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STEEL PARTS THAT MOVE THE WORLD

POWLOKI CYNKOWE NANOSZONE NA STAL METODA ZANURZENIOWA, /
CYNKOWANIE JEDNOSTRONNE
Polska Norma PN — EN ISO 1461 -

Warunki techniczne wykonania i odbioru powlok cynkowych o trzymanych metoda cynkowania ogniowego

1. Mozliwosci technologiczne:

Parametr Dlugos¢ [m] | Szerokos¢ [m] | Gtebokosé [m]
Wanna cynkownicza duza 12,80 1,55 2,80
Wanna cynkownicza mata z odwirowaniem 4,00 1,55 2,20

Maksymalna masa elementu przeznaczonego do cynkowania: 6000 kg
2. Przedmiot i zakres stosowania WTWiO

Przedstawione WTWIO zawierajg wymagania i badania okreslone w normie 1ISO 1461.

Przedmiotem WTWiO jest:

» przedstawienie podstawowych zasad przygotowania wyrobow i konstrukcji stalowych przeznaczonych do
cynkowania ogniowego zanurzeniowedo.

» podanie kryteriow i metod badania powiok cynkowych na typowych elementach (ij.
ksztattownikach, blachach stalowych oraz konstrukcjach z nich wykonanych itp.).

pretach,

3. Materiat podioza

Na przebieg procesu cynkowania stali istotny wptyw ma zawartos¢ pierwiastkow stopowych, w tym
w szczegolno$ci krzemu i fosforu.

Cynkowa¢ ogniowo mozna wszystkie stale konstrukcyjne zwyklej jakosci, staliwo, Zzeliwo i niektére stale
niskostopowe. Najkorzystniej do tego celu jest stosowacé stale o zawartosci krzemu do 0,03%. Mniej korzystne
sg stale zawierajgce krzem w przedziale 0,12 do 0,3% (tj. wg normy PN-EN 10025 np. StOS/S185;
St3S/S235JRG2; St3SX/S235JRG1). Niezalecane sg stale o zawartosci krzemu 0,03 do 0,12% (np.
St3SY/S235JRG2; St3VY/S235JRG2) i powyzej 0,3% (np. 18G2A/S 355 J2G3).

4. Material powloki

Powtoki cynkowe wytwarzane sg poprzez zanurzanie elementéw w roztopionym (wysokiej czystosci) cynku.
5. Wymagania techniczne dla konstrukcji i wyrobéw przeznaczonych do cynkowania ogniowego.
5.1. Nalezy przestrzegaé nastepujacych wytycznych konstrukcyjno-technologicznych:

e elementy konstrukcji powinny posiada¢ otwory lub uchwyty do podwieszenia pod trawersy lub
oprzyrzgdowanie technologiczne,

e elementy konstrukcji powinny by¢ zaprojektowane wg PN-EN ISO 14713 zatgcznik A i posiada¢ otwory
odpowietrzajgce oraz do swobodnego wyptywu cynku. Ponadto, jezeli wyrdb zawierat substancje palne
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Ocynkownia musi by¢ o tym bezwzglednie powiadomiona (przyktady przystosowania konstrukcji do
cynkowania ogniowego w zafgczniku nr A). Istnieje mozliwosé odptatnego wykonania brakujgcych otworéw
technologicznych przez naszg firme po wczesniejszym uzgodnieniu.

Uwaga!
Konstrukcja cynkowana nie moze wynosi¢ w swoich przestrzeniach mediéw technologii chemicznej
na kazdym etapie procesu i cynku z procesu cynkowania

ew miare mozliwosci nalezy unikal konstrukcji przestrzennych na rzecz pfaskich z nastepnym
przeznaczeniem do dalszego montazu po ocynkowaniu,

o W przypadku wystepowania potgczen ruchomych typu: przeguby, zawiasy, zasuwki itp., nalezy zapewnié¢ luz
wynoszacy min. 3 mm lub zmieni¢ konstrukcje na rozbieralng montowang po cynkowaniu,

