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1. Podstawowym zadaniem powtoki cynkowej jest ochrona przed korozja podtoza stalowego.
Rozwazania zwigzane z estetykg lub cechami dekoracyjnymi sg drugorzedne. Powioka cynkowa jest
powtoka podlegajgcg procesom utleniania i zmienia wyglad w czasie uzytkowania. Wydziat Cynkowni
PLP Poland (Belos) S.A. nie ma mozliwosci zapewnienia jednolitego wygladu powioki.

2. Powierzchnia elementéw i konstrukcji przeznaczonych do cynkowania powinna byé pozbawiona
wszelkich zawalcowan, zgorzelin, ostrych krawedzi, wiérow w otworach, zadzioréw po cieciu,
odpryskéw spawalniczych, pozostatosci po powtoce malarskiej, pozostatosci po oznaczeniach farbg
lub po cechowaniu, znakowaniu, zanieczyszczeh smarami, emulsjami, innych materiatéw
stosowanych przy trasowaniu, wierceniu, spawaniu. Zanieczyszczenia te zaktocajg proces tworzenia
sie powtoki cynkowej. Wydziat Cynkowni PLP Poland (Belos) S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci za
brak jakosci i nieciggtosci powtoki powstate z tego powodu.

3. Nieréwnosci na powierzchni elementu np. wzery zuzla walcowniczego, bruzdy, wgtebienia w licu
spoin, wzery korozyjne, zawalcowania, rozwarstwienia, szwy spawalnicze stajg sie widoczne dopiero
po procesie cynkowania. Wydziat Cynkowni PLP Poland (Belos) S.A. nie ma na to wptywu i nie ponosi
odpowiedzialnosci z tego powodu.

4. Potaczenia spawane powinny byé wykonane metodg pétautomatyczng w ostonie gazéw ochronnych.
W przypadku spawania elektrodg nalezy dokfadnie usungé (ottuc) otuling spawalniczg. Spoina
powinna by¢ szczelna (spaw ciggty) unikniemy wtedy rdzawych wyciekow mediéw trawigcych po
cynkowaniu ogniowym. Wydziat Cynkowni PLP Poland (Belos) S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci za
,rdzawe wycieki” powstate wskutek nieszczelnosci spoiny.

5. Wszystkie elementy przeznaczone do cynkowania ogniowego muszg posiada¢ odpowiednie otwory
(wyciecia) technologiczne, kitdére umozliwia swobodny przeptyw cynku zewnatrz i wewnagtrz oraz
odpowietrzenie elementu. Wyrdb nie moze zawierac przestrzeni, ktére moga ulec zamknigciu podczas
jego zanurzania, gdyz grozi to eksplozjg. Otwory odpowietrzajgce powinny mie¢ srednice nie mniejszg
niz fi 8 mm i by¢ usytuowane nie dalej jak 15 mm od konca. Poza tym wyrdb powinien posiadac
dodatkowe otwory umozliwiajgce jego podwieszenie. W przypadku niewfadciwie umiejscowionych
otwordéw technologicznych dopuszcza sie wystepowanie nadlewéw w miejscach wycieku cynku. Przed
skierowaniem ustugi do cynkowania ogniowego prosimy o konsultacje z naszymi pracownikami, ktérzy
doradza, gdzie nawierci¢ otwory.

