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1 WYMAGANIA PODSTAWOWE

1.1. Zakres robét

Zakres niniejszych WWIORB dotyczy wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowych poprzez
cynkowanie metodg ogniowa, zwigzanych z realizacjg Inwestycji: ,Budowa biogazowni
kofermentacyjnej na terenie Oczyszczalni Sciekéw Lewy Brzeg w Koninie”.

Ustalenia zawarte w niniejszym WWIiORB obejmuja:

a) wymagania techniczne, ktére muszg spetiaé wyroby (elementy) dostarczone do cynkowania
ogniowego,
b) wymagania, ktérym majg odpowiada¢ powtoki cynkowe.
1.2. Nazwy i kody CPV dla przewidzianych robét budowlanych
Nazwy i kody CPV robét objetych zamoéwieniem
45220000-5 Roboty inzynieryjne i budowlane

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne =z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami,
postanowieniami Kontraktu oraz definicjami podanymi w WWiORB 00 Wymagania ogodlne.

2 MATERIALY

Wymagania ogodlne dotyczgce Materiatéw podano w WWIORB 00 Wymagania ogodlne.

Do wykonania wyrobéw poddawanych cynkowaniu ogniowemu nalezy stosowac stale konstrukcyjne,
weglowe, zwyklej jakosci przedstawione w PN-EN 10025-1:2007 oraz DIN 17100. Jako$¢
uzyskiwanych na nich powlok cynkowych (potysk, gtadkos¢, grubos$¢, przyczepnosc) jest rozna
i zalezy od sktadu chemicznego tych stali; w szczegdlnosci od zawartosci wegla, fosforu i krzemu.
W przypadku stosowania stali odbiegajgcych wiasnosciami od stali typu St3S, St3SX, nalezy o tym
powiadomi¢ Inwestora.

3 SPRZET I MASZYNY BUDOWLANE

Ogodlne wymagania dotyczace Sprzetu podano w WWiORB 00 Wymagania ogdine.

Cynkowanie nalezy wykonywaé w specjalistycznych zaktadach cynkowniczych. Powtoka
ocynkowanego przedmiotu musi spetnia¢ wymogi normy PN-EN 1SO 1461:2023-02 “Powtoki cynkowe
nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) - Wymagania i badania.

4 SRODKI TRANSPORTU

Wymagania Ogélne dotyczgce srodkéw transportu podano w WWIORB 00 Wymagania ogdlne.

Wyroby ocynkowane nalezy transportowa¢ oraz sktadowa¢ zgodnie z wymaganiami odpowiednich
przepisdw oraz warunkami okreslonymi przez producenta.

5 WYKONANIE ROBOT

5.1 Wymagania szczegélne
Wymagania ogdlne dotyczace wykonania Rob6t podano w WWIORB 00 Wymagania ogodlne.

Podczas przygotowania produktu nalezy $cisle stosowaé sie do zaleceh cynkowni. Elementy
dostarczone do cynkowni muszg spetnia¢ ponizsze wymagania.

Wanny cynkownicze majg przyktadowe wymiary (wymiary mogg by¢ inne w zaleznosci od cynkowni):
dtugosé x szerokosé x gtebokosé = 5000 x 1400 x 2700 mm i 3000 x 1000 x 2000 mm.
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Wykonawca zobowigzany jest przewidzie¢ mozliwosé cynkowania elementéw drobnych
wymagajgcych odwirowania wysokotemperaturowego (zawiasy, sruby, nakretki, podktadki itp.).

Wyréb nie moze zawiera¢ przestrzeni zamknietych, lub mogacych ulec zamknieciu podczas jego
zanurzania w kapieli cynkowniczej, gdyz grozi to eksplozjg. W przypadku wystepowania takich
przestrzeni konieczne jest wykonanie przez Wykonawce otworéw odpowietrzajgcych, ktére powinny
by¢ rozmieszczone diagonalnie na najwiekszych szerokosciach i dtugosciach przedmiotu,
w przypadku watpliwosci ich usytuowanie i rozmiar nalezy uzgodni¢ z cynkownig, zalecane srednice
otworéw zawarte sg w tablicy ponize;.

Tabela 1. Zalecane $rednice otworéw odpowietrzajgcych.

. . . Najmniejsza srednica otworu
il el el s [mm]odplowiedjnio dla liczby otwordow:
Zrlfrzzrl(;lj kvl;’;?:t?\ivy Przekrdéj prostokatny 1 otwor 2 otwory 3 otwory
15 15 20x10 8
20 20 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 20
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100x10 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

Wyréb ma by¢ skonstruowany tak, aby nie wynosit w swych przestrzeniach wewnetrznych
i zewnetrznych poszczegdlnych medidow obrébki chemicznej i cynku.

