Ogolne warunki techniczne wykonania konstrukcji stalowych przez

Stp Elbud
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I. Ogolne warunki cynkowania stali:

Niniejsze warunki normuja w ogélnym zarysie zasady przystosowania konstrukcji stalowych do
cynkowania zanurzeniowego (ognhiowego) w ,,STP ELBUD” sp. z 0.0. Przestrzeganie zawartych w tym
dokumencie warunkéw, zapewni terminowa obstuge naszych klientoéw, usprawni prace zatadunkowe
i wyladunkowe, zmniejszy ryzyko =zagubienia lub uszkodzenia elementow podczas transportu
i sktadowania.

Nasza ocynkownia ogniowa w Bukownie posiada rozmiar: 7500 [mm] x 1500 [mm] x 2800 [mm]
Masa jednego cynkowanego elementu nie moze przekraczac¢ 2 ton.

Podczas przyjecia zlecenia przez ,STP ELBUD” sp. z o0.0., zaleca si¢ aby Zleceniodawca
przedstawi do wgladu rysunki konstrukcji, ktora ma by¢ cynkowana (najlepiej rysunki robocze elementow,
ktore beda cynkowane). Na okoliczno$¢, w jakim zakresie konstrukcja nadaje si¢ do cynkowania, zostanie w
razie potrzeby spisana notatka stuzbowa.

Z obowigzku przedstawienia rysunkow zwalnia si¢ konstrukcje proste nie budzace zadnych
watpliwosci, jak np. stal katowa w odcinkach do 8.000 mm a po uzgodnieniu takze otwarte rury proste
z kotnierzami i inng stal profilows.

Stal ksztattowa w prostych odcinkach o dlugosci ponad 1.300 mm powinna posiada¢ min. 2 otwory,
nie mniejsze niz 12 mm, usytuowane nie dalej jak 50 mm od kazdego konca, natomiast krotsze jeden otwor.
Dopuszczalne sg inne rozwigzania umozliwiajace odpowiednie podwieszenie elementow do ramy wsadowej
(np. specjalne uchwyty technologiczne).

Usytuowanie otwordw (uchwytow) technologicznych na innych konstrukcjach ustalone bedzie
oddzielnie po zbadaniu rysunkéw lub ogladnigciu elementéw konstrukcji. Ogolng zasada, jaka nalezy si¢
w tych przypadkach kierowa¢, jest umozliwienie podwieszania wsadu do oprzyrzadowania technologicznego
oraz umozliwienie zwilzenia powierzchni przez roztwory technologiczne i ptynny cynk (zapewnienie
droznosci tj. wyeliminowanie mozliwosci powstania zamknietych "poduszek powietrznych" oraz
umozliwienie swobodnego $ciekania roztopionego cynku). Dlatego nie moze by¢ przestrzeni zamknietych
(skrzynek) przez zaspawanie, zgrzanie, zakotkowanie itp.

Konstrukcje z wnekami, elementami skrzynkowymi, zebrami wzmacniajacymi wymagaja
odpowiednio usytuowanych otworow odpowietrzajacych i do swobodnego Sciekania cynku. Miegjsce taczenia
na zakladke wymagajg otworow odpowietrzajacych, gdyz w wypadku nieszczelnosci spoin moze nastgpic¢
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wybuch i zniszczenie elementu. Ponadto jezeli wyrob zawierat substancje palne Ocynkownia musi by¢ o tym
bezwzglednie powiadomiona.. W przypadku gdy Zleceniodawca nie powiadomi Ocynkowni o zamknietych

przestrzeniach oraz nie usunie z elementdw substancji palnych ponosi on odpowiedzialno$¢ za wszelkie
szkody wynikte z jego zachowania.

