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CYNKOWANIE OGNIOWE

Cynk to numer | na liScie najtrwalszych zabezpieczen antykorozyjnych. Jest to srebrzysty metal
o temperaturze topnienia 419 °C. Jako mikroelement jest niezbedny dla organizméw zywych, odgrywa wazng rolg
w przemianie materiiczlowieka i zwierzat, odpowiada za dobre funkcjonowanie m.in. zmystu wzroku oraz systemu
odpornosciowego. Wsrdd licznych zastosowan cynku na pierwsze miejsce wysuwa si¢ ochrona stali przed korozja
metoda cynkowania ogniowego.
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Cynkowanie ogniowe

POWELOKA CYNKOWA

Cynkowanie ogniowe, czyli pokrycie podtoza stalowego
powloka cynkowa poprzez zanurzenie eclementu
stalowego w kapieli stopionego cynku (temp. 450-460 °C),
zapewnia dlugotrwala ochrong przed korozja. Jest to
mozliwe dzigki niepowtarzalnym wlasciwosciom
ogniowej powloki cynkowej. Tworzy si¢ ona w wyniku
dyfuzji, czyli ,,wnikania™ atom6éw cynku w zewnetrzng
warstwe stali. W ten sposob powstaje powierzchniowy
stop zelazo - cynk. Po wyjgciu ocynkowanego przedmiotu
z kapieli cynkowej, na gornej (zewngtrznej) powierzchni
stopu pozostaje warstwa czystego cynku. Stop Fe-Zn
zapewnia duza odporno$¢ mechaniczng powloki oraz
chroni przed korozja nawet po uszkodzeniu zewngtrznej

warstwy czystego cynku.

Grubos¢ powtoki cynkowej mierzy si¢ w mikrometrach
lub podaje si¢ mas¢ powloki cynkowej w g/m’.

Minimalne grubosci powlok zalezne od grubosci
materiatu, z ktérego wykonane sa cynkowane elementy,
okre$lanorma PN-ENISO 1461.

Tabela 1: Grubos¢ powloki cynkowej wedlug PN-EN 1SO 1461

Grubosc stali (1) w mm Min. $rednia grubos¢ powloki [pum]
t>6 85
3<1£6 70
1,55t<3 55
t<1,5 45

Ogniowa powloka cynkowa zapewnia ochron¢ bierng
(bariera ochronna) oraz aktywna (ochrona
elektrochemiczna). Cynk jako metal bardziej aktywny od
zelaza pierwszy ulega utlenieniu, chronigc w ten sposob
stal. Roczny ubytek grubosci powloki cynkowej zalezy od
agresywnosci Srodowiska, w ktéorym ocynkowane
konstrukcje sa cksploatowane. W atmosferze miejskiej
o umiarkowanym obciazeniu korozyjnym (kategoria C3)
wynosi on $rednio 1,5 pm/rok, co przy grubosci powloki
80 um daje okres ochrony wynoszacy ponad 50 lat.

Wybér cynkowania ogniowego to wybdr trwalego,
a poprzez to ekonomicznego zabezpieczenia
antykorozyjnego.

Wykres 1: Trwalo$¢ ogniowej powloki cynkowej
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WPLYW KRZEMU NA JAKOSC POWLOK
CYNKOWYCH

Na jako§¢ uzyskiwanych powlok cynkowych (polysk,
gladkosé, grubosé, przyczepnosc, itp.) wplywa w duzej
mierze skiad chemiczny stali, w szezegdlno§ci zawarto$é
wegla (C), fosforu (P) i krzemu (Si).

Zawarto$¢ krzemu w stali przeznaczonej do cynkowania
powinna by¢ mnigjsza niz  0,03% (przy sumarycznej
zawarto$ci krzemu i fosforu < 0,045 %) lub miesci¢ sie w
przedziale od 0,14% do 0,25% (przy sumarycznej
zawartoSci krzemu i wegla<0,5 %).

W innym przypadku powstaja powloki zbyt grube,
chropowate i kruche (wysokie piki na wykresie 2). Wyglad
powloki cynkowej na stalach o roéznej zawartosci krzemu
pokazuje tabela 2.

