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OGOLNE WARUNKI WYKONANIA USLUGI CYNKOWANIA

Obowiazuja od 15.10.2026 r. — zastgpujac uprzednie wersje dokumentu.

1. Wymagania techniczne dotyczace materialu poddawanego procesowi cynkowania ogniowego.

1.1.

1.2

1.3.

1.4.

L.5.

1.6.

1.7.

1.12.

Powierzchnia materiatu nie moze posiada¢ nadmiernych warstw zgorzeliny, odpryskow po spawaniu, szklistych zuzli spawalniczych, ostrych
krawedzi otworow, zawalcowan, zanieczyszczen farbami, ,,sprayami” spawalniczymi i nadmiernych ilosci oleju lub smaru, nalezy zamawiaé¢
stal nie oliwiona.

Wszelkie wady hutnicze, rowniez niewidoczne gotym okiem, takie jak np.: tuskowato$¢, zawalcowania, chropowatosc¢, wzery, itp. stang si¢ po
ocynkowaniu widoczne i moga by¢ przyczyna miejscowego pekania powtoki.

Kazdy element musi mie¢ niezbedne otwory technologiczne umozliwiajace swobodny przeptyw cynku oraz odpowietrzenie konstrukcji
podczas procesu.

Material nie moze mie¢ zamknigtych przestrzeni, moga one spowodowac rozerwanie elementu podczas cynkowania lub uniemozliwi¢ jego
zanurzenie.

Powierzchnie i krawedzie powstate w wyniku cigcia termicznego, w szczegolnosci cigeia laserowego, plazmowego i plomieniowego, powinny
by¢ przed cynkowaniem zeszlifowane, a ostre krawedzie usunigte. Brak takiego przygotowania moze skutkowa¢ miejscowo mniejsza gruboscia
powloki cynkowej oraz obnizong jej spdjnoscia lub przyczepnoscia do poditoza.

Material nie powinien mie¢ wnek lub szczelin uniemozliwiajacych swobodny odptyw cynku i powodujacych pozostawanie popiotéw. Pogarsza
to jakos$¢ powtoki i podnosi zuzycie cynku.

Sktad chemiczny stali, w szczegdlnosci zawartos¢ krzemu (Si), fosforu (P) 1 aluminium (Al), ma istotny wplyw na grubo$¢, wyglad i strukture
powtoki cynkowej. Zgodnie z PN-EN ISO 14713-2:2020-07, pkt 6.2, Tablica 1, typowo:

- Si < 0,03%, przy odpowiednio niskiej zawartosci P — powloka moze by¢ blyszczaca lub matowa, zwykle o drobniejszej strukturze; przy
ocenie reaktywnosci nalezy uwzglednia¢ rowniez zalezno$é Si + 2,5P,

- Si>0,03% do < 0,14% — zwigkszona reaktywnos¢ stali, moga powstawa¢ nadmiernie grube i ciemniejsze powtoki, co moze powodowaé
zwigkszone zuzycie cynku oraz wigksza podatno$¢ powloki na uszkodzenia mechaniczne.

- Si0,14-0,25% — powltoka moze by¢ blyszczaca lub matowa, o zroznicowanej strukturze,

- Si>0,25% — wraz ze wzrostem zawartosci Si zwykle zwigksza si¢ grubos¢ powtoki i udziat warstw stopowych Fe-Zn, co moze powodowac
ponadstandardowe zuzycie cynku oraz wigksza podatnos$¢ powtoki na uszkodzenia mechaniczne. Stale o zawartosci Si > 0,28% nie sg zalecane
przez Wykonawce, poniewaz moga prowadzi¢ do powstawania bardzo grubych i bardziej kruchych powlok o obnizonej odpornosci
mechanicznej.

