OGOLNE WARUNKI PRZYIMOWANIA

I WYKONYWANIA UStUGI

CYNKOWANIA OGNIOWEGO W “*MABO ADOLF BOGACKI”

“MABO Adolf Bogacki” dysponuje linig
technologiczng  do  cynkowania  ogniowego
konstrukcji stalowych.  Wymiary robocze wanny
cynkowniczej sg nastepujace:

Dtugos¢  — 6000 mm,

Szeroko$¢ — 1200 mm,

Glebokos¢ — 2200 mm.

Niniejszy dokument okre$la wymagania
dla konstrukcji do cynkowania ogniowego w celu
zapewnienia terminowej obstugi zlecen,
usprawnienia prac za- i rozladunkowych oraz
zmniejszenia ryzyka dekompletacji lub uszkodzen
elementdw podczas transportu lub sktadowania.

1. Warunkiem przyjecia  zlecenia  jest
przedstawienie do wgladu rysunkéw
konstrukcyjnych elementéw, z ktérych sktada sie
konstrukcja do cynkowania.

Nie wymaga sie rysunkow tylko  przy
konstrukcjach nie budzacych zadnych watpliwosci,
jak np. Prety okragte, ptaskowniki stal katowa w
odcinkach do 6000 mm.

Rysunki sg potrzebne do okreslenia technologii
cynkowania.

2. Stal ksztattowa w prostych odcinkach o
dtugoséci ponad 2000 mm powinna posiada¢ min.
2 otwory nie mniejsze niz 10 mm, usytuowane jak
najblizej kazdego korca, natomiast krotsze jeden
otwor.

Dopuszczalne sg inne rozwigzania umozliwiajace
odpowiednie podwieszenie elementéw do ramy

wsadowej (np. specjalne uchwyty
technologiczne).

Usytuowanie otworow (uchwytdw)
technologicznych  na  innych  konstrukcjach

ustalone bedzie po zbadaniu rysunkéw lub
obejrzeniu elementéw konstrukcyjnych.

Ogdlng zasada, jaka nalezy sie w tych
przypadkach  kierowaé, jest  umozliwienie
podwieszenia wsadu do  oprzyrzadowania
technologicznego oraz umozliwienie penetracji
powierzchni (przez otwory technologiczne) przez
ptynny cynk.

(Zapewnienie  droznosci  tj. wyeliminowanie
mozliwosci powstania zamknietych “poduszek
powietrznych” oraz umozliwienie swobodnego
Sciekania ptynnego cynku).

Konstrukcje z wnekami, elementami
skrzynkowymi, zebrami wzmacniajacymi,
wymagajg odpowiednio usytuowanych otworéw
odpowietrzajacych i odptywowych.

Miejsca faczone na zakladke szczelng spoing
wymagajg otworéw odpowietrzajgcych, gdyz
moze nastgpi¢ wybuch i zniszczenie elementu.

3. Warunki uzyskania dobrej jako$ci powtoki
cynkowej.

a) Powierzchnia przedmiotéow dostarczonych do
ocynkowania powinna by¢ wolna od powiok
malarskich, oznakowan farbami, zanieczyszczen
lakierami,  klejami,  smotami  zywicznymi,
pokostami, skupieniami smaréw i thuszczow
statych, zuzla spawalniczego, s$rodkéw przeciw
odpryskowych stosowanych przy spawaniu oraz
grubej rdzy i zendry itp.

Zanieczyszczenia te muszg by¢ usunigte przez
zleceniodawce.