Wykonanie otworéw technologicznych mozna zleci¢ Ocynkowni. (Ustuga dostepna po uzgodnieniu,
za dodatkowg opfat)

Przyktady przystosowania konstrukcji do cynkowania zanurzeniowego (ogniowego) - przedstawiono
w na rysunkach znajdujacych si¢ koncu niniejszego dokumentu. (Rysunek nr 1 oraz Rysunek nr 2)

I1. Warunki uzyskania dobrej jakosci i ciaglej powloki cynkowej:

2.1) Uzyskanie btyszczacej warstwy o odpowiedniej grubosci 1 wlasnosciach mozliwe jest
w przypadku stali zawierajacej krzem w ilosci nie przekraczajacej 0,03% lub zawierajacej sic w przedziale
0,15+0,25%. W przypadku gdy w stali zawarty jest fosfor obliczona wartos¢ Si+2,5-P (Si i P oznacza
procentowe zawarto$ci krzemu i fosforu w stali) nie powinna przekracza¢ 0,09%. Przy tych zawartoSciach
pierwiastkow nastepuje znaczny wzrost grubosci i kruchosci powtoki cynkowej oraz jej zmatowienie.
W zwigzku z tym zalecane jest stosowanie stali S235 (dawne oznaczenie St3S) oraz stali S355 (dawne
oznaczenie 18G2A). W przypadku stosowania innej stali nalezy wezesniej o tym powiadomi¢ Ocynkownig.

UWAGA: Stale automatowe zawierajace siarke nie nadaja si¢ do cynkowania.

2.2) W przypadku zastosowania innego rodzaju stali konieczne jest powiadomienie o tym
Ocynkowni w celu unikniecia pdzniejszych nieporozumien. Aby okresli¢ przydatno$¢ danego gatunku stali
do cynkowania Zleceniodawca powinien udostepni¢ Ocynkowni probki i informacje o materiale.

2.3) W przypadkach spornych Ocynkowania zastrzega sobie mozliwo$¢ wykonania analizy
chemicznej stali. Nier6wnomierne rozmieszczenie sktadnikéw stopowych stali ma zasadniczy wpltyw na
wiasnosci 1 wyglad powloki cynkowe;.

2.4) Naprezenia wewnetrzne elementow stalowych bedace wynikiem przerdbki plastycznej lub
obrobki cieplnej moga doprowadzi¢ do deformacji konstrukcji w czasie cynkowania, na co Ocynkownia nie
ma wplywu i nie ponosi za to odpowiedzialno$ci. Niektére gatunki stali poddane zgniotowi na zimno po
procesie ocynkowania mogg sta¢ si¢ kruche. Aby unikng¢ krucho$ci nalezy stosowaé stale nie podatne na
utwardzenie po zgniocie(stale uspokojone aluminium), unika¢ zgniotu (gdy nie jest to mozliwe nalezy przed
cynkowaniem material podda¢ wyzarzaniu odprezajacemu w celu redukcji naprezen). Stale utwardzone i
stale o wysokiej wytrzymato$ci moga mie¢ tak duze naprezenia wewngtrzne, ze w czasie procesu
cynkowania mogg popekac.

2.5) Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowania powierzchni do cynkowania np.
powloki malarskie, oznakowanie farbami, zanieczyszczenia lakierami, smotami zywicznymi, pokostami,
skupieniami smarow 1 tluszczow statych, zuzel spawalniczy, srodki przeciwodpryskowe stosowane przy
spawaniu, itp. zanieczyszczenia musza by¢ usuniete przez Zleceniodawce. Nie beda przyjmowane do
cynkowania elementy z powtokami metalicznymi np. kadmowymi, niklowymi itp. Za nieciaglosci wynikle

z niedotrzymania w/w warunkow ,,STP ELBUD” sp. z 0.0. nie ponosi odpowiedzialnosci, ewentualne
poprawy powloki moga by¢ wykonane wytacznie na koszt Zleceniodawcy.
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2.6) Jezeli ksztalt elementu pozwala na nalozenie powtoki, a sprawdzenie jako$ci powierzchni przed
cynkowaniem jest niemozliwe, ,,STP ELBUD” sp. z 0.0. nie bierze odpowiedzialnosci za powloke
w tych miejscach (np. konstrukcje rurowe, skrzynkowe itp.).

2.7) Sktad i struktura stali ma zasadniczy wpltyw na wyglad i jako§¢ powtoki cynkowej oraz jej
grubos¢. Szorstkos¢ powierzchni stalowego podtoza wptywa rowniez na wyglad i grubo$¢ powloki cynkowe;.

