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OCYNKOWNIA DEBICA WELDON Sp. z o.0.

Szanowni Panstwo,

W ramach wypracowanej dtugookresowej strategii, Weldon
sp. z 0.0. konsekwentnie realizuje kolejne etapy przyjetej wizji
rozwoju. Jednym z waznych krokdw, sprzyjajacych ksztattowaniu
i utrzymywaniu trwatej przewagi konkurencyjnej w kolejnych
latach, byt dokonany w sierpniu 2013r. zakup ocynkowni w
Debicy. Wtasny zaktad zabezpieczen antykorozyjnych jest istot-
nym elementem w organizmie Spétki, ktéry pozwoli w dtuzszej
perspektywie zoptymalizowac procesy produkcyjne, rozszerzyc
oferowany asortyment i wzmocnic¢ pozycje rynkowa.

Asortyment cynkowanych przez nas wyrobdw jest bardzo
roznorodny — od stalowych konstrukcji budowlanych, poprzez
bariery drogowe, zbiorniki, akcesoria dla budownictwa, kraty
pomostowe, detale ogrodzen, bramy, po stupy os$wietleniowe i
trakcyjne oraz inne elementy infrastruktury miejskiej i drogowe;.
Uzyskiwane powtoki cynkowe charakteryzuja sig znakomita
odpornoscia na korozje i Scieranie. Doskonate parametry zapewnia
stosowanie odpowiednich wysokogatunkowych materiatéw oraz
proces technologiczny, dopracowany na podstawie wieloletnich
doswiadczen. Zapewniamy wysokiej jakosci powtoki cynkowe,
zgodnie z norma PN-EN ISO 1461.

Zapraszam Paristwa do wspdétpracy

Prezes Zarzadu Weldon sp. z o.o.
Marek Rézanski
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CYNKOWANIE OGNIOWE

ocynkowane balustrady/schody

Cynkowanie zanurzeniowe, zwane potocznie cynkowaniem ognio-
wym, jest jedna z najlepszych metod zabezpieczania konstrukgji
stalowych przed korozja. Odkryta w XVIII wieku, a wprowadzona
do praktyki przemystowej prawie 170 Llat temu metoda, do dnia
dzisiejszego osiagneta wysoki stopien zaawansowania merytory-
cznego i technologicznego.

Istota procesu polega na odpowiednim przygotowaniu fizyko-
chemicznym powierzchni stali (odttuszczanie, trawienie, to-
pnikowanie, suszenie) i zanurzeniu elementéw w roztopionym
stopie cynku w temperaturze 450°C - 460°C. W wyniku procesu
dyfuzji stali z cynkiem powstaja warstwy stopowe zawierajace
rozny stosunek obydwu sktadnikdw, przy czym zewnetrzna war-
stwa powtoki posiada sktad kapieli cynkowniczej uzywanej w
procesie. Otrzymana powtoka, po ostudzeniu w wodzie cechuje
sie wysoka odpornoscia mechaniczna i estetyka wygladu.

Prawidtowo wykonana powtoka cynkowa, w zaleznosci od
agresywnosci $rodowiska, w ktérym jest eksploatowana, wytrzy-
muje od 10 do 100 Llat. Cynkowanie ogniowe to rozwiazanie,
ktére w obecnej dobie zabezpieczen antykorozyjnych spetnia
wymogi trwatosci, estetyki i ekologii.

Dlaczego cynkowanie ogniowe?

Zabezpieczenie antykorozyjne uzyskane w wyniku cynkow-
ania ogniowego gwarantuje wieloletnia ochrone bez potrzeby
renowacji. Powtoka cynkowa, ktéra szczelnie i precyzyjnie
pokrywa zewnetrzne i wewnetrzne powierzchnie elementu, jego
krawedzie, wneki i naroza - chroni stal podwdjnie — elektro-
chemicznie i barierowo. Warstwa cynku nierozerwalnie stopowo
potaczona z powierzchnia stali, zapobiega jej utlenianiu, natomi-
ast zréznicowana twardos$¢ poszczegdlnych warstw chroni przed

ocynkowany ogréd zimowy ocynkowane kratki

antysniegowe

ocynkowana
hustawka

ocynkowana
latarnia

ocynkowane ogrodzenie

uszkodzeniami mechanicznymi. Proces cynkowania, cho¢ prze-
biega szybko, to zabezpiecza powierzchnie elementéw stalow-
ych na wiele lat. Cynkowanie jest obecnie najskuteczniejsza
technologia ochrony antykorozyjnej, ktéra spetnia wysokie
wymogi trwatosci, estetyki i ekologii.

