Ogodlne Warunki Handlowe i Gwarancyjne (OWHiG) dotyczace ocynkowania ogniowego elementéw stalowych,
pokryé galwanicznych, anodowania, oksydacji, trawienia, pasywacji oraz malowania proszkowego i $srutowania
stosowane przez GRUPA GAL Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia - zwanag dalej Ocynkownia,
Galwanizernig, Malarnig, lub Wykonawca albo GRUPA GAL

Informacje ogélne — cynkowanie ogniowe, galwaniczne, lakierowanie proszkowe, anodowanie, oksydacja,
trawienie, pasywacja i sSrutowanie
§1

Cynkowanie ogniowe, czyli pokrycie podtoza stalowego powloka cynkowg poprzez zanurzenie elementu stalowego w
kapieli stopionego cynku (temp. 450-460°C), zapewnia dtugotrwatg ochrone przed korozjg. Jest to mozliwe dzieki
specyficznym wiasciwosciom ogniowej powtoki cynkowej. Tworzy sie ona w wyniku dyfuzji, czyli "wnikania" atomoéw
cynku w zewnetrzng warstwe stali. W ten sposéb powstaje powierzchniowy stop zelazo - cynk.

Po wyjeciu ocynkowanego przedmiotu z kgpieli cynkowej, na gérnej (zewnetrznej) powierzchni stopu pozostaje warstwa
czystego cynku. Stop Fe-Zn zapewnia duzg odporno$¢é mechaniczng powtoki oraz chroni przed korozjg nawet po
uszkodzeniu zewnetrznej warstwy czystego cynku. Grubos¢ powtoki cynkowej mierzy sie w mikrometrach lub podaje sie
mase powtoki cynkowej w g/mz.

Minimalne grubosci powtok zalezne od grubosci materiatu i sktadu stali, z ktérego wykonane sg cynkowane elementy,
okresla norma PN-EN 1S01461.

Cynkowanie wysokotemperaturowe stanowi odmiane cynkowania ogniowego. Dzieki niskiej lepkosci i podwyzszonej
lejnosci cynku roztopionego do temp. 620°C otrzymuje sie gotowe do montazu detale bez koniecznosci dodatkowe;j
obrébki. Technologia cynkowania wysokotemperaturowego eliminuje nadlewy cynku, gwarantuje droznos$¢ otwordéw i
gwintéw, zapewnia powtarzalnos¢ parametréw powtoki. Metoda ta wypetnia luke pomiedzy cynkowaniem galwanicznym
a cynkowaniem niskotemperaturowym, eliminujgc ich stabsze strony — stabszg odporno$¢ antykorozyjng powtok
galwanicznych, nizszg lejnos¢ cynku w tradycyjnej metodzie cynkowania ogniowego. W poréwnaniu do metody
niskotemperaturowej (a tym bardziej galwanicznej) zyskane powtoki cechujg sie znacznie wyzszg odpornoscig korozyjng
i mechaniczng. Technologia ta jest najlepsza metodg zabezpieczenia antykorozyjnego detali odpowiadajacych za
bezpieczenstwo i narazonych na prace przy wysokim obcigzeniu.

Cynkowanie galwaniczne, polega na naniesieniu powtoki cynkowej metodg elektrolityczng. Dzigki cynkowaniu
galwanicznemu metale sg nie tylko dobrze chronione przed korozja, ale zyskujg réwniez estetyczny wyglad. Powioki
moga miec¢ srebrny lub zétty kolor.

Anodowanie, dzigki pokryciu powierzchni metalu powtoka, zwigksza odpornos¢ aluminium na korozje, a bogata paleta
koloréw i niepowtarzalna estetyka powierzchni pozwala na podnoszenie wizualnych waloréw aluminium. Barwienie
elementéw jest przeprowadzane po wykonaniu anodowania — dzieki powstajgcemu w wyniku anodowania (eloksalac;ji)
tlenkowi aluminium, co umozliwia natozenie koloru. Detale wykonane z aluminium o minimalnych ilosciach dodatkow
stopowych (PAO,PA1, PA2) mogg by¢ pokrywane intensywnymi kolorami, natomiast aluminium z duzymi domieszkami
krzemu, miedzi lub manganu pokrywajg sie kolorem mniej intensywnym o szarym, matowym odcieniu. Ponizej
przedstawiono rodzaje stopéw aluminium wraz z ich stopniem podatno$ci na anodowanie:

Stop Blyszczace Barwione Twarde Ochronne Sklad stopu

PN Alloy Bright Colour Hard Protective Alloy composition

Al 1050A 6 6 6 Al99.5

1200 Al99.0

2007 Al 4.0Cu 1.2Pb 1.1Mg 0.8Mn
2011 Al 5.5Cu 0.4Bi 0.4Pb

2014 Al 4.5Cu 0.9Si 0.8Mn 0.5Mg
2014A Al 4.5Cu 0.8Mn 0.7Si 0.5Mg
PA6 2017A Al 4.0Cu 0.7Mn 0.7Mg 0.5Si
PA7 2024 Al 4.4Cu 1.5Mg 0.6Mn

2030 Al 3.9Cu 1.2Pb 0.9Mg 0.6Mn
3003 Al 1.3Mn Cu

3004 Al 1.3Mn 1.1Mg

3005 Al 1.3Mn 0.4Mg

3103 Al 1.2Mn

Al 0.6Mn 0.5Mg

Al 0.8Mg

Al 0.9Mg

Al 2.1Mg 0.8Mn

Al 2.5Mg Cr

Al 4.5Mg 0.7Mn Cr

Al 4.0Mg 0.5Mn Cr

Al 3.5Mg Mn Cr

Al 4.5Mg 0.3Mn

Al 2.0Mg 0.3Mn

Al 2.7Mg 0.8Mn Cr

Al 3.1Mg Mn Cr

Al 0.6Mg 0.7Si Mn Cr

Al Si 1.0-1.5 Mg 0.25-0.6

Al 0.5Mg 0.5Si Fe

Al 1.0Mg 0.6Si Cu Cr

Al 0.7Mg 0.4Si

Al 0.9Mg 1.0Si 0.7 Mn

Al 0.6Mg 0.4Si Mn

Al 6.2Zn 2.4Mg 1.8Cu Zr

Al 4.5Zn 1.2Mg Mn Cr Zr
Al 5.6Zn 2.5Mg 1.6Cu Cr

PA43 5005

PA13 5083

PA2 5251

PA11l 5754

PA38 6060

PA38 6063
PA4 6082

PA47 7020
PA9 7075
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1: Nie nadaje sie, 2: Niedostatecznie, 3: Nie polecany, 4: Akceptowalny, 5: Dobry, 6: Bardzo dobry



Oksydacja polega na pokryciu powierzchni metali cienkg warstwg tlenkéw wegla (nie jest to powtoka antykorozyjna),
powtoka jest koloru czarnego (proces powszechnie zwany czernieniem).

Oksydowanie odbywa sie metodg chemiczng — poprzez zanurzanie stalowych przedmiotéw w roztworze wodorotlenku
sodu i azotanu sodu w temperaturze 160°C.

Niklowanie chemiczne, polega na naniesieniu powtoki niklowej metodg chemiczng (inaczej zwane niklowaniem na
fosforze) — dzieki czemu uzyskuje sie twarda i odporng na Scieranie powtoke, stosowang jako warstwa dekoracyjna,
dekoracyjno-ochronna ale przy niewielkiej antykorozyjnosci.

Pasywacja stali nierdzewnej, polega na poddaniu stali nierdzewnej obrobce chemicznej, w celu zredukowania ryzyka
korozji na konstrukcjach ze stali nierdzewnej, w szczegdlnosci w niejednolitych powtokach wynikajgcych z
zanieczyszczen pochodzacych z procesu spawania, czyszczenia mechanicznego, obrobki termicznej, giecia stali,
uszkodzen powstatych w transporcie, itp.

Trawienie i elektro-polerowanie stali — polega na zastosowaniu do zanieczyszczonych konstrukcji stalowych proceséw
elektrochemicznych — trawienia lub polerowania elektrochemicznego. W wyniku trawienia, usuwane sg przebarwienia
termiczne oraz wszelkie naleciatosci z obrébki mechanicznej i termicznej. Nadaje ono powierzchni stali bardzo pozadany
wyglad satyny. Elektro-polerowanie chemiczne daje najwyzszej jakosci powtoke zewnetrzng, o bardzo gtadkiej
powierzchni i efekcie lustra.

Lakierowanie proszkowe jest technologig polegajgcg na nanoszeniu farby w postaci proszku na elementy metalowe, a
nastepnie termicznym utwardzaniu powierzchni. Do naktadania farby proszkowej na powitoke metalowg stosuje sie
technike natrysku elektrostatycznego lub elektrokinetycznego. Zakres malowania proszkowego dotyczy wykonywania
powfok na materiatach stalowych, aluminiowych oraz odlewach i stopach pochodnych. Malowanie proszkowe odbywa sie
wedtug palety barw RAL. Duzg zaletg malowania proszkowego jest brak koniecznosci stosowania podktadéw oraz
pojedyncze warstwy farby. Malowanie proszkowe wyrdznia sie zaréwno duzg odpornoscig na warunki atmosferyczne jak
réwniez mnogos$cig uzyskiwanych koloréw. Jest bezpieczne dla ludzi jak i Srodowiska naturalnego czego dowodem s3g
odpowiednie atesty.

Zabezpieczenie antykorozyjne w systemie DUPLEX - polega na natozeniu ochronnej warstwy cynkowej w procesie
cynkowania ogniowego oraz na tak przygotowany element, natozeniu dodatkowej powtoki malarskiej, co stanowi
dodatkowg ochrone przed korozjg oraz umozliwia osigganie zamierzonych efektéow kolorystycznych. Powtoka malarska
chroni cynk przed utlenianiem i przediuza jego trwatos$¢. Dzieki systemowi duplex, trwato$¢ powtoki cynkowej moze sie
wydtuzy¢ z 30 do nawet 100 lat (w zaleznosci od warunkéw uzytkowania).

Warunki uzyskania dobrej jakosci i ciagtej powtoki antykorozyjnej (cynkowej, galwanicznej, malarskiej)
2

1. Wiekszo$¢ dostepnych gatunkéw stali przedstawionych w normach PN-88/H-84020 i PN-86/H-84018 mozna
ocynkowaé ogniowo, jednak jako$¢ uzyskanej powloki cynkowej (potysk, gtadkosé, grubosc¢, przyczepnosé) jest
rézna i zalezy od sktadu chemicznego stali, w szczegolnosci od zawartosci w niej krzemu (Si), wegla (C) i fosforu
(P). Zawarto$¢ krzemu (Si) i wegla (C) w stali nie powinna przekracza¢ tgcznie 0,5%, a zawartos¢ krzemu nie
powinna zawiera¢ sie w przedziale od 0,03% do 0,15% oraz powyzej 0,25%, gdyz wéwczas obserwuje sig tzw. efekt
Sandelina - powtoka cynkowa staje sie matowo-szara i chropowata, nierbwnomierna, mato przyczepna i krucha. W
przypadku gdy w stali zawarty jest fosfor, nalezy obliczy¢ warto$¢ ekwiwalentu Esi=Si+2,5xP (gdzie Si i P oznacza
procentowe zawartosci krzemu i fosforu w stali). Wartosé ekwiwalentu Esi musi réwniez spetnia¢ wymogi jak wyzej
dla (Si). Wyréb powinien by¢ tak skonstruowany aby nie wynosit w swoich przestrzeniach wewnetrznych i
zewnetrznych poszczegolnych medidw obrobki chemicznej i cynku.