2.8) Nierownosci na powierzchni stali np. zawalcowania, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne,
tuski, naderwania i inne nieciaglo$ci, kratery spawalnicze, pozostato$ci zuzla spawalniczego, inne wtracenia
niemetaliczne pozostaja po cynkowaniu rozpoznawalne lub dzigki cynkowaniu ogniowemu dopiero stajg si¢
widoczne.

2.9) Ze szczelin lub wnek wynikajacych z budowy przedmiotu lub niewlasciwego wykonania
np. potaczeniach spawanych moga po ocynkowaniu wylewacé si¢ resztki topnika pogarszajac jakosé
i wyglad powloki (tzw. "krwawe wycieki" lub "pocenie”). ,,STP ELBUD” sp. z 0.0. nie ma na to wptywu i
nie bedzie ponosi¢ odpowiedzialnosci.

2.10) W przypadku konstrukcji z wnekami, elementami skrzynkowymi, zebrami wzmacniajacymi
rébwniez wymagane sg odpowiednie otwory technologiczne eliminujace mozliwos¢ powstania poduszek
powietrznych (bedacych przyczyna nieocynkowania fragmentow konstrukcji), umozliwiajace swobodne
sptywanie cieklego cynku przy wyjmowaniu elementu z kapieli (w ten sposob uniknie si¢ zgrubienia
powloki w tych miejscach) oraz umozliwiajace swobodne wyptukanie popiotow.
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2.11) Wady takie jak np.: odpryski spawalnicze, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne i inne
nierownosci powierzchni stalowych po procesie cynkowania sa nadal widoczne. Niektére wady
uwidaczniaja si¢ dopiero po procesie cynkowania. Moga mie¢ one charakter pojedynczy lub wykazywac
pasmowos¢ bedaca wynikiem przerobki plastycznej. Naleza do nich np.: zawalcowania, tuski, naderwania.
Chropowato$¢ po procesie cynkowania rdwniez jest widoczna, ponadto ma ona wplyw na grubos¢ (powtoka
na chropowatej powierzchni jest grubsza) i struktur¢ powtoki.

2.12) W przypadku odlewdéw staliwnych(np. groty w bramach ogrodzeniowych), powierzchnia ich
powinna by¢ doktadnie oczyszczona z piasku formierskiego. Ponadto material powinien by¢ wolny od jam
skurczowych, rzadzizn itp.

2.13) W przedmiotach nie przystosowanych do cynkowania ogniowego moga gromadzi¢ si¢ popioty,
powstawac¢ nadmierne zlewy cynku, oraz miejsca nie pokryte cynkiem, co pogorszy wyglad i jakos¢ powtoki.

2.14) Mate otwory w konstrukcjach podczas cynkowania ulegaja czesciowemu badz catkowitemu
zaslepieniu na co Ocynkownia nie ma wplywu i nie ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.

2.15) Cigcie palnikiem zmienia strukture i sklad chemiczny stali w obrgbie oddziatywania
temperatury w taki sposob, ze uzyskanie odpowiedniej grubosci powtoki jest niemozliwe. Aby tego unikngé
powierzchnie cigcia powinny by¢ przed procesem cynkowania obrobione mechanicznie tzn. zeszlifowane
o okoto 0,1 mm.

2.16) Nie wzmocnione powierzchnie cienkiej blachy moga ulec znieksztatceniu. Ocynkownia nie ma
na to wplywu i nie ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.

2.17) W przypadku elementow grubych, ktore musza przebywac¢ w kapieli cynkowej przez dtuzszy
czas, oraz ze wzglgdu na metalurgiczne wlasnos$ci stali o duzych wymiarach powstaje grubsza, bardziej
krucha i matowa powloka cynkowa.

2.18) Cata konstrukcja powinna by¢ wykonana z jednego gatunku stali. Na elementach wykonanych
z r6znych gatunkow stali lub z réznych ksztaltownikow o roznych przekrojach i grubosciach powstanie
powloka o zréznicowanym wygladzie i wlasno$ciach.

