1. M.14.02.03 CYNKOWANIE ZANURZENIOWE
1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych sg wymagania
dotyczace wykonania i odbioru z zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowanie zanurzeniowe.

1.2. Zakres stosowania STWiORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych zabezpieczenia antykorozyjnego
przez ocynkowanie jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych STWiORB

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem
zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowanie ogniowe (zanurzeniowe).

Cynkowanie ogniowe polega na zanurzeniu odpowiednio przygotowanego elementu stalowego w
roztopionym cynku. Wymagana grubo$¢ ocynku powinna by¢ zgodna z wymaganiami ISO 1461 p.6.2.3 Tablica 3.

1.4. Okreslenia podstawowe

1. Powierzchnia istotnie wazna - cze$¢ wyrobu pokryta lub przeznaczona do pokrycia powtoka, ktora
jest istotna ze wzgledoéw dekoracyjnych i/lub uzytkowych danego wyrobu.

2. Minimalna grubos¢ miejscowa - najmniejsza warto$¢ miejscowej grubosci powtoki zmierzona na
powierzchni istotnie waznej danego wyrobu.

3. Scierniwo do obrébki strumieniowo-$ciernej - materiat staty przeznaczony do stosowania w obrébce
strumieniowo-$cierne;.

4. Punkt rosy - temperatura, przy ktérej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie kondensowata sie na statej
powierzchni.

5. Rdza - widoczne produkty korozji sktadajgce sie, w przypadku metali zelaznych, gléwnie z uwodnionych
tlenkow zelaza.

6. Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w SST K.00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 1.4.

2. MATERIALY

2.1. Ogodlne wymagania dotyczace materiatow

Ogoélne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w STWiORB
M.00.00.000 ,Wymagania ogdlne” pkt 2.

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia przy
kazdej dostawie deklaracji wiasciwosci uzytkowych materiatu objetego normg zharmonizowang lub europejskg
oceng techniczng lub europejska aprobatg techniczna, lub krajowej deklaracji wtasciwosci uzytkowych dla materiatu
objetego Polskg Normg lub krajowg oceng techniczkg lub aprobatg techniczng, a takze kart technicznych i instrukgciji
uzytkowania poszczegdlnych materiatéw. Za sprawdzenie przydatnosci materialdw oraz jakos¢ wbudowania
odpowiada Wykonawca.

2.2. Rodzaje materiatow

Materiat powtokowy z cynku ZN 99,99 powinien by¢ zgodny z wymaganiami normy PN-EN ISO 1461:2011.

Wytwoérca powitok cynkowych w ramach zaktadowej kontroli produkcji przedstawi Inzynierowi do
zaakceptowania Program Wykonywania Ocynkowania Ogniowego. W nim w ramach przyjetej technologii przestawi
materiaty, ktérymi bedzie postugiwat sie wykonujgc oczyszczenie i odtluszczanie, do zaakceptowania.

3. SPRZET

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w SST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 3.

Sprzet do wykonania robot musi uzyskaé akceptacje Inzyniera, by¢ przedstawiony w Program
Wykonywania Ocynkowania Ogniowego i by¢ zgodny z Zaktadowg Kontrolg Produkcji (ZKP).

Sprzet do czyszczenia elementdéw stalowych bedzie zapewniat pozadany poziom odttuszczenia o
czyszczenia, oraz spetniat wszystkie warunki BHP.

Sprzet do wykonywania kolejnych etapéw w procesie ocynkowania ogniowego bedzie sprawny
techniczne.



Zaleca sie, by Wykonawca dysponowat nastepujgcym sprzetem do testowania przygotowania
powierzchni, wlasciwosci powtok i warunkéw atmosferycznych:

— wazorce stopni przygotowania powierzchni np. wg PN-EN ISO 8501-4:2021-04 w przypadku
czyszczenia woda,

— wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PN-EN I1ISO
8501-3:2008,

— termometr do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotnosciomierz od oceny wilgotnosci
wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu
punktu rosy,

— elektromagnetyczny lub elektroniczny grubosciomierz do pomiaru grubos$ci powtok.