UWAGA: Stale automatowe zawierajgce siarke nie nadajg si¢ do cynkowania.

2. W przypadku zastosowania innego rodzaju stali, konieczne jest powiadomienie o tym Ocynkowni w celu
indywidualnego ustalenia zlecenia. Aby okresli¢ przydatno$¢ danego gatunku stali do cynkowania Zamawiajgcy
powinien udostepni¢ Ocynkowni prébki i informacje o materiale. W przypadku braku dostarczenia prébek i informacji
0 materiale, Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za jakos¢ i trwatos¢ powitoki cynkowej oraz za wszelkie
wynikte szkody. Fakt dostarczenia lub braku specyfikacji jest odnotowywany w karcie zlecenia.

3. W przypadkach spornych Ocynkowania zastrzega sobie mozliwos¢ wykonania analizy chemicznej stali, poniewaz
zarowno zawarto$c¢, jak i nierbwnomierne rozmieszczenie sktadnikow stopowych stali ma zasadniczy wptyw na
wiasnosci i wyglad powtoki cynkowe;.

4. Naprezenia wewnetrzne elementéw stalowych bedace wynikiem przerdbki plastycznej lub obrébki cieplnej moga
doprowadzi¢ do deformaciji konstrukcji w czasie cynkowania, na co Ocynkownia nie ma wptywu i nie ponosi za to
odpowiedzialnos$ci. Niektére gatunki stali poddane zgniotowi na zimno po procesie ocynkowania moga stac¢ sie
kruche. Aby unikng¢ kruchosci nalezy stosowac stale niepodatne na utwardzenie po zgniocie (stale uspokojone
aluminium), unika¢ zgniotu (gdy nie jest to mozliwe nalezy przed cynkowaniem materiat podda¢ wyzarzaniu
odprezajgcemu w celu redukcji naprezen). Stale utwardzone i stale o wysokiej wytrzymatosci mogg mie¢ tak duze
naprezenia wewnetrzne, ze w czasie procesu cynkowania mogg popekac.

5. Skfad i struktura stali ma zasadniczy wptyw na wyglad i jako$¢ powtoki cynkowej oraz jej grubos¢. Szorstkosé
powierzchni stalowego podtoza wptywa réwniez na wyglad i grubo$¢ powtoki cynkowe;.

6. Cynkowanie wysokotemperaturowe nadaje sie do zabezpieczania powierzchni elementéw zeliwnych, np.
armatury przemystowej oraz drobnych wyrobéw stalowych, takich jak sruby, nakretki czy odkuwki. Technologia ta
jest szczegdlnie polecana tam gdzie istotne sg wymagania dotyczgce grubosci powtoki ochronnej oraz wtasciwosci
wytrzymatosciowych materiatéw.

7. Cynkowanie galwaniczne oraz niklowanie sg stosowane do zabezpieczenia powierzchni elementéw stalowych.

8. Anodowanie jest stosowane do zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni elementéw aluminiowych; oksydacja
jest stosowana do zabezpieczenia powierzchni elementéw aluminiowych, aczkolwiek moze by¢ takze stosowana do
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pokrywania powierzchni niektérych stali (nie zawierajgcych niklu ani chromu), jako powtoka dekoracyjna (nie jest
powtoka antykorozyjng); pasywacja, trawienie sg wykonywane dla elementéw ze stali nierdzewne;.

Malowanie proszkowe jest stosowane do malowania powierzchni okien, bram, przeset, regatéw (sklepowych,
magazynowych, warsztatowych i laboratoryjnych), zabezpieczania profili, blach, grzejnikéw, powlekania rynien,
mebli ogrodowych i elementéw mebli domowych, lakierowanie artykutow sportowych lub rehabilitacyjnych, itp.

Informacje ogélne - Zawieranie uméw
§3

Przedstawione warunki obowigzujg we wszystkich umowach dot. zabezpieczen antykorozyjnych zawieranych przez
GRUPA GAL Sp. z 0.0. zwanym dalej Wykonawcag. Odmienne warunki umowy proponowane przez
Zamawiajgcego obowigzujg tylko wowczas, gdy zostaty zaakceptowane przez Wykonawce w sposob jednoznaczny
i na pi$mie. Dotyczy to w szczegolnosci dodatkowych zastrzezerh umownych dokonywanych telefonicznie lub w inny
sposob, a takze uzgodnien bezposrednio dokonywanych z kierownikiem zaktadu.
W razie watpliwosci uznaje sie, ze pracownicy inni niz wymienieni w pkt. 1 nie sg uprawnieni do uzgadniania zmian
warunkéw handlowych dotyczacych zabezpieczen antykorozyjnych.
W umowach dot. zabezpieczen antykorozyjnych obowigzujg normy PN-EN ISO1461 (cynkowanie ogniowe), normy
PE-EN 1SO12944 (naktadanie powtok malarskich) oraz PE-EN ISO 8501 (przygotowanie podtoza do malowania),
zasada ,in-coming” (cynkowanie galwaniczne, anodowanie). W przypadkach wymagan szczegdlnych,
wykraczajgcych poza ustalenia zawarte w w/w normach wymagane jest szczegdtowe uzgodnienie warunkow
wykonania i odbioru powtok w formie pisemnej. Tres¢ w/w norm jest dostepna na zyczenie do wglgdu we wszystkich
zakfadach Wykonawcy.
Wszelkie umowy realizowane bedg po dokonaniu pisemnego potwierdzenia ich przez Zamawiajgcego i Wykonawce.
Oferty kierowane przez Wykonawce do nieokreslonego blizej kregu odbiorcoéw nie sg dla niego wigzgce i w kazdej
chwili moga by¢ przez Wykonawce cofnigte lub zmienione.
Dane techniczne zawarte w katalogach reklamowych maja charakter orientacyjny. Wykonawca zastrzega sobie
prawo do ich zmiany w kazdej chwili.
W przypadku gdy Zamawiajgcym jest osoba fizyczna nie prowadzaca dziatalnosci gospodarczej, Wykonawca
wykonuje ustuge cynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji lub lakierowania proszkowego po
uprzednim pisemnym zaakceptowaniu zlecenia przez Zamawiajgcego.

Obowiazki Zamawiajacego
§4

Wszelkie elementy przekazywane Wykonawcy do ocynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji
lub lakierowania proszkowego powinny by¢ dostarczane wraz ze specyfikacjg dostaw, szkicami technicznymi oraz
zamowieniem (oryginat). Fakt dostarczenia lub braku specyfikacji bedzie odnotowany na karcie dostawy. Ryzyko
poddania przedmiotu ustudze bez dostarczenia w/w dokumentacji spoczywa na Zamawiajacym.
Dokumenty, o ktérych mowa w ust. 1 winny okresla¢ ilo$¢ sztuk i/lub ciezary catkowite i/lub powierzchnie
rozwinigcia.
lloSci sztuk oraz ciezary catkowite okreslone przez Zamawiajgcego nie sg dla Wykonawcy wigzgce. Wykonawca
zastrzega sobie prawo do weryfikacji tych danych w ramach swoich mozliwosci.
Zamawiajgcy przy zleceniu cynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji lub lakierowania
proszkowego elementéw ruchomych, ktére powinny by doktadnie dopasowane do pozostatych elementéw maszyn i
urzgdzen jest zobowigzany do wczesniejszego pisemnego poinformowania o tym Wykonawcy. Dotyczy to takze
elementéw, ktére po wykonaniu cynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji lub lakierowania
proszkowego, a takze ponownego odtrawiania powierzchni, wymagajg zachowania specyficznych wymiaréw,
poniewaz obrébka kazdego materiatu wptywa na jego wymiar po obrébce.

Terminy wykonania ustug
§5

Terminy wykonania ustugi podawane przez Wykonawce majg charakter orientacyjny.
Jezeli termin wykonania ustugi nie zostat okreslony na pismie jako jednoznacznie wigzacy, Wykonawca moze go
przekroczy¢ o nie wigcej niz dwa tygodnie.
W przypadku okreslonym w ust. 2 nie powstajg dla Wykonawcy zadne negatywne skutki prawne.
Bieg terminu wykonania ustugi rozpoczyna sig, gdy wszystkie elementy poddawane ustudze zostaty przekazane
Wykonawcy, a strony wyjasnity i ustality wszelkie warunki zamowienia.
Termin wykonania ustugi uwaza sie za dotrzymany, jezeli przed jego uptywem elementy poddane wykonaniu danej
ustugi zostaty wyekspediowane do Zamawiajgcego lub gdy przed jego uptywem Wykonawca zgtosit Zamawiajgcemu
gotowos¢ do wystania albo wydania elementéw poddanych wykonanej ustudze.
Jezeli terminowe wykonanie ustugi nie jest mozliwe z powodu sity wyzszej lub jakiejkolwiek innej przyczyny, ktorej
nie sposoéb byto przewidzie¢ ani unikng¢, pomimo zachowania nalezytej starannosci, termin wykonania ustugi ulega
przedtuzeniu o okres rowny okresowi niemoznosci realizacji zaméwienia (dodatkowy termin).
W razie powstania okolicznosci przeszkéd, o ktérych mowa w pkt. 6, Wykonawca jest rowniez uprawniony do
odstgpienia od umowy lub niezrealizowanej jej czesci.
Z przyczyn okreslonych w ust. 6, a takze w wypadku op6znienia zawinionego przez Wykonawce lub w razie innego
braku mozliwosci realizacji umowy, Zamawiajgcy moze od umowy odstgpic, jezeli Wykonawca nie jest w stanie
zrealizowa¢ zamowienia w dajgcym sie przewidzie¢ terminie. Jezeli ustuga miata charakter s$wiadczenia
podzielnego, to odstgpienie mozliwe jest co do czesci umowy i nie uchybia roszczeniu Wykonawcy za czesciowe
wykonanie ustugi niezaleznie od przyczyny niewykonania ustugi.
Odstgpienie od umowy na podstawie ust. 8 jest mozliwe po uprzednim wyznaczeniu przez Zamawiajgcego
dodatkowego terminu do realizacji zamoéwienia, wynoszgcego co najmniej dwa tygodnie.
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Wykonawca nie ponosi wobec Zamawiajgcego odpowiedzialnosci odszkodowawczej wyniklej z
niewykonania lub nienalezytego wykonania zobowiagzania, jezeli szkoda zostata wyrzagdzona nieumysinie lub
z przyczyn lezacych po stronie Zamawiajgcego (W szczegolnosci nie dopetnienia przez niego obowigzkéw
wynikajacych z niniejszych OWHIG).