Grubo$¢ powtoki

W procesie cynkowania ogniowego otrzymuje sie powtoki o
grubosci $rednio od 70 do 150 mikrometréw. Ta grubos$¢ wys-
tarcza, aby chroni¢ stal przed korozja przez dziesieciolecia.
Srednia trwatos¢ powtoki cynkowej wynosi 30-50 lat.

Grubos¢ powtoki cynkowej mierzy sie w mikrometrach lub podaje
sie mase powtoki w g/m2.

Minimalne grubosci powtok, zalecane zaleznie od grubosci
materiatu, z ktdrego wykonane sa cynkowane elementy okresla
norma PN-EN ISO 1461:

Grubos¢ stali (t) w mm Min. $rednia grubos$¢ powtoki [pm]
t>6 85
3<t<6 70
1.5<t<3 55
t<1,5 45

Grubos¢ powtoki uzalezniona jest od nastepujacych czynnikdw:

a) grubos¢ stali,

b) sktad chemiczny stali; w szczegdélnosci zawartosc
pierwiastkow: krzemu, fosforu i wegla,

c) temperatura kapieli cynkowej i czas przetrzymywania
elementu w kapieli cynkowej,

d) sktad chemiczny kapieli cynkowej,

e) chropowatos$¢ powierzchni elementu.

WO weidon.
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WYMAGANIA TECHNOLOGICZNE

Osiagniecie optymalnych wynikéw cynkowania kon- naokoto), a naktadki musza szczelnie przylega¢ do
strukcji stalowych uzaleznione jest w duzym stopniu od sposo- konstrukcji. Przekroje skrzynkowe oraz powierzchnie
bu ich zaprojektowania i wykonania. Elementy przeznaczone naktadajace sie moga powodowa¢ uszkodzenie kon-
do cynkowania powinny miec¢ taki ksztatt, ktéry umozliwi strukgji - pekanie spoin.
kapieli dojscie do kazdej powierzchni cynkowanej, a nastepnie 5. Kazdy element konstrukcyjny powinien sktada¢ sie z

swobodne jej sptyniecie. jednego gatunku stali.

6. Konstrukcje nie powinny posiada¢ matych szczelin lub
wnek. Spoiny powinny by¢ szczelne i zamkniete wokadt
elementu, poniewaz w przeciwnym wypadku moga po
cynkowaniu wylewac sie z nich resztki topnika i kwasu,
pogarszajac jakos¢ powtoki (tzw. “krwawe wycieki”).

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

8. Termiczne oddziatywanie kapieli cynkowej uwalnia
w elementach naprezenia wewnetrzne, co moze powo-
dowac odksztatcenia. Szczegdlnie uwidocznia sie to w
elementach spawanych, dlatego technologia spawania
powinna by¢ opracowana w taki sposdb, aby podczas
spawania zminimalizowac¢ naprezenia wewnetrzne.

Na etapie projektowania nalezy ponadto uwzglednic:

a) wymiary wanny cynkowniczej,

b) wszystkie konsekwencje termiczne,

c) indywidualne cechy elementu przeznaczonego do cynkow-
ania,

d) przewidywane metody montazu konstrukcji ocynkowanej,
e) stan powierzchni elementdow stalowych przed cynkowaniem.

Wytyczne odnosnie projektowania konstrukcji zawarte sa
w normie PN- EN ISO 14713.

W przypadkach watpliwych lub szczegélnych proponujemy
konsultacje dokumentacji technicznej z naszym technolo-
giem.

Konstrukcje przeznaczone do cynkowania ogniowego powinny
odpowiadac nastepujacym warunkom:

L. Spomy ppwmny by¢ wykonane m.etOdq pOtau'tomatyczn'q Tabela 1. Srednice otworéw technologicznych w zaleznosci od profilu i wielkosci
w ostonie gazéw ochronnych. Nie zaleca sie spawania przekroju ksztattownika.