¢ konstrukcje powinny sktadac¢ sie z elementdéw o zblizonej grubosci scianek (mak. stosunek grubosci 5 do |)
wykonanych z jednego gatunku stali,

e w razie wystepowania powierzchni naktadajgcych sie zespawanych szczelnie zaleca sie wykonaé otwor
odpowietrzajgcy przez obydwie lub przynajmniej jedng $cianke (w celu unikniecia w tym obszarze
wybrzuszen lub pekania spoin),

e nalezy unikaé potgczen zaktadkowych o duzych powierzchniach (wagskie szczeliny miedzy tymi
powierzchniami uniemozliwiajg wnikanie cynku, natomiast nie stanowig przeszkody dla kgpieli trawigcych!
Wraz z uptywem czasu z tego powodu ze szczelin nastgpig rdzawe wycieki).

¢ naddatek wymiarowy dla otworow pod Sruby powinien wynosi¢ | do 2 mm, otwory o Srednicy mniejszej od &
10mm w zaleznosci od grubosci scianki mogg ulec zaslepieniu na co Ocynkownia nie ma wptywu i nie ponosi
za to odpowiedzialno$ci,

¢ konce po cieciu, otwory i wyciecia nalezy ogradowac, ostre krawedzie fazowac¢ lub zaokragli¢,

e powierzchnie konstrukcji stalowych musza by¢ oczyszczone z grubej zendry, szczegdlng uwage nalezy
poswieci¢ oczyszczeniu spoin (z zuzla spawalniczego, otuliny, zgorzeliny, odpryskéw spawalniczych)
najlepiej metodg obrdbki strumieniowo Sciernej (z zastosowaniem Srutu).

5.2. Nalezy bezwzglednie wystrzegaé si¢ nastepujacych btedéw wykonawczo wykonczeniowych.

¢ konstrukcje nie moga zawieraé przestrzeni zamknietych, poniewaz grozi to eksplozja,
¢ niedopuszczalne jest wspawywanie do czarnej konstrukcji stalowej elementow wczesniej ocynkowanych,
o Uwaga! Niedopuszczalne sg zanieczyszczenia powierzchni w postaci:
o powierzchni uprzednio pomalowanych
ozachlapan i zapylen oraz znakowan (np. w celu identyfikacji) farbami
o substancji smolistych, smaréw, srodkéw silikonowych (np. silspawu)
o$rodkéw utatwiajgcych proces ciggnienia i przeciggania zawierajgcych wegiel w postaci grafitu
¢ niedopuszczalna jest obecnos¢ na powierzchniach wewnetrznych i zewnetrznych wszelkich pozostatosci
pochodzacych z obrébki wiérowej bgdz strumieniowo $ciernej (widry, opitki, srut, elektrokorund, zuzel
pomiedziowy itp.).

5.3. Inne uwarunkowania fizykochemiczne wynikajace z normy EN ISO 1461

o wystepowanie w konstrukcji naprezeh wiasnych (hutniczych, spawalniczych), grozi w wyniku uwolnienia
sie ich w procesie cynkowania (wysoka temp. powyzej 450 °C) deformacjg ksztattu,

e skiad chemiczny i stan powierzchni materiatu podtoza (np. chropowatos¢) wplywajg na wyglad, grubosé
struktury i wtasciwo$ci fizykochemiczne powioki cynkowe;,

e bardziej szczegdtowe wytyczne dotyczgce przygotowania wyrobéw do cynkowania pod wzgledem
technologicznym zawiera norma EN ISO 14713.
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6. Wymagania, ktéorym powinny odpowiada¢ powtoki cynkowe

Powtoka ocynkowanego przedmiotu musi spetnia¢ wymagania normy EN ISO 1461 ,Powtoki cynkowe
nanoszone na stali metodg cynkowania zanurzeniowego (cynkowanie czesci gotowych). Wymagania i
badania”. Powtoka uzyskana wg normy EN ISO 1461 jest pokryciem ochronnym antykorozyjnym. Praktycznie
nie ma mozliwosci $cistego ustalenia wymagan dotyczacych jednoznacznego okreslenia stopnia
réwnomierno$ci i wyglgdu powtok cynkowanych.

