnego dziatania
powioki.



W przypadku elementéw igczonych spawem nieciagtym lub zgrzewanych punktowo,
moiliwe s3 wycieki resztek topnika lub popiotu cynkowego, powodujgce ciemne ub
rudo-26tte zacieki na powloce cynkowej w miejscach potgczen.

Niewielkie otwory w elementach (do 6mm) mogg ulec zalaniu stepem cynku.
Cynkownia nie wykonuje operacji kalibrowania otworéw i abrdbki gwintow.

Na skutek niejednorodnodci powierzchni  zewnetrznej wyrobu {rézny skfad
chemiczny, struktura geomeiryczna powierzchni, historia technologiczna, grubosé
i inne) powtoka cynkowa na tym samym wyrobie moze wytworzyé sie w rézny sposob
i wyglgdac inaczej.

Powloka cynkowa przeznaczona de malowania musi zosta¢ odpowiednio
przygotowana. Zabiegi przygetowania  [mycie, szlifowanie, polerowanie,
uruchamianie elementéw) dotyczg zlecei wytwarzania systeméw duplex
{cynkowania i malowania)} przyjmowanych w Zakladzie Ohorniki i Rawa Mazowiecka.

4.2 Grubosc powloki cynkowej jest zgodna z norm3 PN-EN ISO 1461. Maksymalna wartosc
gruboici zalezy od gatunku stali, gabarytéw wyrobu, rozwinigcia powierzchni i czasu trwania
reakcji stali ze stopem cynku. Tablica nrl

$rednie wartoéci grubosci powloki

. inimal . .

Grupa cynkowanych elementow ____.___z.__.:_ aina .| Srednia grubos¢
grubosé powtoki h

powioki w pm

W um

Czesci stalowe o grubosci < 1,5 mm E L 45
Czedci stalowe o grubosci 21,5 mm do £3 mm 45 55
Czesci stalowe o grubosci >3 mm do <6 mm 55 7c
Czesci stalowe o grubosci > 6 mm 70 85
Czesci Zeliwne o grubosci < 6mm 60 70
Czesci Zeliwne o grubodci 2 6mm . 70 80

4.3 Przyczepnosc powtoki.
Powloka cynkowa nanoszona metoda ogniowa jest dyfuzyjnie rwigzana z podiaiem

wytrzymuje obcigienia  wystgpujace  przy normalnym  uiytkowaniu  wyrobow

ocynkowanych. Problem moze stanowi( nadmierny rozrost powtoki  wynikajacy
z niewlasciwego gatunku stali, gabarytow wyrobu, czy rozwinigeia powierzchni.




5. Zabezpieczenie miejsc nie pokrytych powloka cynkowa.

Wszystkie miejsca niepokryte cynkiem naleiy zabezpieczy¢ przez malowanie za pomocg
profesjonalnej farby wysokocynkowej. Dla poprawy estetyki moina na warstweg farby
cynkowej nanieé¢ warstwe farby wysokocynkowej zawierajacej pyt aluminiowy. taczna
grubo$é¢ naniesionych warstw musi wynosi¢ przynajmniej 30um wiecej niZ wymagania
grubosci wg tablicy nr 1. Miejsca nie pokryte cynkiem naleiy przed malowaniem oczyscic
mechanicznie szczotka drucianga lub papierem Sciernym, odtiusci¢ rozpuszczalnikiem
i doktadnie osuszyt. Nie naleiy malowaé miejsc mokrych, niedokiadnie osuszonych.
Wiszystkie operacje zwigzane 2z poprawieniem powierzchni po ocynkowaniu naleiy
wykonywacé w magazynie wyrobow gotowych.

UWAGA! W przypadku gdy wyréb ocynkowany ma byé dodatkowo zabezpieczony powtoka
malarska nie nalezy wykonywac zaprawek.

6. Badania powloki cynkowej.

6.1 Sprawdzanie wygladu powiaki.

Badanie wygladu powioki cynkowej naleiy wykonywad przez ogledziny nieuzbrojonym
okiem. Whyglad powioki odpowiadaé powinien wymaganiom punktu 4.1. Ogledzinom
poddawad nalezy wszystkie wyroby.

6.2 Sprawdzenie gruboici powloki cynkowej.

Gruboi¢ powioki cynkowe] nalezy mierzy¢ za pomocg grubosciomierza magnetycznego
zgodnie z PN-EN 1SO 1461, Pomiar naleily wykonaé w minimum trzech miejscach
rozmieszczenych moiliwie réwnomiernie na catej powierzchni wyrobu. Dla ustalenia
grubogei powtoki w jednym miejscu nalezy dokonaé co najmniej 5 pomiaréw na powierzchni
ok. 10cm’, a érednia arytmetyczna pomiaréw stanowi grubosd miejscows powiloki. Srednia
arytmetyczna tak zmierzonych grubosci miejscowych stanowi srednig wartoi¢ grubosci
powloki na badanym przedmiocie. Wyréb spetnia wymogi WTO jeéli tak obliczona srednia
grubosé powloki nie jest mniejsza od wartosci podanej w tablicy 1.