Ceny i warunki ptatnosci za swiadczone ustugi
§6

Z zastrzezeniem ust. 2, wynagrodzenie za ustugi $wiadczone przez Wykonawce wyrazane jest wytgcznie w walucie
polskiej (ztotych polskich).
W obrocie z zagranicg, wynagrodzenie za ustugi wykonywane przez Wykonawce wyrazane jest w walucie polskiej
lub w innych walutach wymienialnych.
Wynagrodzenie za swiadczone ustugi zostanie powiekszone o podatek od towaréw i ustug obliczony przy
zastosowaniu wtasciwej stawki podatkowe;.
Naleznos$¢ za ustuge regulowana gotéwka / kartg ptatniczg moze by¢ pobierana wytgcznie przez kasjera lub osobe
uprawniong w biurze Wykonawcy.
Wynagrodzenie (cena) za ustuge ocynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji, lakierowania
proszkowego, Srutowania i. in. elementow stalowych / aluminiowych, swiadczong przez Wykonawce nie obejmuje
kosztow opakowania, transportu (frachtu), ubezpieczenia, a takze innych kosztéw dodatkowych zwigzanych z
przygotowaniem do wykonanej ustugi.
Za dodatkowym wynagrodzeniem Wykonawca moze podjgé sie opakowania, transportu, spedycji oraz
ubezpieczenia powierzonych mu elementoéw.
Stawka wynagrodzenia za ustuge ocynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji lub lakierowania
proszkowego elementéw stalowych / aluminiowych, okreslana w cenniku, obejmuje naleznos$¢ za ocynkowanie 1 kg
dostarczonej konstrukcji stalowej, zwiekszonej o wzrost wagi konstrukcji po ocynkowaniu (waga po ocynkowaniu).
Stawka wynagrodzenia za ustuge malowania proszkowego / $rutowania / anodowania okreslana w cenniku,
obejmuje naleznos¢ za pomalowanie / Srutowanie mZ materiatu lub za sztuke.
W przypadku zlecen na ocynkowanie ogniowe konstrukcji o tgcznej masie mniejszej niz 20 kg, lub galwaniczne o
tacznej masie mniejszej niz 15 kg, anodowania lub oksydacji, Wykonawca zastrzega sobie prawo do indywidualnego
skalkulowania wysokos$ci wynagrodzenia (ceny), przy zastosowaniu stawki wyzszej niz wynikajaca z cennika.

W wypadku ustugi cynkowania ogniowego lub galwanicznego, sktadnikiem wynagrodzenia Wykonawcy jest
wspotczynnik wyréwnania ceny cynku obowigzujgcy w dniu zawarcia umowy.

Wysokos$¢ wspotczynnika wyréwnania ceny cynku Wykonawca kalkuluje co miesigc na podstawie notowan
gietfdowych cen cynku (Cash Settlement - LME — London Metal Exchange).

Jezeli do kalkulacji wynagrodzenia (ceny) przyjeto za podstawe ciezar powierzonego towaru, ustala sie go wylgcznie
na podstawie Dowodu Przyjecia Towaru wystawionego przez Wykonawce z uwzglednieniem wagi zgodnie z pkt. 7
niniejszego paragrafu.

Wszelkie inne regulacje nalezy uzgadnia¢ na pismie.

Wykonawca zastrzega sobie prawo do korekty uzgodnionego wynagrodzenia (ceny),w przypadku gdy rodzaj
powierzonego towaru, jego ilos¢, ciezar lub materiat z ktérego zostat on wytworzony, nie sg zgodne z danymi
zawartymi w zapytaniu ofertowym Zamawiajgcego.

Wykonawcy przystuguje prawo do dodatkowego wynagrodzenia, jezeli oprocz zleconej ustugi zachodzi konieczno$é
przeprowadzenia prac dodatkowych (konieczne uzgodnienie pisemne z Zamawiajagcym).

Pracami dodatkowymi w rozumieniu ust. 14 sg w szczegolnosci: usuwanie starych powlok malarskich, usuwanie
starych warstw cynku, oleju, tluszczu, piaskowanie, dodatkowe wykonywanie otworéw technologicznych,
prostowanie, nakfadanie powlok na cze$¢ materiatu (tzw. ,na dwa razy”) lub powtérne usuwanie powtok i ich
natozenie.

W przypadku braku zlecenia prac dodatkowych okreslonych w ust. 15, a koniecznosci ich wykonania,
Wykonawca nie podnosi odpowiedzialnosci za nienalezyte wykonania zobowigzania wynikle z niniejszego
powodu.

Prace zwigzane z czyszczeniem, prostowaniem i pakowaniem bedg przyjmowane do realizacji w oparciu o osobne
porozumienie. Naleznosci z tego tytutu bedg rozliczane osobno w przypadku, gdy zostang przekroczone zapisy
norm wymienionych w § 3 pkt.3.

Wykonawca nie przyjmuje zwrotéw materiatéw na opakowania.

Jezeli Zamawiajacy i Wykonawca nie umowili sie inaczej, ptatnos¢ za ustuge nastepuje w formie gotowki, przedptaty
lub kartg ptatniczg; w przypadku uzgodnienia odroczonego terminu ptatnosci, termin zaptaty naleznosci za ustugi
wykonane przez Wykonawce wynosi 7 (siedem) dni od daty wystawienia faktury, chyba, ze Zamawiajgcy i
Wykonawca uzgodnili inny termin w formie pisemnej i termin ten zostat wskazany na fakturze.

Jezeli doreczenie faktury na adres siedziby Zamawiajgcego lub wskazanego przez niego miejsca dla doreczen
bedzie niemozliwe z powodu nieodebrania lub odmowy odebrania faktury, to fakture uwaza sie za doreczong w
dniu, w ktdrym doreczyciel pisemnie stwierdzit niemoznos¢ dorgczenia. Fakture wystang elektronicznie uznaje sie z
dostarczong w momencie wystfania faktury na adres e-mail podany przez Zamawiajgcego w zleceniu.

Przez zaptate rozumie sie uiszczenie na rzecz Wykonawcy kwoty okreslonej w fakturze w kasie gotéwkowej lub
wptyw kwoty wynikajacej z faktury na rachunek bankowy Wykonawcy. Koszty przelewu bankowego i inne wydatki
zwigzane z zaptatg ponosi Zamawiajgcy i nie mogg one pomniejsza¢ naleznosci za ustugi wykonane przez
Wykonawce.

Naleznos$¢ na rzecz Wykonawcy jest wymagalna po uptywie terminu okreslonego w ust. 19, bez wzgledu na moment
odebrania ocynkowanych / anodowanych / oksydowanych / pomalowanych / wysrutowanych detali, a takze
niezaleznie od ewentualnych roszczen reklamacyjnych lub odszkodowawczych, albo roszczeh pochodzacych z
innych tytutéw.
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24.

25.

26.

27.
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30.

31.

32.

33.

Zamawiajgcy korzysta z prawa do dokonania potrgcenia, jezeli jego wzajemna wierzytelno$¢ zostata uznana przez
Wykonawce lub zostata potwierdzona prawomocnym orzeczeniem. Zamawiajgcy nie moze dokonywaé zaptaty za
pomocg wielostronnych kompensat umownych, chyba, ze zostato to uzgodnione z Wykonawcg w formie pisemne;.
Uiszczenie nalezno$ci za pomocg weksla lub czeku jest mozliwe tylko wtedy, gdy taki sposéb zaptaty zostat
uprzednio uzgodniony z Wykonawca.

W wypadku uiszczenia naleznosci, dokonanego w sposob okreslony w ust. 24, wszelkie koszty zwigzane z zaptatg
obcigzajg Zamawiajgcego.

Ptatno$¢ dokonywana przy pomocy weksla lub czeku powoduje wygasniecie wierzytelnosci dopiero wéwczas gdy
Wykonawca moze dysponowac kwotg okreslong w wekslu lub czeku.

W wypadku zwioki w zaptacie, Zamawiajgcy uisci na rzecz Wykonawcy odsetki ustawowe za zwtoke.

Wykonawca moze zgda¢ zabezpieczenia dla niezaptaconych naleznosci.

Jezeli Zamawiajgcy nie dotrzymuje uzgodnionych warunkow ptatnosci, stat sie niewyptacalny lub jezeli po zawarciu
umowy, wskutek okolicznosci za ktére Zamawiajgcy ponosi odpowiedzialno$¢, zabezpieczenie wierzytelnosci ulegto
znacznemu zmniejszeniu, Wykonawca moze zgdac spetnienia Swiadczenia bez wzgledu na zastrzezony termin oraz
bez wzgledu na okres realizacji ewentualnych weksli.

Jezeli Zamawiajgcy dopuszcza sie zwloki w wykonaniu swojego zobowigzania do zaptaty zaliczki na poczet
naleznosci (ceny) za ustuge, Wykonawca moze wyznaczy¢ mu dodatkowy termin do wykonania z zagrozeniem, iz w
razie bezskutecznego uptywu wyznaczonego terminu bedzie uprawniony do odstgpienia od umowy.

W wypadku zwioki Zamawiajgcego w wykonaniu zapfaty za ustuge, Wykonawca moze bez wyznaczania terminu
dodatkowego, badz po jego bezskutecznym uptywie zgda¢ wykonania zobowigzania (zapfaty ceny) i naprawy
szkody wynikajgcej ze zwtoki.

Jezeli po przyjeciu zamédwienia powstanie uzasadniona watpliwo$¢ co do wyptacalnosci albo zdolnosci kredytowej
Zamawiajgcego (np. zostat wniesiony wniosek o ogtoszenie jego upadiosci, albo o wszczecie postepowania
uktadowego albo pogorszyla sie jego sytuacja majgtkowa co najmniej do tego stopnia, ze zagraza mu
niewypfacalnos$¢) to Wykonawca jest uprawniony przed wykonaniem ustugi (wedtug jego wyboru) do zgdania zaptaty
z gory, Swiadczenia zabezpieczajgcego, uiszczenia zadatku lub do odstgpienia od umowy i zgdania odszkodowania
za poczynione przez Wykonawce naktady. Takie samo prawo przystuguje Wykonawcy wtedy gdy po zawarciu
umowy Zamawiajgcy zabiega o zwarcie ugody sgdowej lub pozasgdowe;.

W wypadku, gdy Zamawiajgcy ma wzgledem Wykonawcy kilka dtugéw tego samego rodzaju, Wykonawca moze
wedtug wtasnego uznania zaliczy¢ otrzymang naleznos¢ na zaspokojenie jakiejkolwiek wymaganej wierzytelnosci, a
takze na zaspokojenie odsetek od takiej wierzytelnosci.

Prawa zabezpieczajace
§7
Elementy bedace wtasnoscig Zamawiajgcego przekazane Wykonawcy w ramach zlecenia, zostajg przewtaszczone
na rzecz Wykonawcy celem zabezpieczenia wszystkich wierzytelnosci Wykonawcy wynikajgcych z umowy zawartej
z Zamawiajgcym. Po zaptacie zabezpieczonych naleznosci przewtaszczone elementy stajg sie ponownie wtasnoscig
Zamawiajgcego. Zamawiajgcy nie posiada uprawnien do rozporzadzania na rzecz osob trzecich przewtaszczonymi
elementami i jest zobowigzany do oznaczenia ich jako wtasnosci Wykonawcy. Jezeli Zamawiajgcy nie ureguluje w
terminie w catosci naleznosci wynikajgcych z zawartej umowy, przewtaszczone elementy - jezeli nie sg w posiadaniu
Wykonawcy, majg jej by¢ wydane po czym zostang spieniezone na uregulowanie naleznosci.