6.1. Wglad powtoki

o powierzchnia powtoki powinna by¢ ciggta, wolna od pecherzy i miejsc chropowatych, sopli i odpryskow,

e zgrubienia cynku sg niedopuszczalne, jezeli przeszkadzajg w uzytkowaniu wyrobu,

¢ lgczna powierzchnia, na ktérg nie natozyta sie powtoka i ktérg nalezy naprawi¢ nie moze przekraczac 0,5%
powierzchni catkowitej czesci. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze przekracza¢ 10 cm?,

¢ pojedyncze miejsca z wadami powinny by¢ poprawione przez ocynkowanie zgodnie z pkt 7,

e wystepowanie jasno i ciemnoszarych obszaréw jak rowniez biata rdza na powtoce cynkowej nie stanowi
powodu do reklamaciji, o ile zachowana jest minimalna, wymagana grubos¢ powtoki cynkowej,

e nierdwnosci powierzchni materiatu np. wzery, bruzdy, kratery w spoinach, znakowania, rozwarstwienia,
ztuszczenia, $lady po tarczy szlifierskiej o duzym ziarnie uwidaczniajg sie jeszcze bardziej po cynkowaniu,

e w profilach zimnowalcowanych mogg wystgpi¢ paskowo-pasmowe zgrubienia powierzchni,

e powioka na spoinach jest z reguly duzo grubsza niz na rodzimym materiale,

e z potgczeh zaktadkowych mogg wystgpic¢ rdzawe wycieki,

o w przypadku stali o niekorzystnej zawarto$ci krzemu i fosforu moze nastgpi¢ znaczne zgrubienie powtoki
i pogorszenie jej przyczepnosci; efektem wizualnym tego zjawiska moze by¢ szorstka powtoka o szarym
i ciemnoszarym zabarwieniu przechodzgcym z czasem nawet w odcien brgzu.

e z powodu niejednorodnosci skfadu chemicznego stali (warstwy przypowierzchniowej, struktury
powierzchni, obcych wtrgcen) powtoka cynkowa na tym samym wyrobie moze by¢ niejednorodna; mogg
powstaé plamy
w réznym stopniu potysku, szarosci, matowosci lub chropowatosci,

e ocynkownia nie bierze odpowiedzialnosci za uszkodzenia czesci gwintowanych niezabezpieczonych na
czas transportowania i przetadunkéw,

e ocynkownia nie wykonuje operacji kalibrowania otwordw i gwintéw oraz prostowania elementow, ktére
ulegly odksztatceniu podczas procesu cynkowania (chyba, ze zostato to wczes$niej uzgodnione),

e poprawianie szkdd, ktére powstaty podczas transportu, magazynowania i montazu lezy poza zakresem
odpowiedzialnosci ocynkowni,

o w przypadku przewidywanej dodatkowej operacji naktadania nastepnych powtok (np. malarskich) nalezy o
tym bezwzglednie powiadomi¢ ocynkownie, odpowiednig uwagg zamieszczong w zleceniu cynkowania.

6.2. Grubos¢ warstwy

Grubos¢ powtoki cynkowej uzalezniona jest od grubosci i jakosci materiatu podtoza. Grubos¢ miejscowa
warstwy tworzgcej powtoke powinna wynosi¢ minimum 35um Maksymalna grubos$¢ powitoki nie jest
ograniczona, jesli nie ogranicza to mozliwosci zastosowania przedmiotu.