Wykres 2: Wplyw zawartosci krzemu w stali na wiasciwosci powloki
cynkowej
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Wykres 3: Ekonomiczno$é powtloki cynkowej - charakter zmian
kosztow cynkowania i malowania w czasie
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Cynkowanie ogniowe

PRZYKEADY PRZYGOTOWANIA KONSTRUKCJI DO PROCESU CYNKOWANIA OGNIOWEGO

Barierki

Otwory zewngtrzne

Otwory wewngtrzne

Rozwiazanie
alternatywne.

Wszystkic otwory technologiczne
powinny byé widoczne w celu
zapewnienia kontroli przed procesem
cynkowania.

Sciecia narozy, Zzebra

Preferowanym rozwigzaniem wykonania otworéw
technologicznych w Zebrach jest wykonanie $cigé
w ksztalcie tuku. Promien tuku uzalezniony jest od
wielkosci profilu:

promien £ci¢cie otwor

Wysoko$¢ profilu: Promien:

100-120 R=15mm
120-200 R=20mm
200-300 R=25mm
=300 R=30mm

Otwarcie rur

Otwory powinny by¢ wykonane na
obu koncach rury, obrécone wzgle-
dem siebie o 180° wokol osi rury,

Inne przyktady otworow
technologicznych.

llo§¢ i powierzchnia otwordw jest uzalezniona od
$rednicy rury i nie moze by¢ mniejsza niz ta podana
w tabeli 3.

Wzmocnienia belek, stopy

Stosujac usztywnienia nalezy pamigtac o ich otwarciu
(otwor i Scigeia).

Otwory w stopach wykonujemy w narozach, przy duzym
przekroju dodatkowo wykonujemy otwor centralnie.
[lo§¢ i powierzchnia otworéw jest uzalezniona od
przekroju profilu i powinna byé zgodna z tabelg 3.

Ogrodzenia

PRAWIDLOWO

NIEPRAWIDLOWO

Projektujac usztywnienia i blachy wezlowe nalezy zakonczyé
je przed polka elementu giéwnego tak, aby cynk mogl sptynaé
z kaidego konca. Nakladki obspawaé spoina ciagla.
Dla nakladek o powierzchni powyzej 400cm’ nalezy
wykona¢ otwory odpowietrzajace.

Jezeli istnieje mozliwo§¢ nalezy zastosowal rozwigzanie,
ktére wyeliminuje nakladki.



Cynkowanie ogniowe

PRZYKLADY PRZYGOTOWANIA KONSTRUKCJI DO PROCESU CYNKOWANIA OGNIOWEGO

Zbiorniki

PRAWIDLOWO

Wewngtrzne przestrzenic
powinny mie¢ zapewnio-
ny odpowicdni przeplyw

cynku.

Kolnicrze i krdéee powinny
konczyé si¢ rowno z wew-
n¢trzna powiecrzchnia
zbiomika.

NIEPRAWIDLOWO

Sposoby podwieszenia

Podwieszenie z wykorzystaniem
otworéw montazow ych.

Rozwigzanic takic jest mozliwe,
jezeli nic spowoduje to odksztalcenia
konstrukcji podczas transportu
oraz proccsu cynkowania.

Podwicszenic z wykorzystanicm
dodatkowych uchwytow.

Jezeli w clemencic nic ma otwordow
montazowych lub powicszenic za nic
mozc spowodowaé odksztalcenic
konstrukcji podczas transportu oraz
proccsu cynkowania, koniccznc
jest wykonanic dodatkowych
uchwytéow w postaci olworéw lub uszu.
Dodatkowe uchwyty nalezy wykonaé
w odicgloéci 1/4 dlugosci clementu od
obu koncow.