elektroda otulona, ze wzgledu na zta jakos¢ powtoki cyn-
Wymiary wewnetrzne profilu Minimalna Srednica otworéw

kowej na spoinach. zamknietego [mm] mniejsze niz: [mm] w przeciwlegtych koncach
2. Powierzchnia konstrukcji powinna by¢ wolna od: profilu przy liczbie otwarc:

zawalcowan, zgorzelin, odpryskéw po spawaniu, ostrych E
krawgdzu z.anleczy.szcze‘n farbami, ol.ejaml, emuLSJaml
oraz innymi materiatami stosowanymi przy trasowaniu,
znakowaniu, spawaniu, wierceniu itp. W przypadku
spawania elektroda, nalezy doktadnie usuna¢ otuline
spawalnicza w celu zminimalizowania wad powtoki. Po
ocynkowaniu uwydatnia sie wady jakosci powierzchni stali
np. zawalcowania, rysy traserskie, zeszlifowania, pory,
odpryski spawalnicze, wadliwe spoiny.
3. Elementy konstrukcyjne powinny posiada¢ otwory tech- 100
nologiczne odpowiednie do odpowietrzenia i swobodnego 120
przeptywu cynku zewnatrz i wewnatrz elementu oraz do
o , 160
podwieszenia (moga by¢ przyspawane uchwyty z blachy
z otworami).
4. Niewskazane sa zamkniete przekroje skrzynkowe i
powierzchnie naktadajace sie wieksze niz 400 cm?2. 150

—_

5

OU‘IO

W przypadku powierzchni spawanych na zaktadke, spoi-
na powinna by¢ szczelna ze wszystkich stron (spawana
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WYMAGANIA TECHNOLOGICZNE

Wptyw krzemu na jako$¢ powtoki cynkowej 200

Wszystkie rodzaje stali przedstawione w DIN 17100
oraz PN-88/H-84020 i PN-86/H-84018 mozna
ocynkowac¢ ogniowo. Jakos$¢ uzyskiwanych powtok
cynkowych (potysk, gtadkos¢, grubosé, przyczepnosc
itp.) jest na nich rézna i zalezy od sktadu chemiczne- 25()
go; w szczegolnosci od zawartosci wegla (C), fosforu
(P) i krzemu (Si). Zawartos¢ wegla i krzemu w stali
nie powinna przekracza¢ tacznie 0,5%. Zdarza sie,
ze w stalach zawierajacych krzem, reakcja zelazo
- cynk przebiegnie szczegolnie silnie i udziat stopu
zelazowo-cynkowego w powtoce cynkowej bedzie
wyzszy niz normalnie. W skrajnym przypadku,
powtoka cynkowa moze sktadac sie catkowicie ze
stopu zelazowo-cynkowego. Zjawisko to (tzw. Efekt
Sandelina) obserwuje sie zwtaszcza przy zawartosci
krzemu od 0,03% do 0,14%, jak rdwniez powyzej
0,25% (wykres). W tych przypadkach powtoka cyn-
kowa jest najczesciej matowo-szara, chropowata,
nieréwnomierna, bardzo krucha, a co za tym idzie
- wrazliwa na odksztatcenia i uszkodzenia mecha-
niczne.

czas zanurzenia 10 minut

200

150

Grubosc powtoki cynkowej [pm]

100
Zjawisko to powoduje zmniejszenie przyczepnosci

grubych powtok do powierzchni stali. Ze wzgledu

na w/w efekt, nie zaleca sie ogniowego cynko- =
wania stali zawierajacych krzem w przedziatach
okreslonych wyzej. Zaleca sie natomiast gatunki
stali o zawartosci krzemu ponizej 0,03% lub w prze- 50
dzile 0,14% do 0,25% (przy sumarycznej zawartosci
krzemu i fosforu nieprzekraczajacej 0,045 %). Tem-
peratura procesu cynkowania ogniowego wynosi od
450°C do 460°C. Obszerne badania dowiodty, ze 0 005 01 015 02 025 03 035 04
technologiczne wtasnosci stali nie ulegaja pogorsze- Zawartosé Si [%] w stali

niu przy cynkowaniu ogniowym.

czas zanurzenid®
3 minuty

Tabela 2: Wyglad powtoki cynkowej na réznych stalach

Grupy stali Zawartos¢ krzemu [%] Ogniowa powtoka cynkowa (wyglad)
Niskokrzemowe <0,03 — srebrzysta,
btyszczaca
Sandelinowskie 0,03>0,14 i i szara, matowa,
I GRS, - #" chropowata, krucha
Sebisty 0,14>0,25 srebrzysto-btyszczaca
do matowo-szarej
Wysokokrzemowe >0.25 :l matowa, szara, krucha

weldon. l
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PRZYKLADY PRZYGOTOWANIA KONSTRUKCJI

Ogrodzenia

o

OTWORY ZEWNETRZNE

Barierki

Wszystkie otwory technologiczne
powinny by¢ widoczne w celu
zapewnienia kontroli przed
procesem cynkowania.