Jezeli Wykonawca przekazuje Zamawiajgcemu elementy po wykonaniu ustugi cynkowania ogniowego,
galwanicznego, anodowania, oksydacji lub lakierowania proszkowego, przed uregulowaniem naleznosci, to
otrzymane elementy Zamawiajacy przechowuje nieodptatnie.

W chwili uiszczenia przez Zamawiajgcego catej naleznosci za wykonang ustuge wtasno$é wydanego towaru
przechodzi na Zamawiajgcego.

W przypadku nieodebrania gotowych elementéw przez Zamawiajgcego powyzej 3 miesiecy, liczac od dnia
zrealizowania zlecenia przez Wykonawce elementy podlegajg ztomowaniu w ilosci kompensujgcej koszty
magazynowania.

Koszty magazynowania (1% wartosci ocynkowanych detali) liczone sg od 1-go dnia roboczego po uptywie 3-ch
miesigcy od dnia zrealizowania przez Wykonawce zamowienia Zamawiajgcego.

Jezeli elementy podlegajgce wykonanej ustudze zostaty przez Zamawiajgcego przewtaszczone na osobe trzecig, a
Wykonawca wydaje je Zamawiajgcemu przed catkowitym uregulowaniem przez niego naleznosci z tytutu wykonanej
ustugi, Zamawiajacy ceduje na Wykonawce swoje roszczenie do przewtaszczenia zwrotnego.

Zamawiajgcy ma obowigzek wskazania wiasciciela elementéw i upowazni¢ Wykonawce do poinformowania
wilasciciela o jej roszczeniu zwrotnym.

Odbior jakosciowy
§8

Niezwtocznie po otrzymaniu informacji o zrealizowanym zleceniu, Zamawiajacy jest zobowigzany uzgodni¢ z
Wykonawcg termin odbioru elementéw poddanych wykonanej ustudze lub potwierdzi¢ termin ustalony przy zlecaniu
ustugi.
Jezeli Zamawiajgcy nie uzgodni terminu odbioru lub jezeli Zamawiajgcy nie dokona odbioru najpdzniej w ciggu
pieciu dni roboczych po otrzymaniu informacji o realizacji ustugi, uwaza sie, ze popadt on w zwioke wraz z uptywem
pigtego dnia roboczego po odebraniu informacji o realizacji ustugi.
Koszty przechowania elementéw poddanych ustudze po popadnieciu w zwtoke ponosi Zamawiajacy.
Niebezpieczenstwo przypadkowej utraty lub uszkodzenia elementéw przekazanych Wykonawcy w okresie zwioki w
odbiorze ponosi Zamawiajacy.
Z zastrzezeniem pkt. 6, Wykonawca ponosi ryzyko przypadkowej utraty lub uszkodzenia wykonanego dzieta tzn.



pokrytych odpowiednig powtokg (np. cynkiem, farbami proszkowymi, itp.) elementéw od chwili wykonania ustugi do
chwili ich oddania Zamawiajgcemu, chyba Zze wypadki te bedg miaty miejsce po terminie odbioru elementéw,
wowczas Wykonawca nie ponosi ryzyka.

Wykonawca nie odpowiada za utrate, zniszczenie lub uszkodzenie wykonanego dzieta ocynkowania, anodowania
lub pokrycia farbami proszkowymi elementéw spowodowane sitg wyzszg w szczegolnosci: pozarem, uderzeniem
pioruna, powodzig, zalaniem. W zwigzku z tym, od woli Zamawiajgcego zalezy ubezpieczenie sie na jego koszt od
takiego ryzyka.

Jezeli Zamawiajacy zleci dodatkowo Wykonawcy transport lub spedycje swoich elementéw, Wykonawca nie
odpowiada za zwtoke Zamawiajgcego w odbiorze wyrobow.

Jesli Zamawiajgcy odpowiada za opdznienie wysytki wyrobu, Wykonawca jest uprawniony, wedtug swojego wyboru,
do przechowywania gotowego wyrobu na rachunek Zamawiajgcego. W wypadku elementdéw przewtaszczonych na
zabezpieczenie, Wykonawca moze wystgpi¢ z odszkodowaniem wobec Zamawiajgcego z tytutu pozostawania
elementéw gotowych do odbioru na terenie Wykonawcy.

Wykonawca bedzie zawierat umowy ubezpieczenia transportowanych lub wysytanych wyrobow tylko wéwczas, gdy
Zamawiajgcy w sposob wyrazny, na piSmie wyraza takie zadanie oraz gdy pokryje on koszty ubezpieczenia.

Gwarancja na ocynkowanie i powlekanie innymi metalami i farbami proszkowymi oraz anodowanie i oksydacje

Informacje ogoélne — postanowienia wspoélne
§9

Wykonawca udziela gwarancji w zakresie ewentualnych wad ocynkowania ogniowego, cynkowania galwanicznego,
anodowania, oksydacji lub malowania proszkowego oraz zadeklarowanych wtasnosci pokrytych powtokami elementow
pod nastepujgcymi warunkami:

1.

2.
3.

10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

17.

18.

Zgtoszenie przez Zamawiajgcego ujawnionych usterek winno by¢ dokonane na pismie, niezwtocznie po wykryciu
usterek - pod rygorem utraty praw gwarancyjnych.
Do usterek zalicza sig rowniez niekompletnos¢ elementéw poddanych wykonanej ustudze.
Pozniejsze zmiany konstrukcyjne elementéw poddanych uszlachetnieniu oraz zmiana sposobu ich
wykorzystywania (tzw. warunki pracy konstrukcji) w stosunku do pierwotnych ustalen powoduje utrate praw z
gwaranciji.
W przypadku wykrycia ukrytych usterek podczas dalszego przerobu lub obrébki, Zamawiajacy jest zobowigzany
niezwtocznie umozliwi¢ Wykonawcy sprawdzenie stanu towaru.
Zmiany konstrukcyjne elementéw dokonane po zabezpieczeniu antykorozyjnym powodujg utrate praw do
gwaranciji.
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen powierzchni elementéw spowodowanych nadmiernie diugim ich sktadowaniem
przez Wykonawce.
Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za usterki powtok ktére zostaty spowodowane wytgcznie wadg
zastosowanego materiatu z ktorego zostata wykonana konstrukcja.
Z zastrzezeniem pkt. 3 i 7 niniejszego paragrafu, Wykonawca realizuje obowigzek gwarancyjny usuwajgc powstatg
wade fizyczna.
W razie stwierdzenia niekompletnosci elementéw poddanych pokryciu antykorozyjnemu, Wykonawca dokona ich
uzupetnienia, jezeli dostawa jest udokumentowana dowodem dostawy parafowanym przez Wykonawce, a
odpowiedzialno$¢ za ryzyko braku elementu spoczywa na Wykonawcy.
Wady w zakresie natozonych powilok usuwane bedg przez Wykonawce lub przez osobe trzecig na zlecenie
Wykonawcy z uwzglednieniem norm wymienionych w § 3 pkt.3 lub wedtug pisemnych uzgodnien z Zamawiajgcym.
Wykonawca jest zobowigzany wywigzac sie ze swoich obowigzkdéw gwarancyjnych niezwiocznie, nie pdzniej
jednak niz w terminie 30 (trzydziesci) dni roboczych od momentu potwierdzenia przyjecia reklamaciji.
Jezeli wypetnienie obowigzkéw gwarancyjnych napotyka trudne do przezwyciezenia przeszkody, w szczegdlnosci
spowodowane sitg wyzszg lub jakgkolwiek inng przyczyng ktérej nie sposob byto przewidzie¢ ani unikngé pomimo
zachowania nalezytej starannosci, termin okreslony w ust. 11 ulega przedtuzeniu o okres rowny okresowi
niemoznosci realizacji obowigzku gwarancyjnego.
Obowigzujacy okres gwarancji to 12 miesiecy lub inny jesli taki zostat ustalony w formie pisemnej przez
Zamawiajgcego i Wykonawce.
Okres gwarancji rozpoczyna sie od daty wykonania ustugi.
Jezeli w wykonaniu obowigzkéw gwarancyjnych Wykonawca przeprowadzit istotng naprawe, termin gwarancji
biegnie na nowo od dnia zwrdcenia rzeczy naprawione;.
Przez istotng naprawe rozumie si¢ wykonanie nowej powtoki cynkowej, galwanicznej, anodowanej, oksydowanej
lub malarskiej na catej powierzchni.
W pozostatych przypadkach odpowiedzialnosci gwarancyjnej Wykonawcy, termin gwarancji ulega przedtuzeniu o
czas w ciggu ktérego wskutek wady rzeczy objetej gwarancjg uprawniony z gwarancji nie mogt z rzeczy korzystac.
Przedmiotem gwarancji sg wlasciwe parametry powtoki cynkowanej ogniowo, galwanicznie, anodowanej,
oksydowanej, malowanej proszkowo (odpowiednio z normami wymienionymi w § 3 pkt.3), a w szczegdlnosci:

*  grubosé¢ warstwy cynkowej, anodowej, malarskiej

* odpornos¢ na korozje

* odporno$c¢ koloru na zmiany

»  przypadki braku przyczepnosci powtoki, tuszczenia sie¢ powtoki, tworzenia sie pecherzy i odpryskow

+ wady polegajace na kredowaniu sie powtoki malarskiej - wigksze niz okreslone normg ASTM D659 lub wedtug

specyfikacji dostawcy farby proszkowej

« wady zmiany koloru - wieksze jak 10 jednostek CIELAB w stosunku do oryginalnego koloru - wedtug normy
ASTM D2244



»  wady utraty potysku w stopniu wiekszym jak 50% - wedtug pomiaru zgodnego z 1ISO2813

19. Waznos$¢ gwarancji - gwarancja jest wazna wytgcznie, gdy spetnione sg ponizej przedstawione warunki. Jezeli
jeden lub wiecej warunkdéw nie jest spetnionych, wszelkie prawa z tytutu gwarancji wygasaja.

« Dla utrzymania poprawnosci funkcjonowania produktéw nalezy je uzytkowaé, konserwowac i przechowywa¢ w
standardowych warunkach atmosferycznych w zakresie temperatury i ci$nienia, bez agresywnie oddziatujgcych
czynnikow.

* Nalezy zapewni¢, aby konstrukcja lub element stalowy / aluminiowy zostat wykonany zgodnie z ogdlnymi
zasadami przyjetymi w branzy $lusarki stalowej / aluminiowej oraz zgodnie z katalogami warsztatowymi
producenta w zakresie dotyczgcym obrébki.

* Nalezy zapewni¢, aby do produkcji konstrukcji stalowej / aluminiowej nie zostaly uzyte Srodki klejace,
uszczelniajgce, czyszczgce, powodujgce trwate uszkodzenia struktury warstwy cynkowanej, anodowane;,
oksydowanej lub malowanej proszkowo (np. zmiana koloru, wzery itp.), w tym ujawniajgce sie¢ po pewnym
czasie.