Dla stali o niskiej reaktywnosci nalezy uwzglednia¢ zaleznosé¢ Si + 2,5P < 0,09%, a dla stali walcowanych na zimno Si + 2,5P < 0,04%. Stale
o zawartosci Si < 0,01% i Al > 0,035% moga wykazywac bardzo niska reaktywnos¢, skutkujaca uzyskaniem powtoki o grubosci mniejszej
od oczekiwanej. Podane zakresy sktadu chemicznego majg charakter orientacyjny i nie stanowig kryterium zakwalifikowania stali jako
prawidtowej lub nieprawidlowej do cynkowania. Na potrzeby niniejszych OWWUC przez stal o zwigkszonej reaktywnosci rozumie si¢ stal,
ktorej sktad chemiczny lub inne wtasciwosci powoduja ponadstandardowy przyrost grubosci powtoki cynkowej i zwigzane z tym zwigkszone
zuzycie cynku

Wyroby powinny by¢ projektowane z materiatdw o zblizonej grubosci §cianek oraz podobnej reaktywnosci stali. Stosowanie w jednym wyrobie
stali o roznym sktadzie chemicznym i reaktywnos$ci moze prowadzi¢ do r6znic w grubosci, strukturze i wygladzie powtoki cynkowe;.

Material powinien posiada¢ otwory lub elementy umozliwiajace podwieszenie go na drucie do urzadzen transportowych.

Wyroby posiadajace napr¢zenia wewnetrzne, po poprzednich obrobkach takich jak: spawanie, walcowanie, tloczenie itp., moga w trakcie
procesu cynkowania ulec deformacji. Dotyczy to szczego6lnie spawania asymetrycznego i dtugich spoin.

. Zabezpieczenie gwintow przed powtoka cynkowa lezy po stronie Zleceniodawcy; nalezy uzy¢ preparatu wysokotemperaturowego odpornego

na temperatur¢ procesu cynkowania.

W przypadku czeéci ruchomych oddawanych do cynkowania zanurzenie w cieklym cynku moze spowodowac ich trwale unieruchomienie.
Wykonawca nie ponosi odpowiedzialno$ci za utrate ruchomosci takich elementow.
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1.13. W przypadku wykrycia przez Wykonawce nieprzygotowania przez Zleceniodawce konstrukcji do cynkowania, w sposéb zgodny z
niniejszymi wymaganiami, Wykonawca dokona wszelkich niezbednych operacji, a kosztami ich wykonania obciazy Zleceniodawce lub
odstapi od realizacji zlecenia po uprzednim powiadomieniu o tym fakcie Zleceniodawcy.

1.14. Minimalna wielkos¢ i ilo$¢ otworéw w zaleznosci od przekroju profili podana zostata w tabeli:

Tabela: Zalecenia odnosnie otworéw technologicznych dla profili zamknietych

Liczba otwordw i ukosowan na koricach profili zamknietych
1 1 ? ? 2 4 4 4 4 otwory | 4 otwory | 4 Sciecia
. A i , ukosow ukosow | 15mm+ | 15mm+ | 25mm +
Rodzaj profilu i jego otwor | otwor | otwory | otwory R otwory | otwory 3 , 4 )
) ania ania otwor otwor otwor
wymiary [mm]
O S ne 0 7 N P Q o 7 N
O @ o] €39 Lo
(o] D _C D N A D0 0 N/
- Rozmi Rozmi
> s © 3 i
) g S ‘ . ar Srednica 3 Srednica otworu centralnego
© @ e Srednica otworu [mm] ukoso ukoso
= 2 o . otworu [mm] . [mm]
o < & wania wania
[mm] [mm]
15 15 — 10 10 — — — - — = — — —
20 20 30x15 10 10 — - — — — = — — —
30 30 40x 20 12 12 10 10 — — — — = - —
40 40 50x30 14 14 12 12 10 - — — — — —
50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 — — — —
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 — — —
80 80 | 100x60 25 20 16 16 20 12 12 15 - — -
100 | 100 | 120x80 30 25 20 20 25 14 15 20 — — —
120 | 120 | 160x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 — - —
160 | 160 | 200x 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 - —
200 | 200 | 260 x 140 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 —
300 | 300 | 350x 250 - — 60 55 75 45 40 55 80 70 75
400 | 400 | 450 x 250 — — 80 75 100 60 50 75 110 100 110
500 | 500 | 600 x 300 - — 100 90 125 75 65 90 140 125 135
600 | 600 | 700 x 400 — — 120 110 150 85 75 110 170 150 165

Powyzsze wielko$ci oraz ilosci otwordow nie sa wystarczajace dla profili o dtugosciach powyzej 3 m, gdyz nie zapewniaja wystarczajaco szybkiego
napetlnienia i opréznienia przekrojow zamknigtych ptynnym cynkiem.