2.19) W przypadku stosowania stali odbiegajacych wtasnosciami od stali typu S235 (dawne
oznaczenie St3S) oraz stali S355 (dawne oznaczenie 18G2A) nalezy o tym powiadomic¢ ,,STP ELBUD” sp. z
0.0.w celu uniknigcia ewentualnych p6zniejszych nieporozumien.

2.20) W przypadku stosowania obrobki strumieniowo-$ciernej (piaskowanie, §rutowanie) nalezy
czysciwo doktadnie usungé¢ z powierzchni elementow, szczegodlnie z wnetrz np. rur i wngk. Pozostatosci
czysciwa  po  obrobce strumieniowo-$ciernej zanieczyszczaja  roztwory  technologiczne
1 mogg pogorszyc¢ jakos¢ 1 wyglad powtoki.

2.21) Dostarczona Kkonstrukcja powinna by¢ zdemontowana na oddzielne elementy, gdyz
cynkowanie utrudni lub uniemozliwi jej demontaz. Czg¢éci ruchome (wahliwe) moga w czasie cynkowania
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ulec unieruchomieniu.

2.22) Otwory powinny by¢ "ogratowane" a zadziory na koncach np. po cigciu pita powinny by¢
usuniete, gdyz pogarszaja jakos¢ powtoki i mogg utrudni¢ pézniejszy montaz. Otwory o Srednicy ponizej
0 13, zaleznie od grubosci $cianki, mogg ulec zalaniu lub przewezeniu w czasie cynkowania.

2.23) Gwinty zewnetrzne i wewngtrzne elementdéw cynkowanych musza by¢é po cynkowaniu
kalibrowane.

2.24) Jakos¢ powtoki cynkowej uzyskiwana na konstrukcjach stalowych (potysk, gtadkosé,
grubos¢, przyczepnos$é) jest rozna i zalezy od sktadu chemicznego tych stali, w szczegdlnosci od
zawartosci w nich wegla (C), fosforu (P) i krzemu (Si). Zawarto$¢ wegla (C) i krzemu (Si) w stali
nie powinna przekracza¢ facznie 0,5%.

Przy stalach zawierajacych krzem, istnieje ryzyko, ze reakcja zelazo-cynk przebiegnie
szczegollnie silnie 1 udziat stopu zelazowo-Cynkowego w powloce cynkowej bedzie wyzszy, niz
normalnie. W skrajnym przypadku moze zdarzy¢ sie, ze powltoka cynkowa moze sklada¢ si¢ ze
stopu zelazowo-cynkowego. Zjawisko to mozna zaobserwowa¢ zwlaszcza, gdy zawartos¢ krzemu
w stali zawiera si¢ w przedziale: od 0,03% do 0,12% (tzw. efekt Sandelina), jak réwniez przy
zawarto$ci krzemu powyzej 0,3%.

W opisanych powyzej przypadkach powtoka cynkowa jest najczgsciej matowo-Szara,
chropowata, nierownomierna, bardzo krucha i co z tym bezposrednio zwigzane oraz podatna na
silne odksztatcenia i1 uderzenia (uszkodzenia mechaniczne). Opisane wyzej zjawisko powoduje
zmniejszenie przyczepnosci grubych powlok do stali. Z uwagi efekt Sandelina, nie zaleca si¢
cynkowania ogniowego stali zawierajacych krzem w przedziatach stezen okreslonych wyzej. Zaleca
si¢ natomiast stal o zawarto$ci krzemu ponizej 0,03% lub w przedziale od 0,15% do 0,25%.

2.25) Powloka cynkowa nie jest powloka jednolita . Jej struktura zbudowana jest w sposob
warstwowy.  Pierwsza warstwa, ktoéra wystepuje na powierzchni ocynkowanego elementu
stalowego, jest warstwa w ktorej wystgpuje prawie czysty cynk - Zn (minimalna zawartos¢ zelaza).

Kolejne warstwy to tak zwane warstwy stopowe: Zeta, Delta i Gamma. Warstwa ,,Zeta”
zawiera okoto 6 % zelaza (Fe), kolejna warstwa ,,Delta” zawiera ok. 10 % Zelaza , a ostatnia
warstwa ,,Gamma” jest stopem zelaza i cynku, ktory zawiera okoto 25 % zelaza.