Norma EN ISO 1461 okresla minimalne miejscowe i minimalne Srednie grubo$ci powtok w zaleznosci od
grubosci cynkowanego materiatu.
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EN ISO 1461 - zaleznos$¢ grubosci powtok cynkowych od grubosci cynkowanych materiatéw

Grubos¢ srednia . fa
. Masa powloki w g/m? | Grubos$¢ miejscowa
, powloki w pm, L . o
Grupa podwyrobow rtosé odniesiona do powtoki w um (wartos¢
(YN? 0S¢ Sredniej grubosci minimalna)
minimalna)

Czesci stalowe o grubosci <1,5mm 45 325 35
Czesci stalowe o grubosci 21,5mm do < 3mm 55 395 45
Czesci stalowe o grubosci 23mm do < 6mm 70 505 55
Czesci stalowe o grubosci 26mm 85 610 70
Odlewy zeliwne = 6 mm 80 575 70
Odlewy zeliwne < 6 mm 70 505 60

6.3. Przyczepnos¢ powtoki

Powtoka winna by¢ elastyczna i dobrze zwigzana z podtozem, aby wytrzymac obcigzenia wystepujgce przy
normalnym uzytkowaniu przedmiotéw ocynkowanych.

Przyczepnos¢ pomiedzy cynkiem a podtozem nie musi by¢ zazwyczaj sprawdzana, poniewaz powtoki
cynkowe otrzymywane metodg zanurzeniowg wykazujg wystarczajgcg przyczepnosc¢. Powtoka cynkowa
wytrzymuje normalne manipulacje w czasie uzytkowania bez odrywania sie i ztuszczen. Na ogét grubsze
powtoki (szczegdlnie na stali o niekorzystnej zawartosci krzemu) wymagajg ostrozniejszego traktowania niz
ciensze. Giecie i obrébka plastyczna po cynkowaniu zanurzeniowym nie powinna by¢ stosowana. Normy ISO
nie przewidujg dokonywania préb badania stopnia przyczepnosci powtok cynkowych ogniowych do podtoza.

7. Zabezpieczenie miejsc nie pokrytych powloka cynkowa.

Naprawy nalezy wykonywaé stosujgc odpowiednie pokrycia specjalng do tego celu przeznaczong
chemoodporng farbg pigmentowang pylem cynkowym. Jezeli zostaty postawione specjalne wymagania,
sposob naprawy powinien by¢ uzgodniony pomiedzy zleceniodawcg a ocynkownig. Naprawa powinna
obejmowac usunigcie zanieczyszczen i przygotowanie powierzchni uszkodzonego miejsca dla zapewnienia
odpowiedniej przyczepnosci. Jezeli nie uzgodniono inaczej, grubos¢ powioki na naprawionym obszarze
powinna wynosi¢, co najmniej 30um wiecej niz wymagana wg tablicy punkt 6.2 grubos¢ miejscowa powtoki
cynkowej.

UWAGA! W przypadku, gdy wyrdb ma by¢ dodatkowo zabezpieczany powtokg malarskg, wéwczas konieczne
sg uzgodnienia o sposobie wykonania napraw miedzy zleceniodawcg a ocynkownig. W przypadku braku
takiego uzgodnienia ocynkowania nie wykonuje ww. napraw.

8. Badania powloki cynkowej
8.1. Sprawdzanie wygladu powtoki

Badanie wygladu powtoki cynkowej nalezy wykona¢ przez ogledziny nieuzbrojonym okiem. Wyglad powtoki
odpowiada¢ powinien wymaganiom wg pkt. 6.1. '
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8.2. Sprawdzanie grubosci powtoki cynkowej

Grubosc¢ powtoki cynkowej nalezy mierzy¢ za pomoca warstwomierza magnetycznego wg EN ISO 2178.
Pomiar nalezy wykonaé w minimum 5-ciu miejscach rozmieszczonych mozliwie réwnomiernie na calej
powierzchni obszaru odniesienia o wielkosci, co najmniej 1000 mm?2. Na powierzchni czesci powinny byé¢
ustalone obszary odniesienia zaleznie od wielkosci tej powierzchni, a mianowicie:

o dla czesci powyzej 2 m? co najmniej trzy obszary odniesienia

e od 10 000 mm? do 2 m?2 co najmniej jeden obszar odniesienia

e od 1000 do 10 000 mm? jeden obszar odniesienia

Srednia asymetryczna tak zmierzonych grubosci miejscowych, stanowi $rednig warto$ci grubo$é powtoki na
badanym przedmiocie, ktéra nie moze by¢ mniejsza od grubo$ci miejscowej wg tabeli w pkt 6.2.

