0 POLSTAR

Cynkownia ogniowa mmmmil|

Dysponujemy profesjonalng linig technologiczng do cynkowania ogniowego konstrukcji stalowych. 30
letnie do§wiadczanie w branzy sprawito, ze opanowaliSmy metod¢ cynkowania metoda ogniowa do
perfekcji. Wyspecjalizowana kadra pracownikow dba o jak najlepsze wlasciwosci naktadanej powloki.
Cynkowanie stali sprawia, ze zyskuje ona powloke odporng na korozje, na uszkodzenia mechaniczne
oraz wiele innych czynnikow, z ktorymi ma styczno$¢. Czy to w formie powloki na duzych maszynach
przemystowych, czy na niewielkich elementach konstrukcyjnych, zawsze speinia swoje zadanie.

Powtloki cynkowe sa metoda ekonomiczna, praktyczng i wielu przypadkach wrecz niezawodng.

W Cynkowni ogniowej POLSTAR dbamy o wysoka jakos$¢ §wiadczonych ustug, pracujgc na
nowoczesnej linii technologicznej. Opracowane w ten sposob elementy ocynkowane gotowe sg do

dalszego uzytkowania.

Do cynkowania ogniowego moga by¢ przyjete elementy o wymiarach:
Dtugos¢: 2800 mm
Szerokos¢: 650 mm

Wysokos¢: 1300 mm

ZASADA 1
Elementy przeznaczone do cynkowania ogniowego powinny:

e mie¢ ksztalt, umozliwiajacy swobodny dostep ciektego cynku do wszystkich przestrzeni
zaré6wno otwartych jak 1 zamknigtych by zapewni¢ swobodny odplyw;

e Dby¢ skonstruowane z materialu o zblizonej grubosci. lloraz maksymalnej grubos$ci $cianki do
minimalnej nie powinien przekroczy¢ 5.
W innym przypadku nalezy przewidzie¢ oddzielenie elementu, tak by cynkowac osobno czesci
elementu, w ktorych iloraz grubosci nie bedzie przekraczal wartosci 5.

(maksymalna grubos$¢ Scianki / minimalna grubos¢ Scianki) <=5



ZASADA 2
SKEAD CHEMICZNY STALI

Wigkszo$¢ dostgpnych gatunkow stali przedstawionych w normach PN-88/H-84020 i PN-86/H-
84018 mozna ocynkowaé ogniowo.

Jako$¢ uzyskanej powtoki cynkowej (potysk, gladkos¢, grubosé, przyczepnosé) jest rozna i1 zalezy od
sktadu chemicznego stali, w szczegdlnosci od zawartosci krzemu (Si), wegla (C) i fosforu (P).

Zawartos¢ krzemu (Si) i wegla (C) nie powinna przekraczaé lacznie 0,5%

Zawarto$¢ krzemu (Si) nie_ powinna zawieraé si¢ w przedziale od 0,03% do 0,12% lub powyzej
0,28%.

W powyzszych przypadkach obserwuje si¢ tzw. efekt Sandelina — powtoka cynkowa staje si¢ matowo-
szara, chropowata, nierdwnomierna, mato przyczepna i krucha.

W przypadku gdy w stali zawarty jest fosfor (P), nalezy obliczy¢ warto$¢ ekwiwalentu:

Esi=Si+25xP

Wartos¢ ekwiwalentu Esi musi rowniez spetnia¢ wymogi jak wyzej dla (Si).

POPRAWNIE POPRAWNIE
stal nisko krzemowa odpowiednio dobrana stal

NIEPOPRAWNIE
stal sandelinowska


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/ODPOWIEDNIA-STAL.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/STAL-NISKOKRZEMOWA.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/STAL-SANDELINOWSKA.jpg

ZASADA 3

OTWORY

Barierki

POPRAWNIE NIEPOPRAWNIE
otwory na kolankach, otwarte stopy otwory za daleko od krawedzi

NIEPOPRAWNIE

efekt ztej orientacji otworow


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/otwory-na-kolankach-otwarte-stopy-DOBRZE.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/Otwory-za-daleko-od-krawedzi-1.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/ZLA-ORIENTACJA-OTWOROW-1-1.jpg

Profile

W zalezno$ci od rodzaju uzytych profili, nalezy wykona¢ otwory odpowietrzajace i $cickowe wedtug
wielkosci i iloSci otworow przedstawionych w tabeli:

Dane w ponizszej tabeli odnosza si¢ do profili o dlugosci 1m. Im element dluzszy, tym wigkszy rozmiar
otworow.