Za wady powiloki cynkowej wynikajace z
niedotrzymania w/w warunkow wykonawca nie
ponosi  odpowiedzialnosci, ewentualne poprawy
powtoki mogg by¢ wykonane wylgcznie na koszt
zleceniodawcy.

b) Jezeli ksztalt elementu zezwala na natozenie
powtoki, a sprawdzenie jakosci powierzchni przed
wykonaniem jest niemozliwe, to wykonawca nie
bierze odpowiedzialnosci za powtoke w tych
miejscach  (np.  wewnetrzne  powierzchnie

konstrukcji rurowych, skrzyniowych itp...).

c) Skfad i struktura stali ma zasadniczy wptyw na
wyglad i jakos¢ powtoki cynkowej oraz jej grubo$é.
Przy pewnych proporcjach udzialu w sktadzie
chemicznym krzemu Si i fosforu P powtoka bedzie
szara, matowa, chropowata, nierdbwnomierna i
niejednorodna, a w skrajnych przypadkach
niemozliwa do naniesienia. Zawarto$¢ krzemu
powinna by¢ mniejsza niz 0,03 % lub miesci¢ sie w
przedziale od 0,12% do 0,25%, a zawartos¢ w
sumie krzemu i fosforu (Si + 2,5P) nie wyzsza niz
0,11 %.
Podobne efekty mogg pojawi¢ sie gdy stal posiada
zrdznicowany sktad chemiczny szczegdlinie w
warstwie wierzchniej.

Nierownosci powierzchni podtoza stalowego wptywa
réwniez na wyglad i grubo$¢ powtoki cynkowej.
Nieréwna powierzchnia stali uzyskana po obrdbce
strumieniowo-$ciernej (piaskowaniu, $rutowaniu),
grubym szlifowaniu przed wytrawieniem, daje
grubszg powitoke niz powierzchnia oczyszczona
przez samo wytrawienie.

d) Nierownosci na powierzchni stali  np.
zawalcowania, wzery  zgorzelinowe, wzery
korozyjne, tuski, naderwania i inne nieciggtosci,
kratery spawalnicze, pozostatosci zuzla
spawalniczego,  wytracenia niemetaliczne i inne
wady hutnicze réwniez niewidoczne gotym okiem.
Pozostajg po cynkowaniu rozpoznawalne lub
poprzez proces staja sie bardziej widoczne i moga
powodowac miejscowe pekanie powtoki.

e) W materiatach, a w szczegdlnosci w
konstrukcjach ~ spawanych moga  wystepowac
naprezenia, ktdre s3 uwalniane w procesie
cynkowania. Moze to doprowadzi¢ do skrzywien,
zwichrowan, a nawet peknie¢ materiatu, za co
wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci.

f) Ze szczelin lub wnek wynikajacych z budowy
detali lub niewfasciwego wykonania np. przy
potaczeniach spawanych (pekniecia, pecherze, pory,
pustki gazowe) mogg po ocynkowaniu wylewac sie
resztki kapieli trawigcych pogarszajac jako$¢ i
wyglad  powloki  (tzw. “krwawe  wycieki”).
Wykonawca nie ma no to wptywu i nie ponosi za to
odpowiedzialnosci.

g) W przedmiotach nieprzygotowanych odpowiednio
do cynkowania ogniowego moga gromadzi¢ sie
popioty, powstawa¢ nadmierne zgrubienia cynku
oraz miejsca niepokryte cynkiem, co pogorszy
wyglad i jakos¢ powtoki.

h) W przypadku stosowania obrdbki strumieniowo-
$ciernej, nalezy czysciwo doktadnie usunaé z
powierzchni elementu, szczegdlnie z wewnatrz np.
rur i wnek. Pozostatosci czySciwa po obrdbce
strumieniowo-Sciernej  zanieczyszczajg  roztwory
technologiczne i mogg pogorszy¢ wyglad i jako$¢
powtoki.

i) Dostarczona  konstrukcja  powinna  by¢
zdemontowana na oddzielne elementy, gdyz
ocynkowanie utrudni lub uniemozliwi jej demontaz.
Czesci  ruchome (wahliwe) mogg w czasie
cynkowania ulec unieruchomieniu.

j) Otwory powinny byé ogradowane, a zadziory na
koncach (np. po cieciu pitg) powinny by¢ usuniete,
gdyz pogarszajg jako$¢ powtoki i moga utrudni¢
po6zniejszy montaz.

Otwory o $rednicach, zaleznie od grubosci $cianki
mogq ulec zalaniu lub przewezeniu w czasie
cynkowania.

k) Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne elementéw
ocynkowanych musza byé po  cynkowaniu
kalibrowane.