W celu wiasciwego doboru otworéw technologicznych niezbgdnych do ocynkowania wyrobow znacznych dtugosci konieczne jest skonsultowanie tej
kwestii z DTH
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2. Dostawa i transport wyrobéw.

2.1.

2.2.

2.3.
2.4.

2.5.

2.6.

Zleceniodawca kazdorazowo uzgodni z Wykonawea gabaryty dostarczanych konstrukeji oraz termin dostawy. Brak uzgodnienia ww.
upowaznia Wykonawce do odmowy przyjecia towaru i realizacji zlecenia.

Zleceniodawca dostarcza wyroby do cynkowania i odbiera po cynkowaniu transportem wilasnym lub zleconym, spakowane w sposob
umozliwiajacy roztadunek przy pomocy wozka widlowego, swoim staraniem i na wiasny koszt i ryzyko, w terminie uzgodnionym z
Wykonawea o ile nie ustalono inacze;j.

Zmiana terminu dostawy (spoznienie), dokonana samodzielnie przez Zleceniodawce, moze mie¢ znaczacy wptyw na czas wykonania ustugi.

Wyroby w trakcie transportu musza by¢ zabezpieczone przed ocieraniem i uszkodzeniem odpowiednimi przektadkami drewnianymi. Dla
zachowania wysokiej estetyki powloki cynkowej wskazane jest zabezpieczenie transportu plandeka przed wpltywem warunkéw
atmosferycznych i drogowych (np. deszcz, btoto, solanka).

Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia lub zniszczenie wyrobéw powstate w transporcie.

W przypadku gdy strony nie ustalily terminu odbioru materiatu po wykonaniu ustugi, odbiér powinien nastapi¢ nie pézniej niz w terminie 30
dni od dnia dostarczenia wyrobow do cynkowni.

3. Odbiér jakosciowy.

3.1.  Odbidr jakosciowy dokonywany bedzie przez Zleceniodawce w chwili odbioru materialéw po wykonanej ustudze na terenie cynkowni lub w
miejscu uzgodnionym z Wykonawcg.
3.2. Niezgloszenie ewentualnych wad w chwili odbioru jakosciowego jest rownoznaczne z o$wiadczeniem Zleceniodawcy, ze wydany mu materiat
po wykonanej ustudze jest wolny od wad.
3.3.  Jezeli dokonanie odbioru jakosciowego w chwili odbioru materiatu nie bedzie mozliwe, Zleceniodawca dokona go najdalej w ciagu 2 dni od
dnia wydania z cynkowni.
3.4. Niezgloszenie wad w terminie 2 dni od dnia wydania z cynkowni jest rtOwnoznaczne z ostatecznym o$wiadczeniem Zleceniodawcey, ze wydany
mu materiat po wykonanej ustudze jest wolny od wad.
3.5. W przypadku wystapienia wad powloki, Wykonawca do 5 dni roboczych dokona oglgdzin reklamowanych wyrobow i uzgodni ze
Zleceniodawca sposob dalszego postepowania.
3.6. W przypadku wykrycia wad ukrytych powtoki cynkowej, podczas dalszego przerobu lub obrobki elementow, Zleceniodawca jest zobowiazany
niezwlocznie umozliwi¢ Wykonawey sprawdzenie stanu towaru.
3.7. Jesli wada powtoki wystapita z winy Wykonawcy wowczas naprawa powtloki zostanie dokonana w terminie do 14 dni roboczych lub innym
terminie, ustalonym podczas ogledzin.
3.8. Zgloszenia przez Zleceniodawce ewentualnych usterek nalezy dokona¢ niezwlocznie po ich wykryciu, w formie dokumentowej, w
szczegolnosci za posrednictwem poczty elektronicznej, pod rygorem utraty praw gwarancji.
3.9. Odbior jakosciowy powloki cynkowej przeprowadza si¢ zgodnie z PN-EN ISO 1461:2023-02. Ocena wizualna obejmuje widoczne
powierzchnie istotnie wazne i jest wykonywana z odleglosci nie mniejszej niz 1 m.
Grubo$¢ powloki okresla si¢ na powierzchniach odniesienia. Jezeli nie uzgodniono inaczej, miejsca ich wyboru okresla Wykonawca.
Minimalna wielko$¢ powierzchni odniesienia wynosi 10 cm?, a ich liczba zalezy od wielko$ci powierzchni istotnie waznej zgodnie z PN-EN
ISO 1461:2023-02.
W obrebie kazdej powierzchni odniesienia wykonuje si¢ co najmniej 5 pomiaréw, a grubo$¢ miejscowa stanowi $rednia z tych pomiardw.
Pojedynczy wynik nizszy od wymaganej grubosci miejscowej nie stanowi podstawy do odrzucenia wyrobu, jezeli $rednia dla powierzchni
odniesienia spetnia wymagania normy.
Pomiaréw nie wykonuje si¢ na krawedziach, narozach, w odleglo$ci mniejszej niz 10 mm od krawedzi oraz na powierzchniach cigtych
plomieniowo.
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. Nadlewy i zgrubienia cynku nie moga by¢ wigksze niz 5 mm oraz nie moga by¢ ostro zakonczone.

