WARUNKI PRZYJECIA KONSTRUKCJI DO CYNKOWANIA

Niniejsze warunki okreslajg w ogdlnym zarysie wymagania jakie muszg spetnia¢ konstrukcje
stalowe dostarczone do Ocynkowni Pokéj w Rudzie Slaskiej celem natozenia na nie powioki
cynkowej metoda zanurzeniowg zgodnie z normg PN EN ISO 1461:2011.

Przestrzeganie tych warunkdéw zapewni klientowi terminowga obstuge oraz zadowolenie z jakosci
$wiadczonych ustug.

1. Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie Ocynkowni rysunkow
konstrukcji, aby ustali¢ w jakim zakresie nadaje sie ona do cynkowania. W razie potrzeby
spisana zostanie notatka stuzbowa. W przypadku konstrukcji prostych nie budzacych zadnych
watpliwosci jak np. stal profilowa, otwarte rury z kotnierzami w odcinkach do 7000 rnm,
Ocynkownia nie wymaga przedstawienia do wglgdu rysunkéw roboczych tych elementéw.

2. Elementy konstrukcji powinny posiada¢ otwory technologiczne do ich podwieszania. W
przypadku elementéw o dtugosciach do 2000 mm powinny one posiada¢ jeden otwor o
Srednicy nie mniejszej niz 10 mm ( wielkos¢ tego otworu zalezy od ciezaru konstrukgji i
powinna by¢ konsultowana z dziatem handlowym Ocynkowni) usytuowany nie dalej jak 35
mm od konca, natomiast dtuzsze niz 2000 mm — dwa otwory na przeciwlegtych koncach,
Dopuszczalne sg inne rozwigzania technologiczne (np. stosowanie specjalnych uchwytéow)
jednakze potozenie ich musi by¢ konsultowane z odpowiednimi stuzbami Ocynkowni ( dziat
handlowy, ewentualnie mistrz produkgji ).

3. W przypadku stosowania elementow o przekrojach zamknietych, konstrukcje powinny by¢
zaprojektowane | wykonane w sposéb umozliwiajgcy swobodny przeptyw gazéw i cieczy -
powinny posiada¢ specjalne otwory technologiczne, ktdrych wielkos$¢ nalezy uzgodni¢ ze
stuzbami Ocynkowni (dziat handlowy, ewentualnie mistrz produkgji ).

4. Miejsca spawania na zakfadke wymagajg otworow odpowietrzajgcych, gdyz w przypadku
nieszczelnosci spoin moze nastgpi¢ wybuch i zniszczenie elementu.

5. .Konstrukcie powinny by¢ oczyszczone , nie powinny posiada¢ zawalcowan, zgorzelin,
odpryskéw

spawalniczych, powierzchni zabrudzonych farbami, olejami. pokostami, preparatami
przeciwodpryskowymi, smotami zywicznymi, naklejkami hutniczymi itp. Zanieczyszczenia te
powinny by¢ usuniete przez zleceniodawce. W przeciwnym wypadku Ocynkownia Pokdj nie
ponosi odpowiedzialnosci za powstate z tego tytutu nieciggtosci powtok. Ewentualne poprawy
powtoki bedg wykonywane wyltgcznie na koszt Zleceniodawcy. Nieréwnosci na powierzchni
stali (zawalcowania, wzery korozyjne i zgorzelinowe, odpryski spawalnicze) stajg sie po
cynkowaniu bardziej widoczne.

6. W przypadku gdy element nadaje sie do cynkowania, ale sprawdzenie jakosci powierzchni
przed cynkowaniem jest niemozliwe (np konstrukcje rurowe, skrzynkowe) to Ocynkownia nie
bierze odpowiedzialnosci za powtoke w tych miejscach,

7. Konstrukcje powinny by¢ wykonane z jednego gatunku stali, w ktérej zawartosé krzemu
powinna by¢ mniejsza od 0,03 % lub miesci¢ sie w przedziale 0,15 % do 0,25 %. Proporcje
tagczonych ze sobg elementdéw o réznych grubosciach nie powinny przekraczaé 1 : 4.

8. W konstrukcji nie mogg wystepowaé naprezenia, poniewaz specyfika procesu cynkowania
(temp. 450 stC) moze doprowadzi¢ do deformaciji lub uszkodzen elementéw,

9. Proces deformacji moze nastgpi¢ zwtaszcza na elementach wykonanych z blachy ., pomimo
jej przegiec i usztywnien. Procesy deformacji sg niezalezne od sposobu podwieszenia i
Ocynkownia nie ma na to wplywu i nie ponosi odpowiedzialnosci w przypadku ich

wystgpienia.
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Konstrukcje nie powinny posiadac¢ szczelin lub wnek (np. przy potaczeniach spawanych,
niedomkniete spoiny itp.) poniewaz mogg po ocynkowaniu wylewad sie z nich resztki topnika
i kwasu pogarszajac jakos¢ i wyglad powtoki (tzw. "krwawe wycieki" lub ,pocenie").
Ocynkownia nie ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.

W przedmiotach nieprzystosowanych do cynkowania ogniowego mogg gromadzié¢ sie
popioty, tworzy¢ sople cynku oraz miejsca niedocynkowane, co pogorszy wyglad i jakosc
powtoki

Ocynkownia nie wykonuje obrébki wykanczajacej po ocynkowaniu (np. pod malowanie)
jedynie wykonujemy obrdbke zgrubng polegajaca na: oczyszczeniu i zabezpieczeniu miejsc
styku z oprzyrzgdowaniem technologicznym stepienie ostrych sopli (bez ich usuniecia) i
zaciekdw cynku elementy o gabarytach nie przekraczajgcych 1.000 x 1.000 mm oraz wadze
jednostkowej do 10 kg po cynkowaniu nie poddawane sg obrdébce i podlegajg zwrotowi
klientom razem z drutami, na ktorych byly podwieszona podczas procesu cynkowania
oghiowego.