4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w SST M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 4.
Przy transporcie elementéw z powtokami metalizowanymi zalecana jest ostroznosé¢ z uwagi na podatnosc¢
powtok na uszkodzenia mechaniczne.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot

Ogolne zasady wykonywania robét podano w SST M.00.00.00 ,Wymagania ogdélne”, pkt 5.
Powtoka metalizacyjna powinna by¢ wykonana w wytwérni zgodnie z PN-EN 1SO 1461:2011.
Wszystkie prace zwigzane z wykonaniem robét muszg by¢ prowadzone na wytwérni.
Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia Programu Wykonywania Ocynkowania Ogniowego
zawierajgcego m.in.:
— informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,
— informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji
— informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,
— informacje o podstawowych materiatach do realizacji zadania,
— opis przyjetej technologii robdt,
— wilgotno$¢ i temperature podtoza,
—  przygotowanie podtoza do cynkowania ognhiowego
—  kolejnosc¢ poszczegdlnych etapéw ocynkowania
— grubos¢ naniesionych warstw powtok,
— podstawowg metodyke badan odbiorowych,
-  ZKP,
— informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa oséb, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze
prac montazowych,
— inne informacje zgdane przez Inzyniera, w tym zapewnienie wszystkich ustalen zawartych
w dokumentac;ji projektowej i STWIORB

5.2. Zasady wykonywania robot

5.2.1 Przygotowanie powierzchni do metalizacji

Wymagania ogdine

Powierzchnia metalowa powinna by¢ tak przygotowana, aby powstata technicznie czysta powierzchnia
gwarantujgca dobrg przyczepnos¢ powtoki zanurzeniowej. Nalezy usungé wszystkie odpryski spawalnicze i resztki
zuzla spawalniczego; spoiny i miejsca lutowania nalezy szczegélnie staranne przygotowac¢. Powinny by¢ usuniete
wszystkie tlenki, slady olejow, ttuszczéw i innych podobnych zanieczyszczen. Podczas prac przygotowawczych, az
do rozpoczecia cynkowania powierzchnie powinny by¢ suche.

Wyréb poddawany cynkowaniu nie powinien posiadaé na swej powierzchni zanieczyszczen nie
dajgcych sie usung¢ w procesie trawienia w kwasie solnym (lakieréw, farb, klejéw, smaréw, srodkoéw przeciw
odpryskowych na bazie silikonu, zuzla spawalniczego, zgorzeliny, zendry itp.)

Powierzchnig stali do cynkowania zanurzeniowego nalezy przygotowa¢ zgodnie z PN-EN I1SO 1461:2011.




5.2.2 Wykonanie powtoki cynkowej

Cynkowanie ogniowe polega na zanurzeniu odpowiednio przygotowanego elementu stalowego w
roztopionym cynku. Temperatura procesu cynkowania ogniowego wynosi 450-460°C. Przy tej temperaturze
nastepuje dyfuzja czastek cynku w zewnetrzng warstwe stali, w wyniku ktorej tworzy sie silne wigzanie
miedzyczgsteczkowe Fe-Zn. Podczas procesu powstaje kilka warstw stopowych, ktére decydujg o bardzo dobrej
przyczepnosci do podtoza stalowego. Zewnetrzng powierzchnie stopu stanowi powtoka czystego cynku. Grubosc
warstwy catkowitej powinna by¢ zgodna z wymaganiami ISO 1461 p.6.2.3 Tablica 3.

5.2.3 Powloka cynkowa

Metalizacje nalezy wykonac¢ z cynku ZN99,99, spetniajacego wymagania PN-EN ISO 1461:2011.

Powtoka powinna miec¢ jednolity wyglad, powinna by¢ pozbawiona pecherzy i miejsc niepokrytych oraz
niezwigzanych czgstek materiatu. Powinna by¢ wolna od wad, ktére mogg mieé¢ szkodliwy wptywy na trwato$¢
powtoki i mogg ograniczy¢ jej przewidywane zastosowanie. Porowatos¢ powtoki powinna by¢ nie wieksza niz 40%
objetosci.

Grubos¢ powtoki powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektowa. Gdy powtoka jest zbyt cienka, mozna
uzupeic jej grubosé, pod warunkiem, iz powtoka nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje Sladow
korozji.

Z kontroli powloki metalizacyjnej Wykonawca przedstawi protokét.

5.2.4 Zabezpieczenie miejsc nie pokrytych powloka cynkowa

Wszystkie miejsca niepokryte cynkiem nalezy zabezpieczy¢ przez malowanie za pomocg farby
wysokocynkowej zawierajgcej minimum 92% pytu cynkowego w suchej masie powtoki. Dla poprawy estetyki mozna
na warstwe farby cynkowej nanie$¢ warstwe farby wysokocynkowej zawierajacej pyt aluminiowy. £gczna grubosc
naniesionych warstw musi wynosi¢ minimum 100um zgodnie z ISO 1461 p6.3. Miejsca nie pokryte cynkiem nalezy
przed malowaniem oczysci¢ mechanicznie szczotkg druciang lub papierem $ciernym, odttusci¢ rozpuszczalnikiem
i doktadnie osuszy¢. Nie nalezy malowa¢ miejsc mokrych, niedoktadnie osuszonych.