Powloka cynkowa ma zazwyczaj wyglad btyszczacy, lecz niekiedy jej wyglad od momentu
ocynkowania jest szary i matowy. Dzieje si¢ tak zazwyczaj w wyniku cynkowania niektorych
gatunkéw stali, a takze dosy¢ czgsto przy wysokotemperaturowym cynkowaniu ogniowym detali
stalowych 1 zeliwnych, gdzie temperatura kapieli cynkowej wynosi > 500°C.
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Pamigta¢ nalezy réwniez o tym, ze w miar¢ upltywy czasu (z reguty jest to okres kilku
miesiecy) powloka cynkowa zmienia swoj wyglad - z powloki blyszczacej staje si¢ szara i matowa.
Dzieje si¢ tak w wyniku reakcji, jaka zachodzi pomigdzy cynkiem a powietrzem. W Zaden sposéb
nie powoduje to obnizenia lub pogorszenia innych wlasnosci powloki cynkowej.

Czysty cynk

g D 3 & v o0

?‘l!! |‘§ i:‘p«"é.‘\' ' {': Bl / Zeta
O e
¢y (. '_..".". .' ‘_".

|~ Delta

ey b e iedett— GaMmMa

== stal

2.26) Grubos¢ powloki cynkowej jest zalezna od grubosci cynkowanej stali, czasu
przebywania wsadu w kapieli cynkowej, zawarto$ci krzemu i fosforu w cynkowanym materiale.
Norma PN EN ISO 1461 okresla srednie-minimalne grubos$ci nastepujaco:

Grubodé miciscowa Miejscowa Grubos¢ srednia Srednia masa
s s ,, u J! masa powtoki Powtoki Powtoki
Wyréb i jego grubosé Powtoki > s >
%8 i ) (wartos¢ (wartos¢ (wartos¢
Gt ama minimalna) minimalna) minimalna)
pm g/m2 pm g/m2
Stal > 6 mm 70 505 85 610
Stal >3 mm do < 6 mm 55 395 70 505
Stal > 1,5 mm do <3 mm 45 325 55 395
Stal <1,5mm 35 250 45 325

Grubos¢ powtoki cynkowej zalezy od nastepujacych czynnikow:

grubosci stali,

sktadu chemicznego stali (zawartos¢ fosforu i1 krzemu),

temperatury kapieli cynkowej,

czasu w czasie ktorego element przetrzymywany jest w kapieli cynkowej,
chropowatos$ci powierzchni.

2.27) Trwato$¢ powtoki cynkowej jest bezposrednio uzalezniona od kilku czynnikow. Sa to
migdzy innymi: grubo$ci powloki cynku, erozja mechaniczna, kwasowos¢ opaddéw deszczowych
1 agresywnos¢ srodowiska w ktorym przebywa ocynkowany wyrob.

e W atmosferze zanieczyszczonej, o charakterze przemystowym, ubytek cynku moze wynosi¢
nawet 10 um rocznie.

e W normalnych warunkach miejskich ubytek cynku wynosi okoto 3 pm.
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W atmosferze nieskazonej natomiast ok. 2 um.

Zgodnie z PN-EN 1SO 12944-2 istnieje pie¢ kategorii odpornosci korozyjnej:

C1 (bardzo staba) - np. wnetrza budynkow klimatyzowanych - roczny ubytek powtoki
cynkowej to < 0,1 um, co daje ochrong przed korozjg na > 100 lat,

C2 (slaba) - atmosfera z niewielka zawarto$cig zanieczyszczen i suchym klimatem, np.
obszary wiejskie - roczny ubytek powloki cynkowej to 0,1 = 0,7 um, co daje ochrone przed
korozja na okoto 100 lat,

C3 (Srednia) - np. atmosfera miejska o §rednim zanieczyszczeniu, a takze umiarkowany
klimat nadmorski - roczny ubytek powloki cynkowej to 0,7 = 2,1 um, co daje ochron¢ przed
korozjg na 35 + 100 lat,

C4 (silna) - np. obszary przemystowe, tereny nadmorskie o umiarkowanym zasoleniu -
roczny ubytek powloki cynkowej to 2,1 + 4,2 um, co daje ochrong przed korozja na 18 + 35
lat,

C5 (bardzo silna) - np. tereny silnie uprzemystowione o wysokiej wilgotnosci powietrza i
agresywnej atmosferze, rowniez tereny nadmorskie o wysokim zasoleniu.