Wyréb ma posiada¢ otwory lub inne elementy konstrukcyjne umozliwiajgce podwieszenie go do
transportu technologicznego w sposéb umozliwiajgcy jego prawidtowe ocynkowanie.

Wyréb nie moze posiada¢ na swej powierzchni zanieczyszczen nie dajgcych sie usung¢ w procesie
obrébki chemicznej stosowanym w cynkowni (odttuszczanie itrawienie) np. lakieréw, farb, smoty,
smardéw, zuzla spawalniczego, silspawu itp. Zanieczyszczenia te powodujg zaktdcenie procesu
tworzenia sie powtoki cynkowej i powinny zosta¢ usuniete przez Wykonawce, najkorzystniej metodg
obrébki strumieniowo - sciernej (dotyczy to szczegodlnie spawow).

Wieksze powierzchnie blach narazone na wykrzywienie pod wplywem temperatury majg byc¢
usztywnione poprzez kopertowanie lub dospawanie wzmocnien.

Naddatek wymiarowy dla otworéw pod sruby powinien wynosi¢ 1-2 mm.
Wyrdb nie moze posiadac odpryskéw po spawaniu, wiorow w otworach i zadzioréw po cieciu.

Powierzchnie naktadajgce sie nie mogg by¢ wieksze niz 400 cm?, a spoiny (spawy) muszg by¢
szczelne.

W razie wystgpienia powierzchni naktadajgcych sie, muszg one posiadaé otwory wentylacyjne
uniemozliwiajgce wybuch w trakcie zanurzania w cynku.

Wyrdb powinien sktadaé sie z elementéw wykonanych z jednego gatunku stali o zblizonej grubosci
Scianek, ze wzgledu na rézne czasy nagrzewania i chtodzenia mogace by¢ przyczyng wykrzywiania
i wypaczania sie przedmiotow.

W wyrobach nie mogg wystepowac¢ naprezenia, poniewaz specyfika procesu cynkowania moze
doprowadzi¢ do deformacji lub uszkodzen elementéw.

Wyroby nie powinny posiada¢ matych szczelin (ponizej 2 mm) i wnek poniewaz po ocynkowaniu
mog3 sie pojawi¢ rdzawe wycieki resztek topnika.

Wyréb nie moze zawieraé elementdéw juz ocynkowanych.
Powierzchnie po cieciu laserem powinny by¢ szlifowane, a kanty gratowane.

W przypadku konstrukcji z blachy nalezy uwzgledni¢ mozliwo$¢ jej wydtuzania sie.
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5.2

5.3

Konstrukcje trudne do obrébki majg by¢ dzielone we wiasciwy sposdb na segmenty.
Wyroby majg spetni¢ rowniez inne wymogi okreslone w normie PN-EN ISO 1461:2023-02.
Srednie grubosci powtoki cynkowanej powinny wynosi¢ od 70 do 150 mikrometréw.
Srednia trwato$é powtoki cynkowej powinna wynosi 30-50 lat.

Minimalne grubosci powtok, zalecane zaleznie od grubosci materialu, z ktérego wykonane sg
cynkowane elementy okresla norma PN-EN I1SO 1461:2023-02.

Tabela 2. Minimalne grubos$ci powtok

Grubosé materiatu Grubosé érec’i’nia.vx{arstwy Grt:\z?’s;fwr;isjspcnc:wa Masa_ odnies'iona do
w pum (warto$¢ minimalna) i el powierzchni (g/m?)
Stal<(i ’gsr#]:)noéci 45 35 360
 L5mm < Smm 55 * o
> s < 6mm 7 > o
Stal 2o gr:]urgoéci 85 70 610

Grubos$¢ powtoki uzalezniona jest od nastepujgcych czynnikow:

a) grubosc stali,

b) skiad chemiczny stali; w szczegdInosci zawartos¢ pierwiastkdéw: krzemu, fosforu i wegla,
c) temperatura kgpieli cynkowej i czas przetrzymywania elementu w kgpieli cynkowej,

d) skfad chemiczny kgpieli cynkowej,

e) chropowatos¢ powierzchni elementu.

Ciecie i spawanie elementéw po ich ocynkowaniu jest niedopuszczalne

Powioka cynkowa jest powtokg techniczng stuzgcg zabezpieczeniu antykorozyjnemu i nie moze byc¢
traktowana jako powtoka dekoracyjna.