5.2.5 Warunki dotyczace bezpieczenstwa pracy

Przed przystaplemem do robot antykorozyjnych nalezy:
sprawdzi¢ wszystkie $rodki dostepu; pracownicy biorgcy udziat w procesie muszg znac
maksymalne dopuszczalne obcigzenie i nigdy go nie przekraczac,

— sprawdzi¢, czy wszystkie wyroby (srodki odtuszczajgce i rozpuszczalniki) posiadaja, zgodnie
z wymaganiami Ustawy z dnia 25 lutego 2011 r. o substancjach chemicznych i ich mieszaninach
(Dz.U. 2020 poz. 2289) karty charakterystyki substancji niebezpiecznej,

—  zapoznac¢ pracownikdw ze szczegotami procesu technologicznego,

— sprawdzi¢ w kartach charakterystyki substancji niebezpiecznych, czy sg wymagane specyficzne
Srodki ochrony i zapoznac¢ pracownikéw z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym materiatow,

— w wypadku prac na gotowym obiekcie, wykona¢ odpowiednie ostony i zabezpieczenia
zapobiegajgce zanieczyszczeniu gleby i wod.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci roboét
Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w STWIORB M.00.00.00 ,Wymagania ogdine”, pkt 6.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatébw do wykonania cynkowania

Przed przystgpieniem do rob6t Wykonawca powinien:

— uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania
materialdbw wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajgce zgodnos¢ materiatdbw z
wymaganiami punktu 2 niniejszej specyfikaciji,

— ew. wykona¢ wiasne badania wtasciwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania robot,
okreslone w punkcie 2 lub przez Inzyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badah Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptac;i.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do cynkowania

Sprawdzenie przygotowania powierzchni do cynkowania obejmuje:
Wizualng ocene przygotowania powierzchni do cynkowania
sprawdzenie dopuszczalnych wad powierzchni,



Ocene PN-EN ISO 1461. Mozna wspomagac sie normami z serii PN-ISO 8501, PN-ISO 8502 i PN-ISO
8503.

6.4. Kontrola wykonania powtoki metalizacyjnej
W trakcie wykonywania robét nalezy prowadzi¢ ciggtg kontrole procesu zgodnie z ZKP.

6.5. Ocena jakosci powtoki metalizacyjnej

6.5.1 Wyglad

Powierzchnia powtoki powinna mie¢ jednolity wyglad, powinna by¢ pozbawiona pecherzy lub miejsc
niepokrytych oraz niezwigzanych czastek metalu lub wad, ktére mogg mie¢ szkodliwy wptyw na trwato$é powtoki i
moga ograniczy¢ jej przewidywane zastosowanie. Ogledzinom poddawac nalezy wszystkie wyroby

6.5.2 Grubos¢ powtoki

Pomiar grubosci zaleca sie wykona¢ metodg magnetyczng zgodnie z PN-EN 1SO 2178:2016-06 oraz ISO
2808.

Grubos¢ powtoki cynkowej nalezy mierzy¢ za pomocg grubosciomierza magnetycznego zgodnie z PN-EN
ISO 1461. Pomiar nalezy wykona¢ w minimum trzech miejscach rozmieszczonych mozliwie rownomiernie na catej
powierzchni wyrobu. Dla ustalenia grubosci powtoki w jednym miejscu nalezy dokona¢ co najmniej 5 pomiaréw na
powierzchni ok. 10cm2, a $rednia arytmetyczna pomiaréw stanowi grubo$¢ miejscowg powtoki. Srednia
arytmetyczna tak zmierzonych grubo$ci miejscowych stanowi Srednig wartos¢ grubosci powtoki na badanym
przedmiocie. Srednia grubo$é powioki nie jest mniejsza od warto$ci podanej w tablicy 1. llo$¢ materiatu przyjeta do
badan powinna wynosi¢ nie mniej niz losowo wybrane 10 % wsadu dla pojedynczej partii wyrobu poddanego
metalizacji.