* Nalezy zadbac¢, aby w trakcie produkcji i transportu przestrzegane byly przepisy dotyczace zabezpieczenia
powierzchni: do obrébki mechanicznej uzywane byly S$rodki nie niszczgce powierzchni; silikony, masy
uszczelniajgce, Kity szklarskie, smary i chtodziwa stosowane do obrébki mechanicznej powinny posiadac atest,
obojetne pH i nie zawiera¢ substancji szkodliwych dla powtoki lakierniczej i tlenkowej; po obrobce mechanicznej
powierzchnia stali / aluminium byta odttuszczona i zabezpieczona produktami nie niszczgcymi powierzchni;
powierzchnie elementéw stalowych / aluminiowych byly zabezpieczone przed kontaktem z substancjami
zrgcymi, kwasami, zasadami, a w przypadku powierzchni anodowanych unikano bezposredniego kontaktu z
wapnem, cementem i innymi alkalicznymi materiatami budowlanymi; oklejanie powtok dekoracyjnych na
potrzeby obrébki, transportu lub montazu wykonano wylacznie przy zastosowaniu specjalistycznych tasm
(przetestowanych na powierzchniach niewidocznych); powierzchnie elementéw stalowych / aluminiowych byty
starannie zabezpieczone w trakcie transportu i montazu

* Nalezy zadba¢, aby powierzchnia konstrukcji i elementéw stalowych / aluminiowych byta konserwowana
zgodnie z powyzszymi zasadami oraz pkt. 22 niniejszego paragrafu.

20. Gwarancjg nie sg objete szkody na elementach obrabianych przez Wykonawce, powstate po wykonaniu ustugi
przez Wykonawce, bedgce rezultatem oddziatywan mechanicznych, chemicznych i elektrolitycznych. Dotyczy to w
szczegolnosci:

» uszkodzen powstatych podczas transportu, zatadunku, wytadunku, sktadowania, montazu

* uszkodzen bedacych rezultatem zastosowania niewtasciwych obcigzen (wyzsze obcigzenie niz uzgodnione)

*  uszkodzen powloki naniesionej w pézniejszym czasie przez inng firme

21. Wylaczenia gwarancji:

Gwarancja wykonania powtoki cynkowniczej, anodowej, oksydowanej lub malarskiej i jej odpornosci korozyjnej nie

obejmuje:

*  Uszkodzeh mechanicznych, zwigzanych z uszkodzeniem powtoki powstatych w wyniku niewtasciwego oraz
nieostroznego przewozu lub uzytkowania, tj. rysy, zadrapania, uszkodzeh mechanicznych powstatych poprzez
nieprawidlowe uzywanie niedozwolonych materiatdéw tj. papier $cierny, szczotki druciane, szlifierki, itp.,
uszkodzen powstatych na skutek mechanicznego dziatania zjawisk przyrodniczych (np. silne wiatry niosgce
piasek).

* Nieciggtosci powtoki bedgce wynikiem przerdbek konstrukcji po procesie pokrycia powtokami antykorozyjnymi
przez Wykonawce (np.: ciecie, wiercenie, spawanie itd.)

* Uszkodzen chemicznych powlok w szczegdlnosci narazonych na dziatanie agresywnego srodowiska np.
spowodowanych poprzez kontakt danej powloki z substancjami alkalicznymi, substancjami agresywnymi
chemicznie lub narazonych na dziatanie agresywnego s$rodowiska (np. $rodowisko pary wodnej,
zanieczyszczenie tlenkami siarki, wegla, azotu, pytami) lub substancji zrgcych, kwaséw, zasad, itp., uszkodzen
powstatych na skutek chemicznego dziatania zjawisk przyrodniczych (np. kwasne deszcze); w przypadku
powierzchni anodowanych dodatkowo narazonych na bezposredni kontakt z wapnem, cementem i innymi
alkalicznymi materiatami budowlanymi.

*  Uszkodzen spowodowanych tym, ze konstrukcja lub element stalowy / aluminiowy zostat wykonany niezgodnie
z zasadami przyjetymi w branzy $lusarki stalowej / aluminiowej (otwory technologiczne, odpowiednie materiaty
spawalnicze, konstrukcja umozliwiajgca swobodne wyptukiwanie kagpieli z zamknietych profili, itp.), np. tzw.
"krwawe wycieki" bedgce nastepstwem wylewania sie resztek kwasu i topnika z matych szczelin.

» Uszkodzen powioki powstatlych po przekazaniu elementéw Zamawiajgcego, powstatych w wyniku dziatania
Zamawiajgcego lub osob trzecich, w tym wskutek btedéw montazowych lub konstrukcyjnych lub innych
powstatych z przyczyn lezgcych po stronie uzytkownika.

»  Uszkodzen mechanicznych powtoki, ktére powstaty w czasie obrobki plastycznej elementow.

+  Uszkodzen powtoki wynikajgcych z okolicznosci pozostajgcych poza kontrolg Wykonawcy i/lub Zamawiajgcego,
tj. na skutek dziatania sity wyzszej, klesk zywiotowych, wywotane gwattownymi zmianami temperatury (szokiem
termicznym).

»  Uszkodzen powtoki ktére powstaty w wyniku naturalnego zuzycia powtoki lub normalnego procesu starzenia.

*  Odksztatcen powierzchni powstatych na skutek nadmiernych naprezen spowodowanych niedopuszczalnym
obcigzeniem elementéw lub w wyniku obrébki mechanicznej lub plastycznej wykonanej po procesie
cynkowania, anodowania, oksydacji lub malowania.



22.
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. Uszkodzen bedacych nastepstwem dziatania na powtoke wysokiej temperatury.

*  Wystepowania plam i przebarwien, ktére sg naturalnym elementem narazenia konstrukcji cynkowanych,
anodowanych, oksydowanych lub malowanych na promieniowanie ultrafioletowe lub dziatania innych czynnikow
atmosferycznych, np. biato-szare naloty na powierzchni ocynkowanej ogniowo — tzw. "biata rdza" powstajgca
pod wplywem warunkéw atmosferycznych

+  Wad powtoki spowodowanych zamontowaniem elementéw ocynkowanych, anodowanych, oksydowanych lub
malowanych proszkowo w pofgczeniu z innymi metalami nieodpornymi na korozje, ktéra moze wplywac¢ na
korozje tych elementéw; wad powtoki spowodowanych zamontowaniem anodowanych elementéw aluminiowych
w potgczeniu z materiatami takimi jak niektére metale np. miedz i otéw, ktére powoduja korozje galwaniczng lub
w potgczeniu z niektérymi gatunkami drewna np. dab i orzech, ktére powodujg nalot.

*  Uszkodzen spowodowanych nienalezytym przechowywaniem, np. narazone na niekorzystne czynniki
atmosferyczne (deszcz, gradobicie, itp.).

*  Uszkodzen powtoki zwigzanych z niewtasciwym zabezpieczeniem detali w czasie trwania prac budowlanych.

* Uszkodzen , ktore nie wptywajg na normalny estetyczny wyglad detali.

*  Uszkodzen zwigzanych ze zdjeciem (odtrawienie lub Srutowanie / piaskowanie) i ponownym natozeniem
powtoki, w tym zmiany wymiarow.

*  Uszkodzen zwigzanych z korozjg galwaniczng, spowodowang zastosowaniem niewtasciwych stopow
materiatéw lub korozjg nitkowg spowodowang zastosowaniem niewtasciwego stopu aluminium.

*  Uszkodzen powstatych w wyniku pozaru, aktow wandalizmu, dziatah wojennych, katastrof czy kataklizmdw.

*  Wad powloki zwigzanych z niewtasciwg konserwacjg elementow.

Konserwacja elementow:

*  Aby zapobiec gromadzeniu sie brudu na powierzchni elementéw, zaleca sie mycie elementéw ocynkowanych
ogniowo lub galwanicznie, anodowanych lub pokrytych powtokg malarskg z czestotliwoscig przynajmniej cztery
razy do roku. Elementy, ktére nie byly czyszczone przez dtuzszy okres czasu, wymagajg na ogét czyszczenia
przy pomocy materiatdw sciernych, ktére moga spowodowac uszkodzenia powtoki.

+ Na terenach, gdzie powtoka moze wchodzi¢ w kontakt ze stgzonymi zanieczyszczeniami atmosferycznymi
(chemicznymi itp.), na terenach przemystowych i morskich konieczne bedzie zwiekszenie czestotliwosci
czyszczenia do, np. raz w miesigcu.

»  Agresywne srodki czyszczace, takie jak preparaty na bazie kwaséw (np. do zapraw budowlanych i szkta) moga
powodowac uszkodzenia w postaci plam, przebarwien, ktdre z kolei mogg zapoczatkowac proces korozji na
powierzchniach ocynkowanych ogniowo lub galwanicznie, anodowanych lub pokrytych powtokg malarska.

+  Stosowanie rozpuszczalnikow organicznych do czyszczenia lub prac konserwacyjnych jest niedozwolone.

+ Do mycia elementéw, uzywac nalezy wylgcznie ptyndw o neutralnym pH (nie wolno stosowac¢ kwasnych lub/i
alkalicznych srodkéw chemicznych), z uwzglednieniem zalecen producenta co do mozliwosci zastosowania
uzywanego preparatu. Do czyszczenia mozna uzywac wytgcznie migkkich materiatow.

* Do czyszczenia elementow nie wolno stosowac substancji zawierajgcych srodki $cierne, ktére moga
powodowac zarysowania lub zmatowienia powtoki.

Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za usterki powlok i szkody w przedmiocie, ktére zostaty

spowodowane wada zastosowanego materiatu z ktérego zostata wykonana konstrukcja. Wykonawca ceduje

na Zamawiajgcego swoje roszczenie odszkodowawcze w stosunku do dostawcy materiatu i w zwigzku z tym za tego
rodzaju usterke ponosi wytgcznie subsydiarng odpowiedzialno$é wobec Zamawiajgcego.

Ogolne warunki przygotowania konstrukcji do cynkowania oghiowego, galwanicznego,
anodowania, oksydacji lub malowania proszkowego stosowane przez GRUPA GAL Sp. z 0.0.
§ 10

Cynkowanie ogniowe

Niniejsze warunki okre$lajg w ogdlnym zarysie wymagania jakie muszg spetnia¢ konstrukcje stalowe dostarczane do
Ocynkowni GRUPA GAL celem natozenia na nie powtoki cynkowej metodg zanurzeniowg zgodnie z normg PN-EN
ISO1461. Szczegodtowe warunki, w tym gwarancyjne, sg opisane w OWHIG GRUPA GAL dostepnych na stronach
internetowych firmy oraz w dziatach obstugi klienta w kazdym zaktadzie GRUPA GAL.

Przestrzeganie tych warunkéw zapewni Klientowi terminowg obstuge oraz zadowolenie z jakosci $wiadczonych ustug.

1.

Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest przedstawienie Ocynkowni rysunkéw konstrukcji, w celu ustalenia
w jakim zakresie nadajg sie ona do ocynkowania. W razie potrzeby spisana zostanie dodatkowa notatka stuzbowa.
W przypadku konstrukcji prostych, nie budzgcych zadnych watpliwosci jak np. stal profilowa, otwarte rury z
kotnierzami w odcinkach do 6800mm (lub krétszych, w zalezno$ci od gabarytéw danego zaktadu), Ocynkownia nie
wymaga przedstawienia do wglgdu rysunkdéw roboczych takich elementow.