W celu obliczenia trwato$ci powloki cynkowej korzysta si¢ z prostej metody
(zgodnie z PN-EN ISO 147130).

Grubos¢ powtoki cynkowej wyrazona w ym
Zuzycie powtoki cynkowej wyrazone w um na rok

Wynik tego dziatania da nam ochron¢ wyrazong w latach.

I11. Pakietowanie

3.1) Podstawowym warunkiem roztadowania konstrukcji przeznaczonej do cynkowania jest

dostarczenie jej w pakietach (kontenerach, pojemnikach, skrzyniach, pudtach itp.) przystosowanych do
roztadunku urzadzeniami dzwigowymi. Limity wagi jednego pakietu sg nastepujace:

W przypadku Ocynkowni w Bukownie limit masy jednego pakietu nie moze przekracza¢ 2,5 tony.

UWAGA: Masa jednego cynkowanego elementu nie moze przekraczac¢ 2 ton.

3.2) W przypadku dostarczenia do cynkowania konstrukcji podatnej na zgigcia, zagniecenia itp.

nalezy zastosowac uzgodniony z ,,STP ELBUD” sp. z 0.0. odpowiedni sposéb opakowania.

3.3) Pakiety (kontenery, pojemniki, skrzynie, pudta itp.) powinny by¢ tatwe do otwarcia.
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3.4) Bez odrgbnych dwustronnych uzgodnien w formie pisemnej - konstrukcje dostarczone luzem
beda odsytane na koszt Zleceniodawcy. Dotyczy to rowniez nie dotrzymania innych punktow niniejszych
warunkow a szczegdlnie wytycznych z punktéw 1 i IT niniejszego regulaminu.

3.5) Termin kazdorazowej dostawy uzgadnia¢ pisemnie lub telefonicznie z Wydzialem
Cynkowania Wyrobo6w poprzez Dzial Marketingu Stp Elbud.

3.6) Cene¢ ushugi ustala si¢ indywidualnie na podstawie kalkulacji opartej o dostarczong
dokumentacje¢ lub na podstawie cynkowania probnej partii.

3.7) Kazda dostawa bedzie skontrolowana przez Technologa lub Mistrza Wydzialu Cynkowania
Wyrobow oraz Kontrolera Dzialu Kontroli Jakosci na zgodno$¢ z wymogami pkt 1, 2 i 4. Dowdd dostawy
poza wyspecyfikowaniem dostarczonych konstrukcji z podaniem ich masy powinien zawiera¢ numery
pakietow o ktorych mowa w dziale III niniejszego dokumentu. W razie stwierdzenia odstepstw — nawet
w trakcie produkcji partia zostanie postawiona do dyspozycji Zleceniodawcy a ,,STP ELBUD” sp. z 0.0.nie
bedzie z tego tytulu ponosi¢ odpowiedzialnosci.

3.8) Zamowienia na ustuge cynkownicza nalezy sktada¢ w 2-ch egzemplarzach, z czego jeden
egzemplarz po potwierdzeniu zostanie zwrocony. We wszystkich sprawach (w rozmowach czy
korespondencji) nalezy powotywaé si¢ na numer potwierdzenia. W zamoéwieniu nalezny podaé mase
i gabaryty (charakterystyke) zleconej do cynkowania konstrukcji jak rowniez jasno okresli¢, czy powloka ma
by¢ malowana.

3.9) Wykaz wazniejszych norm zwigzanych z cynkowaniem zanurzeniowym i ochrona przed korozja:

e PN-EN ISO 1461 - Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie
jednostkowe);

e PN-EN ISO 14713 - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych, zeliwnych. Powtoki cynkowe
i aluminiowe. Wytyczne;

e PN-EN ISO 12944-1 - Czes¢€ 1: Ogolne wprowadzenie;

e PN-EN ISO 12944-2 - Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk;

e PN-EN ISO 12944-3 - Czes¢ 3: Zasady projektowania;

e PN-EN ISO 12944-4 - Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni;

3.10) W przypadku zaistnienia watpliwosci, szczegdtowe informacje w sprawach technicznych
dotyczacych cynkowania ogniowego udziela Kierownik oraz Technolog Wydziatu Cynkowania Wyrobow.