6.5.3 Przyczepnos¢

Nie ma potrzeby badania przyczepnosci pomiedzy powioka cynkowg a podfozem, poniewaz powioki
cynkowe majg dostateczng przyczepnos¢ ze wzgledu na dyfuzyjny charakter potgczenia. Na ogét grubsze powtoki
cynkowe wymagajg ostrozniejszego traktowania niz ciensze. Giecie i obrébka plastyczna po cynkowaniu metodg
jednostkowego zanurzania nie jest zwykle stosowana.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru robot podano w SST M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowg sg m2 — powierzchnia elementéw poddanych metalizac;ji.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w SST M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 8. Roboty objete
niniejszg SST podlegaja odbiorowi robét ulegajgcych zakryciu.

Odbiér tych robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami pktu 8 SST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” oraz
niniejszej SST.

Odbiory nastepujg na podstawie wynikéw badan przedstawionych w pkcie 6. Jezeli wszystkie badania daty
wyniki pozytywne, roboty nalezy uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami SST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato
wynik ujemny wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest
zobowigzany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z SST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

Ponadto dokumentami odbioru sg protokoty sporzgdzone z poszczegdlnych etapédw wykonywanej
metalizacji.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 9.
Cena wykonania rob6t obejmuje:

—  prace przygotowawcze,

—  przygotowanie Programu Wykonywania Ocynkowania Ogniowego,

—  zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji, w tym zaktadu do wykonania robét,

— przygotowanie powierzchni do metalizacji (w tym obrdbka krawedzi i spoin), oczyszczenie

i odttuszczenie powierzchni,
— wykonywanej powioki metalizacyjnej zgodnie z zastosowang technologia,



—  przeprowadzanie badan przewidzianych w specyfikacji,

— dostosowanie sie do warunkéw pogodowych,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na Srodowisko,

—  zabezpieczenie wykonanej powtoki przed zanieczyszczeniem i uszkodzeniem,

—  zabezpieczenie odpowiednich warunkoéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

Cena wykonania robét okreslonych niniejszg SST obejmuije:

— roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale nie sg
przekazywane Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,

— prace towarzyszgce, ktore sg niezbedne do wykonania robo6t podstawowych, niezaliczane do
robot tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN ISO 1461:2011 Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metodg
zanurzeniowg -- Wymagania i metody badan

PN-EN ISO 2178:2016-06 Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym. Pomiar grubosci
powtok. Metoda magnetyczna

PN-EN ISO 2063-1:2019-04 Natryskiwanie cieplne -- Cynk, aluminium i ich stopy -- Cze$¢ 1: Uwagi

dotyczace projektowania i wymagania jakosciowe dla systeméw ochrony
przed korozjg

PN-EN ISO 8503-4:2012 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-$ciernej. Czes$¢ 4: Metoda kalibrowania wzorcow
ISO profilu powierzchni do okreslania profilu powierzchni. Sposéb
postepowania z uzyciem przyrzgdu stykowego

PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok

PN-1SO8501-1/AD1:1998/Apl:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych po
catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok (Dodatek AD1)

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 2: Obrébka
strumieniowo-scierna.

PN-1SO 8501-3:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czesé 3: Stopnie
przygotowa—nia spoin, ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami
powierzchni

8502-6:2020-11 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle’a

PN- H-97052:1970 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania. Ogélne wytyczne
PN-EN ISO 8502-3:2017-03 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb podobnych

produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasmag samoprzylepna)

PN-EN ISO 8502-5:2005 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i lakierow i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni.
Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkbw na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)

PN-EN ISO 8502-9:2021-03 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych
w wodzie

PN-EN ISO 8502-4:2017-03 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
nakfadaniem farby

PN-EN ISO 8502-8:2006 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
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produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci

Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 4: Stany
wyjéciowe powierzchni, stopnie przygotowania i stopnie rdzy nalotowej
zwigzane z czyszczeniem strumieniem wody pod wysokim cisnieniem
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych
po obrébce strumieniowo-Sciernej. Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Sposéb
postepowania z uzyciem wzorca

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z taSmg samoprzylepng)

Ustawa z dnia 25 lutego 2011 r. o substancjach chemicznych i ich mieszaninach (Dz.U. 2020 poz. 2289 wraz

z pozniejszymi zmianami)

Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 6 czerwca 2014 r. w sprawie najwyzszych
dopuszczalnych stezen i natezen czynnikow szkodliwych dla zdrowia w srodowisku pracy (Dz.U. 2017 poz. 1348 z

pbzniejszymi zmianami).

Oraz wszelkie aktualizacje i zmiany powyzszych przepisow.