W przypadku zastosowania stali o niewtasciwym
sktadzie  chemicznym  i/lub  nieprawidtowego
przygotowania otwordéw odpowietrzajacych, i/lub

odptywowych Wykonawca ma prawo obcigzyc
Zamawiajacego  dodatkowymi  kosztami ponad-
normatywnego zuzycia cynku.

4. Jezeli powtoka ma wszedzie wymagang grubosc¢
minimalng, to wystepowanie ciemno- i jasnoszarych
obszaréw albo nieznaczna nierdwno$¢ powierzchni
zewnetrznej, jak rowniez ,biata rdza” (z biatawymi
lub ciemnymi produktami korozji-przewaznie z
tlenku  cynku-ktéra moze powsta¢  wskutek
sktadowania po cynkowaniu zanurzeniowym w
wilgotnych warunkach) nie stanowi podstawy do
reklamacji.

5. Warunkiem roztadowania konstrukcji
przeznaczonej do cynkowania jest dostarczenie jej
w pakietach (pojemnikach, skrzyniach, pudfach itp.)
przystosowanych do rozladunku urzadzeniami
dzwigowymi o tacznej masie pakietu nie
przekraczajgcej wagi 2,5 tony brutto.

W/w pakiety powinny posiada¢ trwate i czytelne
przywieszki zawierajace nazwe dostawcy.

Przy statych i masowych dostawach na przywieszce
powinien by¢ dodatkowo wpisany numer kolejny
pakietu, masa netto, ilos¢ sztuk.

6. Bez odrebnych uzgodnien w formie pisemnej
konstrukcje dostarczone luzem beda odsytane na
koszt zleceniodawcy lub roztadunek i zatadunek
przeprowadzi zleceniodawca we wiasnym zakresie.

7. Termin kazdorazowej dostawy uzgodni¢ nalezy
pisemnie lub telefonicznie z mistrzem cynkowni.

8. Kazda dostawa powinna by¢ sprawdzona na
zgodno$¢ z  w/w wskazéwkami przez osobe
upowazniong przez wykonawce.

Dowdd dostawy poza specyfikacja dostarczonej
konstrukcji, ich ilosci szt. i masy, powinien zawiera¢
nr pakietdw, o ktdrych mowa w pkt. 5.

W razie stwierdzenia odstepstw — nawet w trakcie
produkcji, partia zostanie pozostawiona do
dyspozycji zleceniodawcy, a wykonawca nie bedzie z
tego tytutu ponosi¢ odpowiedzialnosci.

9. Zamdwienie na ustuge cynkowania nalezy sktadac
w dwdch egzemplarzach, z czego jeden po
potwierdzeniu zostanie zwrdcony.
We wszystkich kontaktach  (telefonicznych i
osobistych) nalezy postugiwa¢ sie nr ,PZ"
wystawionym przez wykonawce.

10. Cene wustugi ustala sie indywidualnie na
podstawie  kalkulacji opartej o dostarczong
dokumentacje lub na podstawie cynkowania probnej
partii.

11. Powloki cynkowe wykonywane sg wg normy EN
ISO 1461.

12. W cenie cynkowania nie przewidziane sa
obrébki wykoniczeniowe po procesie cynkowania
(usuwanie nadlewdw, zaciekéw cynku i $lady po
drucie).

13. Informacje w zakresie cynkowania mozna
uzyskac pod

tel.: +48 (91) 4898723

tel.: +48 (91) 4879292 w. 23

fax.: +48 (91) 4879352

e-mail: gromadzki@mabo.pl

14, Optata za wykonang ustuge — gotéwka, mozliwe
sg inne sposoby rozliczenia jednak wymagajg one
oddzielnych ustalen.

15. Rekojmia
Usterki mechaniczne nalezy zgtasza¢ w
momencie  odbioru ocynkowanego  materiatu,

wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za usterki
powstate w wyniku niewfasciwego transportu.
Wykonawca udziela rekojmi zgodnie z
obowigzujgcym Kodeksem Cywilnym.
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