Elementy konstrukcji powinny posiada¢ otwory technologiczne do ich podwieszania. W przypadku elementéw o
diugosciach do 2200 mm powinny one posiadac jeden otwdr o $rednicy nie mniejszej niz 10 mm (wielkos¢ zalezy od
ciezaru konstrukgcji i powinna by¢ konsultowana z kierownikiem Ocynkowni), usytuowany nie dalej jak 30mm od
konca elementu. Natomiast elementy dtuzsze powinny posiada¢ dwa otwory na przeciwlegtych koncach.
Dopuszczalne sg inne rozwigzania technologiczne (np. stosowanie specjalnych uchwytéw), jednakze ich potozenie
musi by¢ skonsultowane z odpowiednimi stuzbami Ocynkowni (kierownik lub mistrz produkcji). Szczegotowe
informacje sg dostepne na www.cynkowanie.pl/pl/baza-wiedzy.

W przypadku stosowania elementéw o przekrojach zamknietych, konstrukcje powinny by¢ zaprojektowane i
wykonane w sposob umozliwiajgcy swobodny przeptyw gazéw i cieczy — powinny posiada¢ specjalne otwory
technologiczne, ktérych wielko$¢ nalezy uzgodni¢ z odpowiednimi stuzbami Ocynkowni (kierownik lub mistrz




produkcji). W przypadku niewtasciwego poinformowania Ocynkowni, iz na przyklad w niewidocznych miejscach
zostaty umiejscowione takie otwory, Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne zniszczenie takiego
elementu i moze obcigzy¢ Zamawiajgcego kosztami ewentualnego wybuchu.

4. Miejsca tgczenia na zaktadke, wymagajg otworow odpowietrzajgcych, gdyz w przypadku nieszczelnosci spoin, moze
nastgpi¢ wybuch i zniszczenie elementu, za co Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci.

5. Konstrukcje powinny by¢ oczyszczone (najlepiej przez Srutowanie), nie powinny posiada¢ zawalcowan, zgorzelin,
odpryskéw  spawalniczych,  powierzchni  zabrudzonych  farbami, olejami,  pokostami, preparatami
przeciwodpryskowymi, smoftami zywicznymi, itp. Ewentualne stwierdzone zanieczyszczenia powinny by¢ usuniete
przez Zamawiajgcego, w przeciwnym wypadku Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za powstate z tego tytutu
nieciggtosci powtok. Ewentualne poprawy powtoki bedg wykonywane wylgcznie na koszt Zamawiajgcego.
Nieréwnosci na powierzchni stali (zawalcowania, wzery korozyjne i zgorzelinowe, odpryski spawalnicze) stajg sie po
ocynkowaniu bardziej widoczne.

6. W przypadku gdy element jest uznany za nadajacy sie do cynkowania, ale sprawdzenie jakosci powierzchni przed
cynkowaniem nie jest mozliwe (np. konstrukcje rurowe, skrzynkowe), Ocynkownia nie bierze odpowiedzialnosci za
jakos¢ powtoki w miejscach niewidocznych.

7. Konstrukcje powinny by¢ wykonane z jednego gatunku stali, w ktorej zawarto$¢ krzemu powinna by¢ mniejsza od
0,03% Ilub miesci¢ sie w przedziale 0,15% do 0,25%. Proporcje taczonych ze sobg elementéw o réznych
grubosciach nie powinny przekraczac 1:4.

8. W konstrukcji nie mogg wystepowac naprezenia, poniewaz specyfika procesu cynkowania moze doprowadzi¢ do
deformacji lub uszkodzeh elementéw. Dotyczy to w szczegdlnosci ré6znego rodzaju blach i elementéw do nich
przyspawanych. Ocynkownia nie ma wptywu na takie ewentualne uszkodzenia i nie ponosi odpowiedzialnosci z tego
tytutu.

9. Konstrukcje nie powinny posiada¢ szczelin lub wnek (np. przy potgczeniach spawanych, niedomkniete spoiny, itp.)
poniewaz mogg po ocynkowaniu wylewac sie z nich resztki topnika lub kwasu, pogarszajgc jako$¢ i wyglad powtoki
(tzw. ,krwawe wycieki” lub ,pocenie”). Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci z tego tytutu.

10. W elementach nie przystosowanych do cynkowania ogniowego, mogg gromadzic¢ sie popioty, tworzy¢ sople cynku
oraz miejsca niedocynkowane, co moze pogorszy¢ wyglad i jakos¢ powtoki. Ocynkownia nie wykonuje obrébki
wykanczajacej po ocynkowaniu (np. pod malowanie), a jedynie obréobke zgrubng polegajacg na oczyszczeniu i
zabezpieczeniu miejsc styku z oprzyrzgdowaniem technologicznym, stepienie ostrych sopli (bez ich usuniecia) i
zaciekow cynku. Elementy o gabarytach nie przekraczajacych 1.000 x 1.000mm oraz wadze jednostkowej do 10 kg
po ocynkowaniu nie sg poddawane obrébce i sg wydawane Zamawiajgcego razem z drutami, na ktérych byly
podwieszane podczas procesu cynkowania ogniowego.

11. Ocynkownia nie ponosi odpowiedzialnosci za zalanie cynkiem otwordw i gwintéw. Usuniecie takich zalan bedzie
wykonane we wtasnym zakresie przez Zamawiajgcego.

12. Konstrukcja przewozona do cynkowania powinna by¢ odpowiednio przystosowana do roztadunku urzgdzeniami
dzwigowymi (wozkiem widtowym lub suwnicg — w tym przypadku po pisemnym uzgodnieniu z Wykonawcg), tak aby
czynnosci roztadunkowe mogly przebiega¢ sprawnie i szybko. W przeciwnym razie Ocynkownia bedzie odsytata
transport z konstrukcjg na koszt Zamawiajgcego.

13. Obrdébka doktadna detali moze by¢ rowniez wykonana przez Ocynkownig (np. pod malowanie) po wczesniejszym
uzgodnieniu przy zamowieniu ustugi cynkowania i malowania oraz dokonaniu wyceny dodatkowej ustugi przez
kierownika lub mistrza produkc;ji.

Cynkowanie galwaniczne i anodowanie, oksydacja, pasywacja, trawienie

Niniejsze warunki okreslajg w ogdlnym zarysie wymagania jakie muszg spetnia¢ detale dostarczane do galwanizerni

GRUPA GAL celem nafozenia na nie powlok galwanicznych, w tym anodowanie. Szczegotowe warunki, w tym

gwarancyjne, sg opisane w OWHIG GRUPA GAL dostepnych na stronach internetowych firmy oraz w dziatach obstugi

klienta w kazdym zakfadzie GRUPA GAL.

Przestrzeganie tych wymagan zapewni klientowi terminowg obstuge oraz zadowolenie z jako$ci Swiadczonych ustug.

1. Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest uzgodnienie zlecenia z obstugg Galwanizerni, w celu ustalenia w
jakim zakresie detale nadajg sie do pokrycia powtokami galwanicznymi (m.in. gabaryty) oraz konkretnej technologii /
procesu.

2. Detale przeznaczone do cynkowania galwanicznego, jesli majg charakter profili zamknietych, powinny mie¢ otwory
technologiczne (co najmniej dwa) w celu usuniecia kgpieli. Detale powinny by¢ spawane w ten sposob, aby
umozliwi¢ wyciekanie kapieli technologicznych. Drobne detale sg pokrywane powilokg cynkowg w bebnach.
Minimalny wsad detali to 15 kg. llosci mniejsze mogg by¢ wykonane za odpowiednig doptatg. Detale przeznaczone
do anodowania aluminium nie mogg posiada¢ jakichkolwiek elementow stalowych, typu $ruba, tulejka, itp. Do
anodowania nadajg sie tylko: aluminium, stopy aluminium z Cu, Mn, siluminy. Nie nadajg sie do anodowania stopy
odlewnicze z aluminium. W elementach z otworami nieprzelotowymi istnieje mozliwos¢ gromadzenia kagpieli
procesowej. Detale powinny byc¢ tak skonstruowane, aby umozliwiaty swobodne wyptyniecie lub wyptukanie kapieli.
Powierzchnia przygotowana nieodpowiednio przed anodowaniem, po anodowaniu pozostanie w takim samym
stanie. Do oksydacji przeznaczone sg elementy stalowe i stopy nie zawierajgce Ni. Maksymalny ciezar elementu to
80 kg.

3. W przypadku stosowania detali o przekrojach zamknigtych, konstrukcje powinny by¢ zaprojektowane i wykonane w
sposéb umozliwiajgcy swobodny przeptyw gazoéw i cieczy — powinny posiadac¢ specjalne otwory technologiczne,
ktorych wielkos¢ nalezy uzgodni¢ z odpowiednimi stuzbami Galwanizerni (kierownik lub mistrz produkcji). W
przypadku ztego poinformowania Galwanizerni, iz na przyktad w niewidocznych miejscach zostalty umiejscowione
takie otwory, Galwanizernia nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne zniszczenie takiego detalu.

4. Detale powinny by¢ oczyszczone, nie powinny posiada¢ zawalcowan, zgorzelin, odpryskow spawalniczych,
powierzchni zabrudzonych farbami, olejami, pokostami, preparatami przeciwodpryskowymi, smotami zywicznymi,
itp. Ewentualne stwierdzone zanieczyszczenia powinny by¢ usuniete przez Zamawiajgcego, w przeciwnym wypadku
Galwanizernia nie ponosi odpowiedzialnosci za powstate z tego tytutu nieciggtosci powtok. Ewentualne poprawy



powloki bedg wykonywane wytgcznie na koszt Zamawiajgcego. Nieréwnosci na powierzchni stali (zawalcowania,
wzery korozyjne i zgorzelinowe, odpryski spawalnicze) stajg sie po galwanicznym pokryciu powtokami bardziej
widoczne.

5. W przypadku gdy element jest uznany za nadajgcy sie do galwanizacji, ale sprawdzenie jako$ci powierzchni przed
natozeniem powloki nie jest mozliwe (np. konstrukcje rurowe, skrzynkowe), Galwanizernia nie bierze
odpowiedzialnosci za jakos¢ powtoki galwanicznej w miejscach niewidocznych.

6. Konstrukcje nie powinny posiada¢ szczelin lub wnek (np. przy potgczeniach spawanych, niedomkniete spoiny, itp.)
poniewaz mogg po natozeniu powtok wylewac sig¢ z nich resztki chemikaliéw (kwasy i inne preparaty chemiczne
stuzgce do naktadania powtok lub oczyszczania detali), pogarszajgc jako$¢ i wyglad powtoki. Galwanizernia nie
ponosi odpowiedzialnosci z tego tytutu.

7. Konstrukcja przewozona do cynkowania, anodowania lub oksydacji powinna by¢ odpowiednio przystosowana do
roztadunku urzadzeniami dzwigowymi (wézkiem widlowym), a elementy drobne umieszczone w odpowiednich
pojemnikach, tak aby czynnosci roztadunkowe mogty przebiega¢ sprawnie i szybko. W przeciwnym razie
Galwanizernia bedzie odsytata transport z elementami na koszt Zamawiajgcego.

