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ZAKRES UStUG CYNKOWANIA

Wychodzac naprzeciw Panstwa wymaganiom wprowadzilismy standardy wykonania powtoki
antykorozyjnej metoda cynkowania ogniowego.
Standardy dzielg sie na:
A — Wariant odbioru materiatu ocynkowanego bez obrdbki.
B — Obrobka i wyglad powtoki cynkowej zgodna z zatozeniami WTWIO.
— indywidualne wymagania klienta.

A — Wariant odbioru materiatu ocynkowanego bez obrébki.
1. Nie sg usuwane: nacieki cynku, sople, nawisy, ostre krawedzie.

2. Nie bedg uzupetniane farbg cynkowg miejsca nie ocynkowane, wynikajgce z btedu technologii
konstrukcji oraz przygotowania - nieszczelne spawy.

3. Slady po drutach montazowych nie podlegaja obrébce.

4. Nieréwnosci oraz zmiany struktury powierzchni wynikajgce z zastosowanego gatunku stali nie bedg
podlegaty obrébce przez szlifowanie.
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W dodatkowych uzgodnieniach z klientem
zlecenie moze nie zawiera¢ koniecznosci usuwania drutéw przez ocynkownie.

Ocynkowana konstrukcja jest poddawana obrdébce koricowej tylko w zakresie:
- usuniecia popiotéw

- odciecia oraz usuniecia drutéw z wsadu.

Przyktady ocynkowanych materiatéw wykonanych w standardzie A - bez obrébki.

Powszechnie wystepujaca
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B — Obradbka i wyglad powtoki cynkowej zgodna z zatozeniami WTO

Wyglad powtoki:

I. Powierzchnia powtoki powinna by¢ ciggta i pozbawiona wad, ktére uniemozliwiajg uzytkowanie wyrobu.
Suma poszczegdlnych miejsc nieocynkowanych nie moze przekracza¢ 0,5% catkowitej powierzchni
przedmiotu.

- Pojedyncze miejsce z defektem tzn. brak cynku lub chropowatos¢ powierzchni nie moze by¢ wieksza niz
10 cm?.

Powszechnie wystepujgcg wadg po procesie cynkowania sg obszary nieocynkowane, ktére wynikajg z
nieprawidtowo wykonanych spawoéw przez klienta = nieszczelno$¢. W tym przypadku cynkownia nie ma
obowigzku zabezpieczania tych miejsc farbg cynkowa i stanowic¢ one powinny ustuge dodatkowa.
UWAGA: Chropowato$¢ powierzchni nie zawsze jest przyczyng wtracen twardego cynku. Moze ona
powstawaé w wyniku podwyzszonej zawartosci aluminium w stali > 0,002%.

Il. Nierownosci powierzchni materiatu podtoza np. wzery zuzla walcowniczego, bruzdy, wgtebienia w licu
spoin, wzery korozyjne, zawalcowania czy rozwarstwienia mogg pozosta¢ widoczne lub mogg sie
uwidoczni¢ po procesie cynkowania ogniowego.

lll. Biata korozja na powtoce nie stanowi powodu do reklamacji, o ile zachowana jest minimalna wymagana
grubos¢ powtoki cynkowej pokrytej jej produktami.

IV. Dopuszcza sie wystepowanie nadlewow w miejscach ociekania cynku. Nie dopuszcza sie wystepowania
ostrych sopli cynku. Nadlew to zgrubienie cynku do wysokosci 5mm o nieostrych krawedziach, sopel jest to
nadlew ostro zakonczony.
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W profilach zimno formowanych moga wystgpi¢ paskowe zgrubienia powtoki cynkowej, nie zmniejszajace
jednak antykorozyjnego dziatania powtoki.

V. Na skutek niejednorodnosci powierzchni zewnetrznej cynkowanego przedmiotu /sktad chemiczny,
struktura powierzchni i inne/ powtoka cynkowa na tym samym przedmiocie moze réznie sie utworzyc i
wygladac inacze;.

VI. W przypadku elementdw tgczonych spawem nieciggtym lub zgrzewanych punktowo, mozliwe sg wycieki
resztek topnika lub popiotu cynkowego, powodujgce ciemne zacieki na powtoce cynkowej w miejscach
pofaczen.

* Wykonawca nie wykonuje operacji kalibrowania otworéw i gwintéw oraz operacji prostowania
elementdw, ktére ulegly odksztatceniu podczas procesu cynkowania.
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¢ Dla powierzchni ocynkowanych podlegajgcych malowaniu konieczne jest ich odpowiednie
przygotowanie. Przygotowanie powtoki cynkowej pod malowanie (takie jak mycie, szlifowanie,
polerowanie czy inne wymagane dla réznych sposobéw malowania) lezy w gestii klienta.

C — indywidualne wymagania klienta
Klient indywidualnie ustala z Biurem Obstugi Klienta dodatkowe wymagania co do wykonania ustugi

Cynkowania ogniowego z obrébka.