W przypadku, kiedy cze$ci sktadajg sie ze stali o roznej grubosci, wéwczas dla kazdej grubosci materiatu
nalezy przyjmowaé za podstawe odpowiednig grubo$é powtoki wg tabeli w pkt 6.2. Zaleznie od ilo$ci sztuk
wyrobu minimalna liczba probek wynosi:

dla partii 1 do 3 szt - wszystkie,

dla partii 4 do 500 szt - 3,

dla partii 501 do 1200 szt - 5,

dla partii 1201do 3200 szt - 8.

Pomiaréw grubosci nie wolno przeprowadzac¢ w odlegto$ci mniejszej niz 10 mm od krawedzi.
8.3. Badania dodatkowe powltok wykonywane na specjalne zyczenie klienta

Badania te moze zleci¢ ocynkowania do wyspecjalizowanego laboratorium badawczego na koszt klienta.
Obejmowac one moga:

e okreslenie masy powtoki metoda grawimetryczng wg EN ISO 1460

e sprawdzenie grubosci powtoki metoda mikroskopowa wg EN ISO 9220

e pomiar grubosci powtoki metodg profilometryczng wg EN ISO 4518

8.4. Wytyczne skladowania

Stalowe czesci cynkowane zanurzeniowo zaleca sie zawsze ukfadaé (réwniez w czasie transportu) w ten
sposob, zeby powietrze mogto swobodnie krgzyé nad wszystkimi powierzchniami. Wskazane jest stosowanie
przektadek dystansowych, poniewaz przy stykaniu sie ptaskich powierzchni i w obszarze wilgoci nastepuje
intensywne tworzenie sie biatej rdzy przechodzgcej stopniowo w posta¢ ciemno-szarych plam. Dotyczy to
szczegolnie nowo wykonanych powtok, ktére w poczatkowym okresie charakteryzuja sie duzg reaktywnoscig
chemiczna.

9. Ustalenia koncowe

9.1. Przy konstrukcjach wydrgzonych posiadajgcych przestrzenie wewnetrzne wymogi ujete w niniejszym
WTWiO nie odnosz3 sie do powierzchni wewnetrznych przedmiotu, lecz tylko do powierzchni zewnetrznych.
9.2. W przypadku szczegétowych wymagan dotyczgcych wygladu lub grubosci powtoki cynkowej, nalezy
pisemnie poinformowac¢ o tym ocynkownie w celu uzgodnienia warunkéw wykonania i odbioru.

9.3. W przypadku, gdy powtoka cynkowa ma by¢é dodatkowo zabezpieczona przez natozenie powitoki
malarskiej nalezy o tym pisemnie powiadomi¢ ocynkownie.

9.4. Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w czasie transportu sktadowania
i montazu poza jej terenem.

9.5. Kiedy jest to wymagane, ocynkownia wystawia Swiadectwo stwierdzajgce wykonanie powioki zgod
znormg EN ISO 1461.
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10. Ogodlne warunki gwarancji na powtoki cynkowe

Metaltech Sp. z 0.0. udziela gwarancji w okresie od 2-7 lat (liczgc od dnia wysyiki) na powtoki cynkowe
natozone metodg ogniowg na konstrukcjach stalowych wykonane zgodnie z normg PN-EN ISO 1461.

Okres gwarancji uzalezniony jest od stopnia agresywnosci srodowiska, w ktérym w/w konstrukcja bedzie
sktadowana, montowana i eksploatowana wedtug zasad okreslonych w ponizszej tabeli:

TABELA nr 1

Okresy gwarancji na ogniowg powtoke cynkowa dla korozji atmosferyczne;j:
Zagrozenie korozyjne i kategoria korozyjnosci wg PN-EN 1SO 12944-2.