6. Wyrdb powinien sktadac sie z elementéw wykonanych z jednego gatunku stali o zblizonej grubosci

Scianek, ze wzgledu na rézne czasy nagrzewania i chtodzenia. W przypadku niejednorodnosci
powierzchni zewnetrznej cynkowanego przedmiotu (sktad chemiczny, struktura powierzchni,
zanieczyszczenie niemozliwe do usuniecia w procesie obrébki chemicznej) powtoka cynkowa na
jednym przedmiocie moze sie roznié.
Wiekszos$¢ dostepnych gatunkéw stali przedstawionych w normach PN-88/H-84020 i PN-86/H-84018
mozna ocynkowac¢ ogniowo, jednak jako$¢ uzyskanej powloki cynkowej (potysk, gtadkos¢, grubosé,
przyczepnosé) jest rozna i zalezy od sktadu chemicznego stali, w szczegdlnosci od zawartosci w niej
krzemu (Si), wegla (C) i fosforu (P).
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Zawartos¢ krzemu (Si) i wegla (C) w stali nie powinna przekracza¢ tacznie 0,5%, a zawartos¢
krzemu nie powinna zawiera¢ sie¢ w przedziale od 0,03% do 0,14% oraz powyzej 0,25%, gdyz
woéwczas obserwuje sie tzw. efekt Sandelina - powloka cynkowa staje sie¢ matowo-szara i
chropowata, nierownomierna, mato przyczepna i krucha.

W przypadku gdy w stali zawarty jest fosfor, nalezy obliczy¢ wartos¢ ekwiwalentu
(gdzie Si i P oznacza procentowe zawartosci krzemu i fosforu w stali). Warto$é
ekwiwalentu Esi musi rébwniez  spetniaé wymogi jak wyzej dla (Si).
W przypadku stali o zawartosci krzemu mieszczacej sie w niekorzystnym dla cynkowania
przedziale moze wystapi¢ znaczne zwiekszenie grubosci powtoki cynku, powodujac obnizenie
lub brak przyczepnosci do cynkowanego elementu.

Przy przedmiotach niewtasciwie skonstruowanych pod wzgledem przygotowania do cynkowania
ogniowego, moze doj$¢ do wystepowania lokalnych zapowietrzen, wyciekow resztek z procesu
trawienia, ktore tworzg brgzowo - rdzawe zacieki na powtoce cynkowej. Wydziat Cynkowni PLP Poland
(Belos) S.A. nie ponosi odpowiedzialnosci za ,rdzawe wycieki” powstate po cynkowania ogniowym.

Naddatek wymiarowy dla otworéw pod sruby lub sworznie powinien wynosi¢ ok. 2 mm.

Wydziat Cynkowni PLP Poland (Belos) S.A. nie ma obowigzku udroznienia i kalibrowania otworéow
oraz gwintow.

Podczas cynkowania ogniowego moze dojs¢ do odksztatceh przez istniejgce w elemencie naprezenia
powstate podczas walcowania materiatu, wyginania czy spawania. Wydziat Cynkowni PLP Poland
(Belos) S.A. nie ma obowigzku prostowania elementow, ktére ulegty odksztatceniu podczas
cynkowania w wyniku wyzwolenia naprezen wewnetrznych.

Powtoka cynkowa na powierzchniach po cieciu termicznym moze nie spetnia¢ wymagan w zakresie
grubosci i przyczepnosci do podtoza. Jest to spowodowane zmianami w strukturze materiatu po cieciu.
Wydziat Cynkowni PLP Poland (Belos) S.A. nie ma na to wptywu.

Powierzchnia cynku w warunkach atmosferycznych pokrywa sie warstewkg tlenku cynku, ktéry
wskutek reakcji przechodzi w wodorotlenek i dalej weglan i zasadowe weglany cynku. Te produkty
naturalnej korozji sg nierozpuszczalne w wodzie. Tworzg biaty nalot tzw. ,biatg rdze". Nie moze by¢ to
powodem reklamacji, jezeli spelnione sg wymagania w zakresie minimalnej grubosci powitoki
cynkowej.

Przed cynkowaniem ogniowym Klient powinien powiadomié Wydziat Cynkowni PLP Poland (Belos)
S.A. o przywidzianej dalszej obrobce cynkowanego elementu (malowanie, zabezpieczenie przez
tworzeniem sie ,biatej korozji”, wymagane zabezpieczenie podczas transportu).

We wszystkich przypadkach, w ktérych macie Panstwo watpliwosci co do prawidtowego
przygotowania elementéw do cynkowania ogniowego, prosimy o kontakt. Dobrze jest wczes$niej
przedstawi¢ szkic, zdjecie lub rysunek techniczny (email: cynkownia@plp.com).
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