IV. Ogolne warunki wykonywania prac spawalniczych.

4.1) Podstawowa metodg spawalniczg wykorzystywang przez Stp Elbud w produkcji laczen
elementéw stalowych jest:

¢+ Potautomatyczna, ostonieta gazowo metoda spawania MAG (Met. 135) z drutu spawalniczego.
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% W celu oslonigcia basenu spawania uzywamy mieszaning gazoéw skladajaca sie z 20% CO2
(dwutlenek wegla) oraz 80% Ar (argon).

¢+ Spoiwa stosowane:

- Przewdd typu SpG3Sil do spawania niestopowej stali weglowej S235J2H lub S235JRG
(dawne oznaczenie St3S).

- Drut typu SpG4Sil do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci klasy S355J2H lub S355JRG
(dawne oznaczenie 18G2A).

*¢ Spawanie wykonane w ramach procesu produkcji odbywa sie zgodnie z instrukcjg
"Spawalnictwa - ogdlne Podrecznik Technologii i Kontroli" (Dokument Wtasny).

% W przypadku jakichkolwiek watpliwosci, szczegdlowe informacje na temat problemow
technicznych sg dostepne u Gtownego Specjalisty Spawalnictwa EWE.

«» Jesli istnieje konieczno$¢ zastosowania innych technologii spawalniczych, wszystkie

technologiczne umowy powinny by¢ przeprowadzone z pomoca Gléwnego Specjalisty

Spawalnictwa EWE.

V. Uwagi koncowe:

5.1) Niniejsze " Ogolne warunki techniczne wykonania Kkonstrukcji stalowych przez ,STP
ELBUD” sp. z 0.0.” w Krakowie stanowia dokument, ktory jest bez ograniczen - udostgpniany naszym
klientom.

5.2) Zleceniodawca i Wykonawca (Stp Elbud) ustalaja, ze odpowiedzialnos¢ Wykonawcy dotyczy
wylacznie wykonania konstrukcji zgodnie z dostarczong dokumentacja i1 specyfikacja i w tym zakresie
Wykonawca zadeklaruje/poswiadczy zgodnosc.

5.3) Wykonawca nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za wprowadzenie wyrobu do obrotu i/lub jego
zastosowanie, odpowiedzialnos¢ Wykonawcy w tym zakresie jest wykluczona.

5.4) Odpowiedzialno$¢ za wprowadzenie wyrobu do obrotu i/lub jego zastosowanie oraz
oznakowanie wyrobu i deklarowanie zgodno$ci zgodnie z obowiazujacymi przepisami rozcigga si¢

wylacznie na Zleceniodawcg.

5.5) W szczegdlnosci Zleceniodawca ponosi odpowiedzialnos¢ w odniesieniu do spetnienia
wymagan nastgpujacych przepiséw:

e Ustawa o systemie oceny zgodnosci (Dz.U. 2002, nr 166, poz. 1360) i zwigzane akty wykonawcze;
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e Ustawa o og6lnym bezpieczenstwie produktow (Dz.U. 2003, nr 229, poz. 2275) i zwiazane akty
wykonawcze;

e Ustawa o wyrobach budowlanych (Dz.U. 2004, nr 92, poz. 881) i zwigzane akty wykonawcze;

Fakt odbioru niniejszego dokumentu lub tez znajomos¢ naszych warunkow - okreslonych
w niniejszym dokumencie - jest potwierdzony przez Zleceniodawce na dokumencie zaméwieniowym.