Otwarcie rur

bie o 180° wokét osi rury.

Inne przyktady otworéw
technologicznych

(o]

lub

Ilos¢ i powierzchnia otwordw jest uzalezniona od $rednicy rury
i nie moze by¢ mniejsza niz ta podana w Tabeli 1.

WO weidon,
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OTWORY WEWNETRZNE

Rozwiazanie alternatywne.

Otwory powinny by¢ wykonane na obu
koncach rury, obrécone wzgledem sie-

Sciecia narozy, zebra

Preferowanym rozwiazaniem wykonania otworéw technologicznych w zebrach
jest wykonanie $cie¢ w ksztatcie tuku. Promien tuku uzalezniony jest od
wielkosci profilu:

promien
Sciecie
otwor

Wysokos¢ profilu: ~ Promien:
100-120 R=15mm
120-200 R=20mm
200-300 R=25mm

>300 R=30mm

Naktadki i wzmocnienia

=
OB ¢

nieprawidtowo

P

Projektujac usztywnienia i blachy weztowe nalezy zakonczyc je przed pdtka
elementu gtownego tak, aby cynk mogt sptynac z kazdego konca. Naktadki
obspawac spoina ciagta. Dla naktadek o powierzchni powyzej 400cm? nalezy
wykonac¢ otwory odpowietrzajace. Jezeli istnieje mozliwos¢ nalezy zastosowac
rozwiazanie, ktére wyeliminuje naktadki.

prawidtowo



PRZYKLADY PRZYGOTOWANIA KONSTRUKCIJI

Zbiorniki Sposoby podwieszenia elementu

Podwieszenie z wykorzystaniem
otworéw montazowych.

Rozwiazanie takie jest mozliwe,
jezeli nie spowoduije to odksztatcenia
konstrukcji podczas transportu oraz
procesu cynkowania.

Kotnierze i krécce pow-
inny konczy¢ sie réwno z
wewnetrzna powierzchnia
zbiornika

Podwieszenie z wykorzystaniem do-
datkowych uchwytow.

Jezeli w elemencie nie ma otwordow
montazowych lub powieszenie za
nie moze spowodowac odksztatcenie
konstrukcji podczas transportu oraz
procesu cynkowania, konieczne jest
wykonanie dodatkowych uchwytéw
w postaci otworéw Lub uszu.
Dodatkowe uchwyty nalezy wykona¢
w odlegtosci '/, dtugosci elementu
od obu koncow.

Wewnetrzne przestrzenie
powinny mie¢ zapewniony
odpowiedni przeptyw cynku

Wzmocnienia belek, stopy

Stosujac usztywnienia nalezy pamietac o ich otwarciu (otwér i $ciecia)

Otwory w stopach wykonujemy w narozach, przy duzym przekroju dodatkowo
wykonujemy otwdr centralnie.

Ilos¢ i powierzchnia otwordw jest uzalezniona od przekroju profilu i powinna byc¢
zgodna z Tabela 1.

weldon.
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KONTAKT

SIEDZIBA SPOLKI:

Weldon sp. z 0.0.
39-102 Brzezowka 90 A

NIP: 8722167676,
REGON: 691752495
KRS: 0000165528

KONTAKT:

tel. +48 14 64-66-700
fax. +48 14 64-66-771
e-mail:

weldon.

ocynkownia

ZAPRASZAMY DO KORZYSTANIA Z NASZYCH UStUG

Zaktad Ocynkownia Debica Weldon sp. z o0.0.
ul. Metalowcéw 25, 39-200 Debica

telefon +48/14/ 670 52 06
fax +48/14/ 670 48 15
e-mail:

Film korporacyjny :

Corporate video:

Godziny pracy zaktadu:

Ocynkownia Debica Weldon sp. z 0.0., pracuje w trybie
trzyzmianowym od poniedziatku do piatku, a po indywidu-
alnych uzgodnieniach z Klientami takze w soboty.

Parametry robocze:

Wymiary wanny cynkowniczej:

7000 x 1500 x 2800mm (dtugos¢ x szerokos¢ x
gtebokosc¢)

Maksymalne wymiary robocze elementéw cynkowanych:
6800 x 1400 x 2400 mm

Maksymalny cigzar jednostkowy elementu - do 3 ton.