Wymiary profilu zamknietego mniejsze niz: Minimalna $rednica otworow na koncach
profilu dla liczby otworéw [mm]

Q 1 2 4
15 15 20x10 8
20 20 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 10
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100x60 20 16 12
100 100 120x80 25 20 12
120 120 160x80 30 25 20
160 160 200x120 40 25 20
200 200 260x140 50 30 25

POPRAWNIE POPRAWNIE POPRAWNIE
skalopsy w rogach otwory wewnatrz, z mozliwos$cia wszystkie profile otwarte
sprawdzenia ich umiejscowienia

>

NIEPOPRAWNIE NIEPOPRAWNIE NIEPOPRAWNIE
rozerwany profil — brak 1 otworu jeden, zbyt maty otwor na $rodku brak otworéw


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/rozerwany-profil-brak-1-otworu.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/BRAK-OTWOROW-ZLE.jpg

ZASADA 4
UCHWYTY

Dostarczane konstrukcje powinny posiada¢ dodatkowo otwory lub uchwyty technologiczne
umozliwiajace podwieszenie go na drucie do urzadzen transportowych.
Barierki

W zalezno$ci od rodzaju uzytych profili, nalezy wykona¢ otwory odpowietrzajace i Scieckowe wedtug
wielkosci i iloSci otworow przedstawionych w tabeli:

POPRAWNIE

miejsce na podwieszenie: dospawana podktadka lub nakretka

Profile

POPRAWNIE
Nakretka badz podktadka przyspawana od wewnatrz


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/miejsce-na-podwieszenie-DOSPAWANA-PODKLADKA-badz-NAKRETKA.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/NAKRETKA-BADZ-PODKLADKA-PRZYSPAWANA-OD-WEWNATRZnie-przeszkadza-w-uzytkowaniu.jpg

ZASADA 5
NAKLADKI

W przypadku wystepowania powierzchni stycznych, utworzonych przez zespawanie szczelng 1 ciagla
spoing dwoch ptaszczyzn, ktorej powierzchnia przekracza 70 cm2, ale jest mniejsza niz 400 cm?2:
nalezy te przestrzen otworzy¢ przez nawiercenie otworu.

W przypadku gdy powierzchnia taka miataby przekracza¢ 400cm?2,

nalezy zapewni¢ odstep co najmniej 3 mm pomiedzy zachodzacymi na siebie ptaszczyznami oraz
zapewni¢ doptyw i odplyw wszelkich cieczy.
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POPRAWNIE NIEPOPRAWNIE
odprezenie naktadki brak otworu rozprezajacego grozi rozerwaniem
konstrukeji 1 naraza zycie ludzkie


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/SLUPEK-PIONOWY-PRZYKLAD-NAKLADEK-I-OTWOROW.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/ODPREZENIE-NAKLADKI.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/BRAK-OTWORU-ROZPR%C4%98ZAJACEGO-GROZI-ROZERWANIEM-KONSTRUKCJI-I-NARAZA-ZYCIE-LUDZKIE.jpg

ZASADA 6

SPAWANIE

Jezeli w konstrukcji wystepuja napr¢zenie hutnicze lub spawalnicze, to w wyniku cynkowania
ogniowego moze doprowadzi¢ do deformacji ksztaltu w postaci zwichrowania, skrzywienia lub
pekniecia.

Cynkownia POLSTAR Sp. z 0.0. hie ma na to wplywu i nie ponosi z tego tytulu odpowiedzialnosci.

W przypadku wystepowania statych potaczen ruchomych typu:

zawiasy,

przeguby,

tuleje itp.

Nalezy zapewni¢ luz min. 3 mm, gdyz w innym przypadku moga zosta¢ unieruchomione.

Nalezy unika¢ szczelin, wnek 1 dziur w spoinach, z ktorych w trakcie procesu cynkowania moga
gromadzi¢ si¢ resztki kwasu, topnika oraz popidt powodujac po cynkowaniu rdzawe wycieki z tych
miejsc lub nie do cynkowania.

Cynkownia POLSTAR Sp. z 0.0. hie ma na to wplywu i nie ponosi z tego tytulu odpowiedzialnosci.