Ocynkownia nie bierze odpowiedzialnosci za zalanie cynkiem otwordw i gwintéw
Usuniecie tych defektéw bedzie wykonane we wtasnym zakresie przez Zamawiajgcego.
Konstrukcja przywozona do cynkowania powinna by¢ odpowiednio przystosowana do
roztadunku urzadzeniami dzwigowymi tak aby w.w. czynnos¢ mogta przebiegac sprawnie i
szybko. W przeciwnym wypadku ocynkownia bedzie odsytata samochdd z konstrukcjg na
koszt zleceniodawcy.

Zamowienie na ustuge cynkowania prosimy skfada¢ wyprzedzajgca w dwadch
egzemplarzach, z ktérych jeden po potwierdzeniu zostanie zwrdcony.

Cene ustugi ustata sie indywidualnie na podstawie kalkulacji opartej o dostarczong
dokumentacje

Istnieje mozliwos¢ ocynkowania konstrukcji przy wczesniejszym zaawizowaniu w ciggu
jednego dnia tzn. ,,na poczekaniu". Okres wykonania przedmiotowej ustugi wynosi od 10 do
20 godzin i uzalezniony jest od stanu przygotowania powierzchni materiatu do cynkowania,

OGOLNE WARUNKI WSPOLPRACY, ODBIORU POWLOK PROSZKOWYCH ORAZ
PAKOWANIA | PRZECHOWYWANIA DETALI POMALOWANYCH FARBAMI
PROSZKOWYMI

Informacje ogdlne

- Lakiernia proszkowa realizuje ustugi malowania proszkowego elementéw ocynkowanych, stalowych
oraz aluminiowych

- W procesie lakierowania elementy zawieszane s3 na specjalnych zawieszkach, Slady po

zawieszkach nie sg wadg powlfoki lakierniczej. Uwagi dotyczace sposobu zawieszania elementéw
i/lub miejsca w ktérych mozna wykona¢ otwory technologiczne nalezy wpisa¢ na zamdwieniu oraz

z.atgczyc rysunki techniczne.

- Mechaniczne przygotowanie powierzchni do malowania ma za zadanie zapewni¢ wifasciwg
przyczepnosc farby do podfoza lecz nie jest wykonywane w celu usuniecia wad powierzchniowych

- Powtoki na elementach przemalowywanych na wniosek zlecajgcego wytgczone sg z gwarancji.

Ocena powtok lakierniczych



- Wyglad. Powfoka na oznaczonej powierzchni nie moze mie¢ rys siegajgcych az do materiatu
podtoza. Kiedy oznaczona powierzchnia jest oglgdana pod katem 60, zaden z podanych nizej
defektéw nie moze by¢ widoczny z odlegtosci 3m, dotyczy to : nadmiernej chropowatosci, zaciekdw,
pecherzy, wtracen, matowych plam, pory, wgfebien, zadrapan. Powtoka musi mie¢ réwnomierny
potysk | kolor,

- Grubo$¢ powtoki. Srednia arytmetyczna dla catego elementu nie moze by¢ nizsza niz ustalona w
zamoéwieniu grubosé powtoki, przy czym przyjmuije sie nominalng grubos$¢ powtoki 60urri. Dopuszcza
sie pojedyncze odczyty grubosci 80% nominalnej grubosci.

Zabezpieczenie i transport

- Pomalowane detale powinny by¢ oddzielone od siebie przektadkami (separatory) wykonanymi z
miekkich pianek nie zawierajgcych plastyfikatoréw | niewchtaniajgcych wody np. nienasigkajgce
widkniny (fizelina). _Folia tygu ,stretch" jest uzywana przez lakiernie do zabezpjeczenia
pormalowanych towardw tylko na czas transportu i nalezy jg usungé niezwtocznie po roztadunku.
Podczas transportu elementy nalezy zabezpieczy¢ taSmami i pasami spinajgcymi w celu ich
unieruchomienia. Lakiernia nie ponosi odpowiedzialnosci za uktadanie pomalowanych elementow
na samochodzie zlecajgcego malowanie.

UWAGA !':

Zastosowanie separatorow z innych materiatow np.: papier, twardych tworzyw sztucznych lub
folii pecherzykowej jest niedopuszczalne, poniewaz moze powodowac¢ uszkodzenia
mechaniczne powtoki lakierniczej poprzez jej rysowanie oraz pogorszenie jakosci estetycznej
(powstanie odbarwien .w wyniku wchtaniania i wydzielania wilgoci)

Magazynowanie i przechowywanie.

Elementy powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed dziataniem czynnikéw atmosferycznych
oraz zanieczyszczen. Pomalowane i odpowiednio zapakowane detale nalezy przechowywaé w
magazynach, wiatach w taki sposéb by umozliwi¢ swobodny przeptyw powietrza i wyeliminowac
mozliwo$¢ powstania pary wodnej pod ostong bezposrednio zabezpieczajgca pomalowane
elementy. Detale nalezy sktadowac w sposdb uniemozliwiajgcy kontakt z woda.

UWAGA !

Podczas transportu i magazynowania nalezy chroni¢ elementy pomalowane farba proszkowa
przed wilgocig | dyfuzjg pary wodnej wewnatrz opakowan z folii. Do zjawiska dyfuzji pary wodnej
dochodzi podczas eksponowania detali zawinietych w folie na dziatanie promieni stonecznych.
Dodatkowo promienie stoneczne przechodzac przez krople wody dziatajg na pomalowang powloke
jak przez soczewke powodujgc powstawanie plami pogorszenie jakosci estetycznej detalu.