Grupy stali

Zawarto$¢ krzemu

[%]

Niskokrzemowe

do 0,04

Sandelinowskic

0d 0,04 do 0,14 i

Sebisty

od 0,14 do 0,25

Ogniowa powloka cynkowa (wyglad)

e matowo szarcj

Wysokokrzemowe

powyzcj 0,25

Tabela 2: Wyglad ogniowcj powtoki cynkowej na réznych stalach

srcbrzysta,
btyszczaca

szara, matowa,
chropowata, krucha

srcbrzysto
btyszczaca do

matowa, szara,
krucha

Rodzaj profila llosé koniecznych do wykonania otworéw
® H I 1 2 4
Wymiary wewnetrzne profilu Minimalna srednica otworéw (mm) w przeciwlegtych
zamknietego mniejsze niz (mm) koncach profilu:
15 15 20x10 8 - -
20 20 30x1S 10 = -
30 30 40x20 12 10 -
a0 40 50x30 14 12 -
50 50 60x40 16 12 10
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100%60 25 16 12
100 100 120x80 30 25 14
120 120 160x80 40 30 18
160 160 200x120 60 40 25
200 200 260%140 80 SO 30
e B0 Seakeol 1 50 20 Tabela 3: Wymagalne minimalne $reditice
300 300 400%200 150 100 60 otworow technologicznych w zaleznosci
400 400 500x300 200 150 100 od wymiaréw profila i wielkosci przekroju
500 500 600x400 300 200 150 ksztaltownika.
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WYMAGANIA KONSTRUKCYJNE

Osiagnigcie optymalnych wynikéw cynkowania
konstrukcji stalowych uzaleznione jest w duzym stopniu
od sposobu ich zaprojektowania i wykonania.

Juznaetapie projektowanianalezy uwzglednié:

« dobodr wlasciwego materiatu - gatunek stali
odpowiedni do cynkowania ogniowego,

+ wymiary wanny cynkowniczej,

» koniecznos¢ zaprojektowania otworéow
technologicznych,

* mozliwos¢ wystapieniaodksztalcen termicznych.

Konstrukcje przeznaczone do cynkowania
ogniowego powinny spelniaé nastepujace
warunki:

1. Mozliwo$¢ podwieszenia za pomocg otworow lub
uchwytow, mogg to by¢ otwory montazowe. W przypadku,
gdy wykorzystanie otworéw montazowych moze
spowodowaé odksztalcenie wiszacego elementu podczas
transportu i procesu cynkowania, nalezy wykonaé¢ otwory
lub uchwyty do podwieszenia w odleglo$ci 1/4 dlugosci
elementu od jego koncow.

2. Elementy konstrukcyjne podlegajace cynkowaniu nie
powinny by¢ zaprojektowane w formie zamknigtych
przekrojow skrzyniowych. Jesli takie wystgpuja, nalezy
przewidzie¢ wykonanie otworéw lub wycigé o wielkosci
zaleznej od pojemnosci elementu. Otwory nalezy wykonac
tak, aby umozliwialy swobodny przeplyw gazow i cieczy.

3. W blachach usztywniajacych dlugos$¢ przyprostokat-
nej wycigcia powinna wynosi¢ 20 - 55 mm. W profilach
zamknigtych otwory technologiczne powinny posiadac
§rednice 8 - 300 mm. Nalezy je wykona¢ na przeciwleglych
konicach elementu i naprzeciw siebie (diagonalnie),
w najwyzszym i najnizszym punkcie, aby umozliwic¢
swobodny przeplyw gazéw i cieczy - patrz tabela 3.

4. Jednostkowa powierzchnia nakiadki wykonanej na
konstrukcji nie moze przekracza¢ 400 cm’. Elementy
tworzace nakladk¢ musza byé na calym obwodzie
zespawane ze soba spoing ciagla. Jesli nie ma mozliwosci
wykonania spoin ciaglych, nalezy zaprojektowa¢ odstep co
najmniej 3 mm mig¢dzy zachodzacymi na siebie
powierzchniami,

5. W profilach wytwarzanych z paséw blach (np.
dwuteownik, teownik itp.) powierzchnie styku laczone sg
na calym obwodzie spoinami cigglymi bez pozostawienia
szczelin do wnikania cieczy. W konstrukcjach spawanych
szczegblna uwage nalezy zwrocié na jako$¢ spoin, jezeli
spoiny s3 nieszczelne powstajg po cynkowaniu wycieki ze
szezelin, ktore powoduja nieestetyczny wyglad powloki
cynkowe;j.