Badania grubosci przeprowadzaé na co najmniej jednym wyrobie na wsad. W przypadku
wsaddéw jednego typu lub na jednym wyrobie 2 kaidego typu elementow jesli wsad jest
kompletowany z rdznych asortymentdw materiatdw.

6.3 Sprawdzanie przyczepnosci powtoki cynkowe;.

Nie ma potrzeby badania przyczepnosci pomiedzy powtoka cynkowg a podioiem, poniewaz
powlcki cynkowe maja dostateczng przyczepnosé ze wizgledu na dyfuzyiny charakter
polaczenia. Na ogét grubsze powloki cynkowe wymagajg ostroiniejszego traktowania niz
ciefisze. Giecie i obrobka plastyczna po cynkowaniu metoda jednostkowego zanurzania nie

jest zwykle stosowana -



7. Ustalenia koncowe.

* Wyroby sa cynkowane i obrabiane zgodnie z przyjetymi w FAM Grupa Kapitatowa 5.A.
standardami obrébki A, B i C. Wizualizacja standardéw jest dostepna w kazdym
z zaktaddw, jak i na stronie internetowej formy.

* Materiat dostarczony po 15:00 a zarezerwowany do produkcji ,na poczekaniu”, ktdry
nie spelnia wymagan WTO | nie ma mozliwosci uzyskania zgody klienta na
dostosowanie do wymagar WTO zostanie ocynkowany dnia nastepnego po uzyskaniu
potrzebnych informacji od zleceniodawcy.

» Przy konstrukcjach posiadajgcych przestrzenie  wewnetrzne, wymogi  ujgte
w niniejszym WTO nie odnoszg sie do powierzchni wewnetrznych, lecz tylko do
powierzchni zewnetrznych przedmiotu.

o W przypadku szczegblnych wymagan dotyczacych wygladu powierzchni cynkowanej
lub grubosci powtoki cynkowej, naleiy o tym pisemnie poinformowaé cynkownig
przed dostarczeniem wyrobu do cynkowania.

e W przypadku, gdy powloka cynkowa ma byé dodatkowo zabezpieczona przez
malowanie, naleiy uzgodnié to pisemnie z cynkownig.

s Cynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w czasie transporty,
sktadowania i montazu poza terenem ocynkowni. Ewentualne ubytki eynku powstate
w wyZej wymienionych okolicznoéciach musza byé niezwlocznie zabezpieczone przez
odbiorce farbami cynkowymi zgodnie -z normg PN-EN ISO 1461. Potwierdzeniem
odbioru jakosciowego i ilosciowego materialu ocynkowanego jest podpisany
dokument WZ.

s W celu zachowania estetyki wyrobu (zapobiegania powstawaniu ,biatej korozji”)
zalecany jest transport samochodami krytymi, oraz przechowywanie ocynkowanych
wyrobow w miejscach krytych i przewiewnych do momentu naturalnego
spasywowania powloki cynkowej.

s Partia ocynkowanych detali uznana za niezgodng z wymogami WTO moze byé po
usunieciu wad ponownie przedstawiona do odbioru Kontroli Jakosci.

8. Normy zwigzane.
PN-EN ISO 1461:2011 Powtloki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i Zefliwne metoda

zanurzeniowq. Wymagania i metody badan,



PRZYKLADY DOSTOSOWANIA WYROBOW STALOWYCH
DO CYNKOWANIA OGNIOWEGO
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Wymiary profila pustego, mm

Minimalna srednica otwory
przy dane] liczbie otworéw,

mm
] 1 2 4

15 15 20 %10 8
20 20 30x15 10
30 30 40 x 20 12 10
40 40 50 x 30 14 12
50 50 &0 x 40 16 12 10
60 60 80 x 40 20 12 10
a0 80 100 x 60 20 16 12
100 100 120 x 80 25 20 12
120 120 160 » 80 30 25 20
160 160 200120 40 25 20
200 200 260 x 140 50 30 25




Otwory do podwieszenia
Otwory do
odpowistrzenia {wykorzystano otwory montaZowe)

 podwieszenia

Otwory do sphywu




Citwir odpowiatrzajacy powierzchnie
shyker ksziatownsiw

Spoéna porowats
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