Lp. Zagrozenie Korozyjne Kategoria korozyjnosci Okres gwarancji
1 | Bardzo mate obcigzenie korozyjne C1 7 lat
2 | Mate obcigzenie korozyjne Cc2 7 lat
3 | Srednie obcigzenie korozyjne C3 6 lat
4 | Duze obcigzenie korozyjne C4 4 |ata
5 | Bardzo duze obcigzenie korozyjne C5- 3 lata
6 | Bardzo duze obcigzenie korozyjne C5-M 2 lata

W/w gwarancji udziela sie przy nastepujgcych warunkach:

10.1. Zamawiajgcy bezposrednio po otrzymaniu w/w konstrukcji dokona naprawy powtok uszkodzonych w
czasie transportu i przetadunkéw, a mianowicie: miejsca uszkodzone oczysci zgodnie z wymaganiami
ZPN 1SO 8501-2 oraz naprawi przez pomalowanie farbg podktadowg bogatg w cynk (np. pasta cynkowa
+AMPERE” do gruntowania przeciwrdzewna cynkowa lub inne) na sumaryczng grubos$¢ 100 um zgodnie
z normg PN-EN ISO 1461,

10.2. Skladowanie, montowanie i eksploatacja w/w konstrukciji odbywac¢ sie bedzie w srodowisku o stopniu
agresywnosci nie wiekszym od okreslonego typu w tabeli nr 1 dla danego okresu gwaranciji,

10.3. Elementy konstrukcji w okresie magazynowania bedg sktadowane na podkfadach w sposob
uniemozliwiajgcy stykanie sie ich z podiozem terenu, gromadzenia sie na nich odpadow
atmosferycznych i zanieczyszczen mechanicznych,

10.4. Powtoki cynkowe uszkodzone w czasie montazu konstrukcji zostang naprawione zgodnie z punktem
10.1, raz na 12 miesiecy uzytkownik dokona kontroli powtoki cynkowej i ewentualnie powstate ogniska
korozji zabezpieczy zgodnie z punktem 10.1.
W okresie gwarancji na elementach konstrukcji ocynkowanych nie moga wystepowacé ogniska korozji poditoza
stalowego, ktérych taczna powierzchnia przekracza powierzchnie okreslong w PN-EN ISO 1461 pkt 6.3 dla
miejsc wadliwych.

Gwarancja nie obejmuje

o przypadkdw obcigzen korozyjnych dla kategorii korozyjnosci innych niz okreslone w tabeli nr 1 (w tych
przypadkach okresy gwarancji nalezy uzgodni¢ indywidualnie w formie pisemnej),

e uszkodzen mechanicznych powioki cynkowej powstatych w wyniku przetadunkoéw, transportu i montazu
poza terenem METALTECH CIECHANOW, jesli zamawiajacy nie dokonat naprawy tych uszkodzen wg
wymogow punktu 10.1 lub jezeli powierzchnia naprawionych uszkodzen przekracza dopuszczalng
wielkos¢ powierzchni okreslong w PN-EN ISO 1461 pkt 6.3 dla miejsc wadliwych,
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STEEL PARTS THAT MOVE THE WORLD

e uszkodzeh mechanicznych powtoki cynkowej powstatych na skutek ciecia, spawania, rozwiercania
otwordw i jakichkolwiek przerébek konstrukcji po ocynkowaniu powodujgcych uszkodzenie powtoki
cynkowej,

e uszkodzen mechanicznych w czasie eksploatacji.

Tak zwana biata korozja (biato-szare plamy powstajgce pod wptywem czynnikéw atmosferycznych), jak tez
tzw. ,krwawe wycieki” (pozostatosci topnika w nieszczelnych spawach), nie stanowig podstawy do reklamaciji
powtoki cynkowe;j.

11. Normy zwigzane

EN-ISO 1461

Ochrona przed korozjg. Powtoki nanoszone na pojedyncze czes$ci metodg cynkownia ogniowego.
Wymagania i badania.

EN- ISO 14713
Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powtoki cynkowe i aluminiowe. Wytyczne.

EN- ISO 2178
Powioki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym - Pomiar grubosci powiok - Metoda Magnetyczna.

EN ISO 12944-2

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.
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