W przypadku wymagan Zamawiajgcego odnosnie wyglgdu wizualnego detali nalezy po cynkowaniu
zastosowac¢ malowanie.

Minimalna grubos¢ warstwy cynkowej tworzgcej powloke ma odpowiada¢ wartosciom podanym
w tablicy powyzej. Gorna warto$¢ grubosci powtoki nie jest ograniczona, jezeli nie ogranicza to
mozliwosci zastosowania przedmiotu (jego funkcjonalnosci). Zamawiajgcy moze zazgdaé
szczegolnych wymagan dotyczgcych grubosci powiok.

Przyczepnos¢ powtoki

Powtoka ma by¢ elastyczna i dobrze zwigzana z podtozem, aby wytrzymac obcigzenia wystepujace
przy normalnym uzytkowaniu przedmiotéw ocynkowanych ogniowo. Dla wyrobéw podlegajgcym
wiekszym obcigzeniom mechanicznym, nalezy dokonywac¢ szczegotowych uzgodniernn w odniesieniu
do odpowiednich materiatow i ksztattow.

Naprawa powtoki cynkowej.

Przy najwiekszej starannosci nie da sie unikng¢ lokalnie ograniczonych usterek lub zbyt cienkiej
powtoki (np. w miejscach zaczepienia przyrzadéw podnoszacych). Wykonawca ma obowigzek usungé
btedy tego rodzaju.

Miejsca nie pokryte cynkiem w wyniku niewlasciwego przygotowania konstrukcji pod wzgledem
technologicznym, nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg farbg epoksyestrowg wysokocynkowg oraz dla
poprawy estetyki szybkoschngcym lakierem akrylowym. Zamawiajgcy moze wymagaé, aby
konstrukcja po cynkowaniu ogniowym mogta by¢ przeznaczona do malowania proszkowego.
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6.1

6.2

KONTROLA JAKOSCI

Dane ogodlne

Kontrola robo6t obejmuje wyglad powtoki cynkowej na wyrobach spetniajgcych wymogi stawiane
przedmiotom przeznaczonym do cynkowania jednostkowego:

a) powierzchnia powloki powinna byé¢ ciggta i pozbawiona wad, ktére ograniczatyby wartos¢
uzytkowg wyrobu,

b) nalezy unika¢ tworzenia szczelin kwasowych i eliminowac¢ je na etapie wykonawstwa,

c) w profilach zimno formowanych moga wystgpi¢ paskowe zgrubienia powtoki cynkowej, nie
zmniejszajgce antykorozyjnego dziatanie powtoki,

d) dopuszcza sie wystepowanie nadlewéw w miejscach wycieku cynku,

€) nie dopuszcza sie wystepowania ostrych sopli cynku, oraz “falbanek® na siatkach drucianych.
wady te powinny by¢ usunigte przez wykonawce,

f)  bialy nalot (biata rdza) na powtoce nie stanowi usterki,

g) nalezy stosowac gatunki stali o zawartosci krzemu mieszczacej sie w korzystnym dla cynkowania
przedziale,

h) w przypadku niejednorodnosci powierzchni zewnetrznej cynkowanego przedmiotu (sktad
chemiczny, struktura powierzchni, zanieczyszczenie niemozliwe do usuniecia w procesie obrobki
chemicznej) powtoka cynkowa na jednym przedmiocie moze sie roznic,

i) zamawiajgcy ma prawo wymagac¢ szczegolnych wymagan dotyczgcych wyglagdu powierzchni
cynkowej lub grubosci powtok,

j)  nieréwnosci na powierzchni stali, np. zawalcowania, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne, tuski,
naderwania i inne nieciggtosci, kratery spawalnicze, pozostatosci zuzla spawalniczego, wirgcenia
niemetaliczne sg niedopuszczalne.

Badanie powtoki cynkowej.
Kontroli podlegaja:

a) sprawdzenie stanu powierzchni,
b) badanie przyczepnosci i rGwnomiernosci powtoki,
C) oznaczenie grubosci naniesionej powtoki.

Badanie wygladu powtoki powinno by¢é wykonywane przez ogledziny nieuzbrojonym okiem. Wyglad
powtoki powinien spetni¢ wymagania okreslone w odnosnych normach. Grubos¢ powtoki cynkowej
jest mierzona w sposob nieniszczgcy za pomocg przyrzgdu do badania grubosci powtok,
np. elektronicznym miernikiem grubosci powtok galwanicznych.