Malarnia proszkowa / $srutownia

Niniejsze warunki okreslajg w ogolnym zarysie wymagania jakie muszg spetnia¢ konstrukcje stalowe dostarczane do

Malarni Proszkowej GRUPA GAL celem natozenia na nie powtoki malarskiej proszkowej metodg elektrostatyczng,

zgodnie z normg PE-EN 1SO12944 (naktadanie powlok malarskich) oraz PE-EN ISO 8501 (przygotowanie podfoza do

malowania). Szczegétowe warunki, w tym gwarancyjne, sg opisane w OWHiIG GRUPA GAL dostepnych na stronach
internetowych firmy oraz w dziatach obstugi klienta w kazdym zaktadzie GRUPA GAL.

Przestrzeganie tych warunkéw zapewni Klientowi terminowg obstuge oraz zadowolenie z jako$ci Swiadczonych ustug.

1. Podstawowym warunkiem przyjecia zlecenia jest uzgodnienie zlecenia z obstugg Malarni, w celu ustalenia w jakim
zakresie detale nadajg sie do pokrycia farbami proszkowymi (m.in. stan powierzchni, rodzaj istniejgcego pokrycia
powierzchni powtokami, gabaryty, itp.).

2. W przypadku elementéw przeznaczonych do lakierowania proszkowego nalezy uwzgledni¢ fakt "punkt styku
zawieszki", czyli miejsce w ktorym element lakierowany styka sie¢ z zawieszkg — w tym miejscu powierzchnia
lakierowanego elementu bedzie nieréwna.

3. Elementy ocynkowane ogniowo przed lakierowaniem muszga by¢ poddane starannej obrébce oscylacyjno-
mechanicznej w celu usuniecia wad wystepujgcych w powloce typu - zlewy, zacieki, wtrgcenia itp. (obrobka
mechaniczna jest po stronie Zamawiajgcego z zastrzezeniem, iz Zamawiajgcy moze zleci¢ obrobke mechaniczng
Malarni na zasadzie odrebnych ustalen i za odregbnym wynagrodzeniem).

4. Elementy ze stali "czarnej" na ktérych wystepujg ostre krawedzie konstrukcji lub powstate w wyniku ciecia,
otworowania itp. muszg zosta¢ odpowiednio mechanicznie wyoblone przed wykonaniem obrobki lakierowania
proszkowego, w przeciwnym przypadku w miejscach ostrych krawedzi mogg wystapi¢ ogniska korozji co nie bedzie
podstawg do reklamaciji (wyoblenie mechaniczne krawedzi po stronie Zamawiajgcego).

5. Elementy przeznaczone do lakierowania proszkowego powinny by¢ wolne od wszelkich uszkodzeh mechanicznych,
tj.: nie mogg posiadac rys, wgniecen odksztatcen, itp. uszkodzen (zapewnienie o spetnieniu wymagan spoczywa na
Zamawiajgcym, Malarnia nie dokonuje kontroli materiatu w powyzszym zakresie). Powierzchnia elementoéw musi by¢
surowa, cynkowana, nie lakierowana i nie anodowana. W przypadku ocynkowania galwanicznego lub ogniowego,
powierzchnia powinna by¢ wolna od pasywaciji. Powierzchnia elementéw musi by¢ wolna od jakichkolwiek
zanieczyszczen, takich jak: kleje, silikony, farby, lepiszcze, uszczelniacze niezmywalne w roztworach wodnych itp.
Elementy nie mogg mie¢ uszkodzonej powierzchni (np. w nastepstwie niewlasciwego ich przechowywania czy
sktadowania), objawiajacej sie plamami, nalotem czy pytem, powstatymi w wyniku rozwoju korozji. Ewentualne
stwierdzone zanieczyszczenia powinny by¢ usunigete przez Zamawiajgcego, w przeciwnym wypadku Malarnia nie
ponosi odpowiedzialnosci za powstate z tego tytutu nieciagtosci powtok malarskich. Ewentualne poprawy powioki
bedg wykonywane wytgcznie na koszt Zamawiajgcego. Elementy z czarnej stali powinny by¢ wypiaskowane /
wysrutowane przed malowaniem, w przeciwnym wypadku Malarnia nie udziela gwarancji na powtoki. W przypadku
elementéw przeznaczonych do S$rutowania, powierzchnie elementéw, ktére moga sie uszkodzi¢é w wyniku
Srutowania (gwinty, powierzchnie $lizgowe, itp.) powinny by¢ zabezpieczone przez Zamawiajgcego. Maszyny i
urzgdzenia powinny byé dostarczone w postaci rozmontowanej na pojedyncze elementy przeznaczone do
Srutowania - GRUPA GAL nie prowadzi demontazu urzgdzehn i maszyn. Drobne elementy (wymiary ponizej
350x350x100mm) — podlegaja indywidualnej ocenie mozliwosci ich $rutowania / malowania. Elementy wykonane z
blachy badz elementy zawierajgce blache o grubosci ponizej 10mm moga ulec deformacji lub uszkodzeniu — w
takich wypadkach $rutowanie odbywa sie na odpowiedzialno$¢ Zamawiajgcego. Elementy motoryzacyjne (elementy
zawieszenia, zaciski hamulcowe, ramy, zderzaki itp.) wyceniane sg indywidualnie i Srutowane na odpowiedzialnos¢
Zamawiajgcego.

6. W przypadku gdy element jest uznany za nadajgcy sie do malowania proszkowego, ale sprawdzenie jakosci
powierzchni przed malowaniem nie jest mozliwe (np. konstrukcje rurowe, skrzynkowe), Malarnia nie bierze
odpowiedzialnosci za jakos¢ powtoki w miejscach niewidocznych. Ewentualna naprawa powtoki lakierniczej w
przypadku elementéw zabudowanych bedzie wykonywana lakierami renowacyjnymi.

7. W przypadku elementéw ocynkowanych ogniowo, powtoka cynkowa wyrobéw przeznaczonych do lakierowania
proszkowego musi spetnia¢ wymagania okreslone w normie PN-EN 1SO1461.

8. Przy wykonaniu powtoki lakierniczej na ré6znego rodzaju materiatach (stal czarna, aluminium, stal ocynkowana, itp.)
moga wystgpi¢ znaczne réznice w odcieniach, szczegdlnie w przypadku kolorow zéttych i pomaranczowych (ogdlnie
pojetych barwach cieptych (RAL z zakresu 1***-6***),

9. Malarnia nie ponosi odpowiedzialnosci za pokrycie farbami np. gwintéw. Usuniecie takich pokry¢ bedzie wykonane
we wiasnym zakresie przez Zamawiajgcego. Istnieje mozliwos¢ wczesniejszego zabezpieczenia takich elementéw,
za uprzednim uzgodnieniem z Malarnia.

10. Elementy przewozone do malarni powinny by¢ odpowiednio przystosowane do roztadunku urzgdzeniami
dzwigowymi (wézki widtowe), tak aby czynnosci roztadunkowe mogly przebiegac sprawnie i szybko. Detale powinny



11.

by¢ utozone na euro-paletach. W przypadku detali o gabarytach uniemozliwiajgcych zastosowanie euro-palet nalezy
utozy¢ elementy na belkach. W przypadku odbioru elementéw samochodem nie przystosowanym do zatadunku
wozkiem widtowym, po stronie Zamawiajgcego jest zapewnienie wtasnego personelu do zatadunku towaru recznie.
Pracownicy GRUPA GAL nie zapewniajg zatadunku recznego elementow malowanych - chyba, ze Zamawiajgcy
wczesniej uprzedzi o tym fakcie i uzgodni ten fakt z Malarnig, za oddzielnym wynagrodzeniem. W przeciwnym razie
Malarnia bedzie odsytata transport z konstrukcjg na koszt Zamawiajgcego.

Obrobka doktadna detali pod malowanie moze by¢ réwniez wykonana przez Malarnie po wczesniejszym
uzgodnieniu przy zamowieniu ustugi malowania proszkowego oraz dokonaniu wyceny dodatkowej ustugi przez
kierownika lub mistrza produkcji. Malarnia nie wykonuje obrébki (matowienia) stali nierdzewne;j.

Wymagania techniczne dotyczgce elementéw i konstrukcji przeznaczonych do ocynkowania
ogniowego elementéw stalowych, pokryé galwanicznych, anodowych, oksydacji oraz malowania
proszkowego

§11

1. Elementy przeznaczone do cynkowania ogniowego lub pokry¢ galwanicznych powinny mie¢ taki ksztatt, by
umozliwi¢ kapieli swobodny dostep do wszystkich przestrzeni zaréwno otwartych jaki i wewnetrznych a nastepnie
zapewni¢ swobodny odptyw.

2. Na etapie projektowania nalezy uwzgledni¢ przede wszystkim:

. wymiary wanien procesowych, cynkowniczych i galwanicznych, wymiary pieca w malarni proszkowej
. ilos¢ i wielkos¢ otworéw technologicznych
. mozliwos¢ wystapienia odksztatcen termicznych

3. W zaleznosci od uzytych profili, przed cynkowaniem ogniowym i galwanicznym nalezy wykona¢ otwory
odpowietrzajace i sciekowe wedtug wielkosci i ilosci otworéw przedstawionych w tabeli. W przypadku watpliwosci ich
usytuowanie i rozmiar nalezy uzgodni¢ z Wykonawca.

4. Wymagane wielkosci otworéw odpowietrzajacych i $ciekowych w cynkowaniu ogniowym
(www.cynkowanie.pl/pl/baza-wiedzy/wymagania-technologiczne-cynkowanie-ogniowe):

Minimalna $rednica otworéw na koncach profilu dla liczby
Wymiary profilu zamknietego mniejsze niz: [mm] otworow [mm]

1 2 3
15 15 20x10 8
20 20 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 10
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

10.

11.

Dostarczane konstrukcje muszg posiada¢ dodatkowo otwory lub uchwyty technologiczne umozliwiajgce
podwieszenie go na zawieszkach do urzgdzen transportowych.

Elementy do cynkowania ogniowego, galwanicznego, anodowania, oksydacji i malowania proszkowego nie mogg
posiada¢ na powierzchni zanieczyszczen nie dajacych sie usung¢ w procesie obrébki chemicznej przed natozeniem
powlfoki antykorozyjnej, poprzez odtluszczanie i trawienie, np. farb, lakieréw, silikonéw, smotly, smaréw, zuzla
spawalniczego itp. Zanieczyszczenia te powinny zosta¢ usuniete przez Zamawiajgcego, najkorzystniej metoda
obrébki strumieniowo — $ciernej (piaskowanie / Srutowanie).

W przypadku wystepowania powierzchni stycznych utworzonych przez zespawanie szczelng i ciggtg spoing dwdch
ptaszczyzn, ktérej powierzchnia przekracza 70cm? ale jest mniejsza niz 400cm?, to nalezy te przestrzen otworzy¢
przez nawiercenie otworu. W przypadku gdy powierzchnia taka miataby przekraczac 400cm2, to nalezy zapewnic
odstep co najmniej 3mm pomiedzy zachodzgacymi na siebie ptaszczyznami oraz zapewni¢ doptyw i odptyw
wszelkich cieczy.