Spis Zalacznikéw:

Rysunek nr 1 - Przyktady przystosowania konstrukcji do cynkowania zanurzeniowego (1)
Rysunek nr 2 - Przyktady przystosowania konstrukcji do cynkowania zanurzeniowego (II)
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PRZYKLADY PRZYSTOSOWANIA KONSTRUKC]I DO
CYNKOWANIA ZANURZENIOWEGO

Przykiad kgnstrukcji rurowej
! przeznaczonej do
ncynkowania

Fanurzeniowego. Strzatkami
_TFaznaczono otwory i kierunki

. — — ~—— — —hrrephywu roztopionego cynku.

Polozenie otwordw technologicznych w
konstrukcji rurowej (strzafki)

Polozenie otwordw technologicznych w konstrukeji
rurowej zaslepionej na obu koncach. Zalecane jest
pelne otwarcie réwne srednicy wewnetrznej rury

Preyktad potozenia otwordw technologicznych w konstrukcji
rurowe] o przekroju prostokatnym (strzatki)

Przyktadowe rozwigzania barierki ru

aj:

1. Otwory muszg znajdowac sie najblizej spoiny

2. Otwory wewnetrzne o wymiarze réwnym Srednicy wewnetrznej
rury

3. Otwory odpowietrzajgce na koncach i zagieciach w srodku luku
{w obu &ciankach rury)

4, 5 Pionowe i poziome korfce elementdw barierek muszg byc
catkowicie otwarte

Przyklad potozenia otworéw (Sciec)
technologicznych (strzatki)

Przykiady odsunigtych wzmocnien (ukosnikow) z
katownikow (dotyczy takze ceownikow, teownikdw
dwuteownikow i innych ksztattownikaw)

Rysunek 1




PRZYKLADY PRZYSTOSOWANIA KONSTRUKCJI DO
CYNKOWANIA ZANURZENIOWEGO

Przyktady konstrukcji z otworami i
technologicznymi do cynkowania: Iﬂ
1 - otwory technologiczne i Sciecia

2 -spoina

p—
e
H__:f_-r:""
Otwory montazowe
Otwory technologiczne _,/J
min @12 T
] R
5}, o
Wiasciwe usytuowanie otwordw technologicznych w réznego CZOL0 BELKI KRAKDWE]
rodzaju konstrukcji
EW%’ 7 E\‘F\\g i %. B
1 .
7 = o -
1
Rozne rozwigzania polgczen zaktadkowych: L) b/
a) wlasciwe rozwigzanie zakladki
b) niewlascwe rozwigzanie wzmocnienia ) : Wihasciwe polozenie kréccdw w zbiornikach
cl wzmocnienie przez wspawana tuleje, rozwiazanie przeznaczonych do cynkowania
wlasciwe
dl} wzmocnieine wspawane w obwodzie zewnetrznym
wewnetrznym, rozwigzanie wlasciwe
iiA!! iiB!!
A -“:A"‘ii el ——— __.J’H--E--?‘Fizl
13 | | .
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i Pl : b
1 Lot ' |
1 I I I '.: i I
Y I . P |
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Polozenie otwbréw technoelogicznych w ramie z Potozenie otworéw technologicznych w ramie z ceownika. Wszelkie
katownik - najkorzystniej w kazdym narozniku wstawki muszg mieé sciecia lub otwory w kazdym narozniku (strzatki)

(strzatki)

Ogdlna cbowigzujgca zasada ze "MIE MOZE BYC PREZESTRZEMNI ZAMEMIETYCH" dotyczy wszystkich weztéw konstrukcji
(podane preykladowe rozwigzania nie wyczerpujg wszystkich mozliwosci) Ponadto:

- Otwory muszg bye usytuowane we wszystkich naroznikach mozliwie najblizej spoiny (scianki) - progi powinny byé
minimalne;
- Srednica otworédw min. @ 12 mm, przy wiekszych przekrojach odpowiednio wigksze,

WADY POWLOKI - wynikie z braku otworéw technologicznych lub ich niewlasciwego usytuowania MIE MOGA BYC
PODSTAWA do reklamacji jakosci powtoki.

W razie watpliwosci nalezy w fazie projektowania lub przed wykonaniem konstrukcji skontaktowad sie z naszym

Wyrmagane jest probne cynkowanie uzgodnionegj ilosci wyrobow, w celu ostatecznego ustalenia warunkdow
technicznych.

Rysunek 2