Zazwyczaj uzywang nieniszczgcg metodg badania grubosci powtoki jest metoda magnetyczna (PN-
EN ISO 2178:2016-06). Mozna réwniez stosowac¢ inne metody (np.: metoda elektromagnetyczna). Do
metod niszczacych nalezg: okreslanie masy na jednostke powierzchni metodg grawimetryczng
(obliczanie grubosci powtoki (mikrometry [um]) przez podzielenie danych w gramach na metr
kwadratowy [g/m?] przez warto$¢ 7. 2 (gestos¢ powtoki w g/cm3), metoda kulometryczna (PN-EN ISO
2177:2006) oraz metoda metalograficzna (PN-EN ISO 1463:2021-10).

Zastosowana technologia zapewnia dostatecznie dobrg przyczepnos¢ i nie wymaga ona
dodatkowego sprawdzania. Jezeli jednak widoczne sg spekania powtoki lub Inwestor wymaga
sprawdzenia przyczepnosci, to badanie takie nalezy wykona¢ zgodnie z normg BN-80/1904-12 za
pomocg miotka. Pod wptywem uderzen miotka powtoka nie powinna odpryskiwa¢ lub wznosi¢ sie
miedzy odciskami przy prébie przyczepnosci.

7 ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru podano w WWiIORB 00 Wymagania ogdlne. Odbioru robét dokonaé nalezy
w oparciu o Dokumentacje Projektowg i ewentualnie dodatkowe ustalenia, wynikle w czasie Budowy,
akceptowane przez Inwestora.

Budowa biogazowni kofermentacyjnej na terenie Oczyszczalni Sciekéw Lewy Brzeg w Koninie Strona 6z 8



WWIORB 10 Antykorozja stali

8 PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok

PN-EN ISO 8501-3:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

PN-EN 1SO 8501-4:2021-04 - wersja angielska
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes¢ 4: Stany
wyjsciowe powierzchni, stopnie przygotowania i stopnie rdzy nalotowej
zwigzane z czyszczeniem strumieniem wody pod wysokim ci§nieniem

PN-EN ISO 8501-2:2011 - wersja angielska
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu
tych powtok

PN-EN ISO 8504-1:2020-04 - wersja angielska

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow - Metody przygotowania powierzchni - Czes$¢ 1: Zasady ogdine

PN-EN ISO 8504-2:2020-04 - wersja angielska

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Metody przygotowania powierzchni - Cze$é 2: Obrébka
strumieniowo-$cierna

PN-EN ISO 8504-3:2019-01 - wersja angielska

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw -- Metody przygotowania powierzchni -- Czes$¢ 3: Czyszczenie
narzedziem recznym i narzedziem z napedem mechanicznym

PN-EN ISO 2808:2020-01 - wersja angielska
Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki
PN-EN ISO 11124-1:2018-10 - wersja angielska

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych

produktow - Wymagania techniczne dotyczace metalowych Scierniw
stosowanych w obrdbce strumieniowo-$ciernej - Ogdlne wprowadzenie
i klasyfikacja

PN-EN ISO 12944-1:2018-01 - wersja angielska

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systeméw malarskich - Czes¢ 1: Ogélne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-2:2018-02 - wersja angielska

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

PN-EN ISO 12944-4:2018-02 - wersja angielska
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Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemdéw malarskich - Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-5:2020-03 - wersja angielska

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systeméw malarskich - Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie

PN-EN ISO 12944-7:2018-01 - wersja angielska

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Cze$¢ 7: Wykonywanie i nadzoér prac
malarskich

PN-EN ISO 4618:2023-08 - wersja angielska
Farby i lakiery - Terminy i definicje
DIN 17100 Steels for general structural purposes
PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
PN-EN ISO 1461:2023-02 - wersja angielska

Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metodg
zanurzeniowg - Wymagania i metody badan

BN-80/1904-12 Ochrona przed korozjg - Zanurzeniowe powtoki cynkowe na czesciach do
maszyn rolniczych - Wymagania i badania

PN-EN ISO 2178:2016-06 Powloki niemagnetyczne na podiozu magnetycznym -- Pomiar grubosci
powtok -- Metoda magnetyczna

PN-EN ISO 2177:2006 Powtoki metalowe -- Pomiar grubosci powtoki -- Metoda kulometryczna oparta
na anodowym roztwarzaniu

PN-EN ISO 1463:2021-10 Powloki metalowe i tlenkowe — Pomiar grubosci powtoki - Metoda
mikroskopowa

W przypadkach nieobjetych powyzszym zestawem regulacji Wykonawca jest zobowigzany do kierowania sie
aktualnymi regulacjami prawnymi, wiedzg inzynierska i najlepszymi dostepnymi praktykami.
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