Elementy przeznaczone do cynkowania ogniowego powinny by¢ skonstruowane z materiatu o zblizonej grubosci.
lloraz maksymalnej grubosci Scianki elementu do minimalnej nie powinien przekroczy¢ wartosci 4. W innym
przypadku nalezy przewidzie¢ oddzielnie elementy, tak by cynkowa¢ osobno czesci elementu, w ktorych iloraz
grubosci max. i min. nie bedzie przekraczat wartosci 4.

Jezeli w konstrukcji wystepujg naprezenia hutnicze lub spawalnicze, to w wyniku cynkowania ogniowego moze to
doprowadzi¢ do deformacji ksztaltu w postaci zwichrowania, skrzywienia lub pekniecia. Wykonawca nie ma na to
wplywu i nie ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.

W przypadku wystepowania statych potgczen ruchomych typu: zawiasy, przeguby, tuleje itp., nalezy zapewni¢ luz
min. 3mm, gdyz w innym przypadku po natozeniu powtoki cynkowej w wyniku cynkowania ogniowego lub malarskiej,
mogg zostac¢ unieruchomione, za co Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci. O istnieniu takich elementow nalezy
powiadomi¢ Wykonawce przy sktadaniu zlecenia.

Nalezy unika¢ szczelin, wnek i dziur w spoinach z ktorych w trakcie procesu cynkowania mogg gromadzi¢ sie resztki
kwasu, topnika lub innych ptynéw procesowych oraz w przypadku cynkowania ogniowego dodatkowo popiot,
powodujgc rdzawe wycieki z tych miejsc lub miejsca niedocynkowania. Wykonawca nie ma wptywu na wystgpienie
takich efektéw i nie ponosi z tego tytutu odpowiedzialnosci.
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Zbiorniki, zamkniete kadzie, zamkniete komory, inne zamkniete elementy konstrukcyjne, w szczegolnosci w
konstrukcjach rurowych oraz przestrzenie pomiedzy powierzchniami spawanymi powinny by¢ wyposazone w
odpowiednie otwory technologiczne. Potozenie otworéw nalezy uprzednio uzgodni¢ z Wykonawca.

Jezeli wyrdb przekazywany Wykonawcy do natozenia powtoki jakakolwiek metodg zawiera jakiekolwiek substancje

palne, Zamawiajacy jest zobowigzany do ich catkowitego usuniecia przed wydaniem elementu Wykonawcy, ze

wzgledu na niebezpieczenstwo wybuchu lub pozaru.

Jezeli Zamawiajacy nie wykonat otworéw technologicznych lub wykonat je w miejscu nie uzgodnionym z

Wykonawcg, nie poinformowat Wykonawcy na pismie o zamknietych przestrzeniach w przekazanych elementach

lub nie usungt z nich substancji palnych, ponosi on odpowiedzialnos¢ za wszelkie szkody wywotane swoim

zachowaniem (dziataniem lub zaniechaniem), powstate tak w mieniu Wykonawcy, jak i w imieniu oséb trzecich.

Wykonawca zastrzega sobie prawo do wstrzymania sie z wykonaniem ustugi bez zadnych negatywnych dla siebie

konsekwencji prawnych, jezeli Zamawiajgcy nie dopetnit obowigzkéw przewidzianych w pkt. 1-14 niniejszego

paragrafu.

Maksymalne wymiary i masa konstrukcji nie powinny przekracza¢ wymiaréw wiasciwych dla danego zakfadu,

determinowanych wymiarami wanien procesowych i cynkowniczych / anodowych. Maksymalne wymiary i masy

konstrukcji sg dostepne w kazdym zaktadzie Wykonawcy.

W przypadku dostarczenia elementéw niespetniajgcych warunkéw podanych powyzej, Wykonawca zawiadomi o tym

fakcie Zamawiajgcego i w porozumieniu z nim moze wykona¢ dodatkowe prace, obcigzajgc go poniesionymi

kosztami.

Przez prace dodatkowe rozumie sie w szczegdlnosci: usuwanie starych powtok malarskich, usuwanie starych

warstw cynku, oleju, thuszczu, obrobka strumieniowo - Scierna, dodatkowe wykonywanie otworéw technologicznych,

prostowanie, cynkowanie elementéw ponadgabarytowych.

Na wykonywanych powtokach dopuszczalne s3a:

+ $lady powstajgce w miejscach styku cynkowanego, anodowanego, oksydowanego, trawionego lub malowanego
elementu z oprzyrzadowaniem technologicznym pod warunkiem jednak, ze miejsca te sg odpowiednio
zabezpieczone antykorozyjnie.

* naprawione w sposéb okreslony w normach przedmiotowych pojedyncze nieciggtosci powtoki cynkowej,
anodowanej, oksydowanej lub malarskiej.

+ zgrubienia powtoki cynkowej i miejscowe zacieki, pod warunkiem, ze nie utrudniajg pozniejszego montazu,

+ zmiany wyglgdu powloki; obszary matowe, jasnoszare lub ciemnoszare bedgce wynikiem zgrubienia powtoki.

* nieréwnosci powtok cynkowych / malarskich odzwierciedlajgce powierzchnie wykonanego elementu; odpryski
spawalnicze, wzery zgorzelinowe, wzery korozyjne, zawalcowania, tuski, naderwania.

Projektowanie konstrukcji przeznaczonych do cynkowania ogniowego
§12

Obszerne wskazoéwki dotyczace projektowania konstrukcji do cynkowania ogniowe znalez¢ mozna w normach
wskazanych w § 3 pkt.3.

Wszelkie wewnetrzne usztywnienia w postaci wspawanych weztéwek usztywniajacych belke, powinny mie¢ obciete
narozniki, a wewnetrzne naroza powinny by¢ nawiercone w celu swobodnego przeptywu ciektego cynku.

Katowniki wewnetrzne w konstrukcjach kratowych nalezy wspawywac¢ w ten sposéb, by zostata wolna przestrzen
pomiedzy belkg nosng a kgtownikami wzmacniajgcymi, tak by zapewni¢ swobodny przeptyw cynku. Taki uktad
konstrukcji utatwi przeptyw cynku, ograniczy mozliwo$¢ zbierania sie popiotu na powierzchni i tworzenia sie pustek
powietrznych, ktére mogtyby powodowac niedocynkowania.

W konstrukcjach rurowych nalezy przewidzie¢ otwory odpowietrzajgce i spustowe dla wszystkich przestrzeni
zamknietych, poprzez nawiercenie otworéw lub wyciecia w profilu otworu w ksztalcie litery ,V”. Nalezy przewidzie¢
kierunkowos¢ otworow Sciekowych i odpowietrzajgcych, tak by znajdowaty sie po przeciwnych stronach na dole i na
gorze.

W zamknietych przestrzeniach rurowych przy stosowaniu wzmocnien wewnetrznych profilu w postaci wspawanych
blach, nalezy przewidzie¢ przeptyw ptyndw technologicznych w narozach i zapewni¢ swobodny przeptyw ptynow
proporcjonalnie do wypetnianej objetosci.

W celu uniknigcia wypaczen i deformacji na elementach wykonanych z blachy, nalezy stosowal przegiecia w
postaci "kopertowania" lub przetloczen. Ponadto elementy do cynkowania nalezy projektowaé w miare mozliwosci
symetrycznie z zachowaniem symetrii wzgledem osi "X" i "Y".

Przy konstrukcjach zbiornikéw nalezy przewidzie¢ otwory o odpowiedniej wielkosci i zapewni¢ prawidiowg
kierunkowos$¢ otworéw oraz przewidzie¢ przeptyw ptyndéw technologicznych wewnatrz zbiornika zapewniajacy
swobodny przeptyw ptyndéw proporcjonalnie do wypetnianej objetosci.

Elementy konstrukcyjne powinny by¢ wykonane najlepiej z jednego gatunku stali.

Roztadunek detali
§ 13

Konstrukcja przywozona do =zakladéw Wykonawcy powinna by¢ odpowiednio przystosowana do roztadunku
urzgdzeniami dzwigowymi - wézek widtowy (inne formy roztadunku - wciggniki, suwnica muszg by¢ uzgodnione pisemnie
z Wykonawcg) tak aby w/w czynnos¢ mogta przebiega¢ sprawnie i szybko. Detale powinny by¢ utozone na euro-
paletach. W przypadku detali o gabarytach uniemozliwiajgcych zastosowanie euro-palet nalezy utozy¢ elementy na
belkach. W przeciwnym wypadku Wykonawca bedzie odsytat samochdd z konstrukcjg na koszt Zamawiajgcego.

Odpowiedzialnosé Wykonawcy
§ 14



W przypadku, gdy nie sg spetnione kryteria i warunki okreslone w ,,0géinych Warunkach Handlowych i
Gwarancyjnych” (OWHiG) dotyczacych ocynkowania ogniowego elementéow stalowych, pokryé
galwanicznych, anodowania, oksydacji oraz malowania proszkowego, stosowanych przez GRUPA GAL
Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig”, Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za niewykonanie lub
nienalezyte wykonanie zobowigzania, w szczegdélnosci za wyglad, grubosé¢, przyczepnosé¢ oraz
plastycznosé¢ powloki cynkowej, anodowej lub malarskiej, a takze wady, ktére ewentualnie sie po
wykonaniu ustugi uwydatnig - wady powierzchni detali np. zawalcowania, rysy traserskie, zeszlifowania,
pory, odpryski spawalnicze, wadliwe spoiny i innego rodzaju szkody i ubytki.

Odpowiedzialno$¢ odszkodowawcza Wykonawcy za wszelkie szkody nie wymienione w niniejszych warunkach
handlowych jest ograniczona do 5% wartosci zmoéwienia zleconego Wykonawcy przez Zamawiajgcego.

Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w czasie transportu, sktadowania i montazu poza
terenem Wykonawcy.

Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za odksztatcenia, ktérym ulegt element podczas procesu cynkowania na
skutek wyzwalania sie naprezen materiatowych i spawalniczych (temp. kapieli cynkowej ok. 450°C lub 620°C przy
metodzie wysokotemperaturowej). Prostowanie elementéw oraz kalibrowanie otwordéw, gwintéw Zamawiajgcy
wykona we wtasnym zakresie lub zleci wykonanie tej ustugi Wykonawcy. Wykonawca nie odpowiada za odchylenia
w zakresie wymiarow i dopasowania elementéw.

Miejsce realizacji / Prawo wtasciwe / Wtasciwos¢ sadu
§15
Miejscem realizacji dostaw i ptatnosci jest siedziba Wykonawcy (jej poszczegdlnych zaktadow).
Wszelkie ewentualne spory bedg rozstrzygane wg prawa polskiego przez Sad wiasciwy dla siedziby Wykonawcy.

Postanowienia koncowe
§16
Zmiany postanowien zawartych w niniejszych warunkach dokonujg Strony w formie pisemnej pod rygorem
niewaznosci.
W przypadku, gdyby ktérekolwiek z postanowien niniejszych Ogélnych Warunkéw Handlowych i Gwarancyjnych
okazato sie niewazne, pozostate postanowienia pozostajg w mocy.

Bielsko-Biata, 13/04/2022 r.
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