POPRAWNIE NIEPOPRAWNIE
dobrze potozona spoina dziurawa spoina

NIEPOPRAWNIE NIEPOPRAWNIE
nieusunigta szlaka po spawaniu nieoczyszczona szlaka po spawaniu


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/DOBRZE-POLOZONA-SPOINA.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/DZIURAWA-SPOINA.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/NIEUSUNIETA-SZLAKA-PO-SPAWANIU.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/NIEOCZYSZCZONA-SZLAKA-PO-SPAWANIU-1.jpg

NIEPOPRAWNIE
nieoczyszczone spoiny

NIEPOPRAWNIE

nieszczelna spoina i wyciek mediow z obrobki wstepnej

NIEPOPRAWNIE

nieszczelna i niedoktadnie oczyszczona ze szlaki spoina


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2018/04/nieoczyszczone-spoiny.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/NIESZCZELNA-SPOINA-WYCIEK-MEDIOW-Z-OBROBKI-WSTEPNEJ.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/NIESZCZELNA-NIEDOKLADNA-NIEOCZYSZCZONA-ZE-SZLAKI-SPOINA.jpg

ZASADA7

NAPREZENIA, DEFORMACJE

Jezeli w konstrukcji wystepuja napr¢zenia hutnicze lub spawalnicze, to w wyniku cynkowania
ogniowego moze doprowadzi¢ do deformacji ksztalttu w postaci zwichrowania, skrzywienia lub

pekniecia.

Cynkownia POLSTAR Sp. 7 0.0. hie ma na to wplywu i nie ponosi z tego tytulu odpowiedzialnosci.

NIEPOPRAWNIE

deformacja potaczenie blach o réznych grubosciach

NIEPOPRAWNIE

deformacja: uwigzione naprezenia uwalniaja si¢ pod wptywem wysokiej temperatury powodujac deformacjg


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/DEFORMACJA-PO%C5%81ACZENIE-BLACH-O-ROZNYCH-GRUBOSCIACH.jpg
https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/DEFORMACJA-UWIEZIONE-NAPREZENIA-UWALNIAJA-SIE-POD-WPLYWEM-WYSOKIEJ-TEMPERATURY-POWODUJAC-DEFORMACJE-1.jpg

ZASADA 8
BIALE KOROZJE

»Biala rdza” nie moze by¢ powodem do reklamacji jako$ci powtoki, poniewaz jest wynikiem
naturalnego procesu korozji cynku. Proces ten szczegélnie nasila si¢ podczas niewlasciwego
sktadowania wyrobdéw ocynkowanych w miejscach nieprzewiewnych, wilgotnych, bezposrednio na
gruncie.

Za powstanie bialej korozji na ocynkowanvych detalach firma POLSTAR Sp. 7z 0.0. nie odpowiada.
ZASADA 9

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI

Elementy do cynkowania nie moga posiadaé¢ na powierzchni zanieczyszczen nie dajacych si¢ usungé
W procesie obrobki chemicznej przed cynkowaniem poprzez odttuszczanie i trawienie, np.

farb,
lakierow,
silspawu,
smotly,
smarow,
silikony,

zuzla spawalniczego itp.

Zanieczyszczenia te utrudniajg tworzenie si¢ powloki cynkowej 1 powinny zosta¢ usunigte przez
Zleceniodawce, najkorzystniej metoda obrobki strumieniowo — $ciernej.

Przygotowujac konstrukcje do cynkowania nalezy przede wszystkim zadbac o fazowanie krawedzi. Zbyt
ostre krawedzie moga powodowac¢ spekanie warstwy cynkowej. W przypadku elementow po cigciu
laserem powinna zosta¢ usunigta szlaka powstata wyniku wysokiej temperatury. Natomiast aby unikna¢
zalania gwintow lub elementow ruchomych, takich jak: przeguby, zawiasy nalezy zabezpieczy¢ ich
powierzchnie farbg dwusktadnikowa.

POPRAWNIE NIEPOPRAWNIE NIEPOPRAWNIE
zabezpieczenie gwintow powierzchnia po opryskach zjawisko odpryskujacego cynku
tasmg teflonowg spowodowane przez ostre krawedzie

i nieczyszczone spoiny


https://ocynk.pl/wp-content/uploads/2019/04/DOBRZE-ZABEZPIECZENIE-GWINTOW-TASMA-TEFLONOWA.jpg

ZASADA 10

PAKOWANIE