6. Element konstrukcyjny przeznaczony do cynkowania
ogniowego powinien skladac¢ si¢ z jednego gatunku stali.
Nie zaleca si¢ stosowania elementéw wykonanych
z roznych gatunkéw w ramach tej samej grupy,
a zwlaszcza z réznych gatunkow i réznych grup, element
przeznaczony do cynkowania powinien skladaé sie
zczgSci o zblizonej grubosci,

7. Naddatek wymiarowy dla otwordw pod S$ruby
powinien wynosi¢ 1 -2 mm.

8. Termiczne oddzialywanie kapieli cynkowej uwalnia
w elementach naprezenia wewnetrzne, co moze
powodowa¢ odksztalcenia. Szczegélnie uwidacznia si¢ to
w elementach spawanych, dlatego technologia spawania
powinna by¢ opracowana w taki sposob, aby podczas
spawania zminimalizowa¢ powstajace napre¢zenia
wewngtrzne.



Cynkowanie ogniowe

NASZA OCYNKOWNIA

Wymiary wanien (d}. x szer. x gieb.):
1) 13000 x 1800 x 3300 mm

2) 9000 x 1800 x 3300 mm

3) 7000 x 1800 x 3300 mm

Maksymalne wymiary cynkowanych elementow:
1) 12500 x 1700 x 2900 mm,
cigzar jednostkowy do 4 ton
2) 8500 x 1700 x 2900 mm,
cigzar jednostkowy do 6 ton
3) 6500 x 1700 x 2900 mm,
cigzar jednostkowy do 4 ton

Pracujemy w systemie trzyzmianowym, przyjmowanie
konstrukeji do cynkowania odbywa si¢ przez cala dobg od
poniedziatku do piatku.

Wykonujemy powtoki antykorozyjne wysokiej jakoSci, ktora
zapewnia stosowanie odpowiednich materialéw oraz proces
technologiczny opracowany na podstawie wieloletnich
doswiadczen, zgodny znorma PN-EN ISO 1461 oraz niemiecka
Wytyczng DASt022.

Asortyment cynkowanych wyrobow jest bardzo réznorodny -
stalowe konstrukcje budowlane, bariery drogowe, zbiorniki,
akcesoria dla budownictwa, kraty pomostowe, elementy
ogrodzen, bramy, stupy oswietleniowe i trakcyjne,
infrastruktura miejska i drogowa.

iy

Uzyskujemy powloki cynkowe charakteryzujace sig
wysoka odpornoscia na korozjg i $cieranie. Na zyczenie
klienta wykonujemy takze zabezpieczenie w systemie
duplex (cynkowanie + malowanie), ktéry obok
trwalosci zapewnia uzyskanie pozgdanych efektow
kolorystycznych.

Na nasze powloki wystawiamy $wiadectwa jakosci.

Za ushugi cynkowania ogniowego oraz za system duplex
zostaliSmy wyroznieni Medalami Europejskimi.

Nasze powloki cynkowe s3 produktem ekologicznym,
bezpiecznym dla zdrowia i S§rodowiska, co potwierdza
Atest Higieniczny PZH dopuszczajaey je jako powloki
ochronne rur do przesytania wody pitnej.

Zapraszamy do zlozenia zapytania ofertowego, na ktére
odpowiemy przedstawiajac konkretng oferte¢ cenowa.
Naszym klientom sluzymy doradztwem technicznym.

MOSTOSTAL SIEDLCE

Spolka z ograniczong odpowiedzialnoscia
spotka komandytowa

08-110 Siedlce, ul. Terespolska 12
tel.: +48 25/ 643 96 73

Dziat Akwizycji Ustug Cynkowniczych:
+48 25/643 92 70, 643 94 55,
643 96 73, 643 96 74, 643 93 46

e-mail: cynkowanie@polimex.pl

1) 13x1.8x3,3m
2) 9x1.8x3,3m
3) 7x1.8x3.3m

www.mostostal.siedlce.pl
www.cynkowanie.com.pl