. Wyroby przeznaczone do wysytki poza granice kraju podlegaja obowigzkowemu odbiorowi jakosciowemu przed zatadunkiem na placu

Wykonawcy. Rezygnacja Zleceniodawcy z dokonania odbioru jakosciowego przed wysylka oznacza zrzeczenie si¢ roszczen dotyczacych
kosztow transportu w przypadku stwierdzenia nieprawidtowosci po dostarczeniu wyrobéw do miejsca przeznaczenia.

. Wykonaweca nie wykonuje kalibracji gwintow ani otworéw po procesie cynkowania.

Ewentualne deformacje wynikajace z uwolnienia napre¢zen wewnetrznych materiatu nie podlegaja reklamacji oraz nie s3 usuwane przez
Wykonawce

Oswiadczenia Zleceniodawcy.

3.14.

3.16.

3.20.

3.21.

3.22.

3.23.

Zleceniodawca oswiadcza, ze znane mu sg wymagania prawidlowego przygotowania elementéw do cynkowania ogniowego, dostarczone
materiaty beda odpowiedniej jakosci, za co ponosi on wobec Wykonawcey wytaczng odpowiedzialno$é. Za uszkodzenia materiatu wynikajace
z niewlasciwego przygotowania wg niniejszych ogélnych warunkéw wykonania ustugi cynkowania wylaczna odpowiedzialno$¢ ponosi
Zleceniodawca.

. Zleceniodawca o$wiadcza, ze zna mozliwosci technologiczne Wykonawcey, ze szczegélnym uwzglednieniem gabarytow wanny

cynkowniczej*:

Grudziadz: dlugos¢ 13,0 m, szerokos¢ 1,6 m, glebokos$¢ 3,0 m,
Kielce: dlugos¢ 13,0 m, szeroko$é 1,6 m, glebokos¢ 3,5 m,
Pila: dlugos¢ 13,0 m, szeroko$é 1,6 m, glebokos¢ 3,5 m.

* wymiary wanny cynkowniczej nie sa jednoznaczne z maksymalnymi rozmiarami pojedynczego elementu dostarczonego do procesu
cynkowania i zaleza od wielu czynnikéw konstrukcyjno-technologicznych, w zwiazku z czym Zleceniodawca kazdorazowo uzgodni z
Wykonawca mozliwos¢ ich ocynkowania.

Zleceniodawca o$wiadcza, ze znana mu jest zasada obciazania kosztami dodatkowo zuzytego cynku w przypadkach okreslonych w pkt 4.3.

. Zleceniodawca o$wiadcza, ze odbierze ocynkowane elementy w terminie nie dtuzszym niz 14 dni kalendarzowych od terminu zawartego w

zleceniu. Po przekroczeniu w/w terminu Wykonawcy przystuguje prawo do obciazenia Zleceniodawcy optata za magazynowanie w
wysokosci 1% wartosci zlecenia za kazdy dzien zwtoki.

. W przypadku zwtoki w odbiorze ocynkowanych elementow trwajacej dtuzej niz 90 dni Zleceniodawca w oparciu o niniejsze zapisy, upowaznia

Wykonawce do ztozenia przez niego jednostronnego o$wiadczenia woli o przejeciu na wiasno$¢ powierzonych mu do cynkowania elementow.
Przeniesienie wtasnosci na Wykonawce nastgpuje w momencie dorgczenia Zleceniodawcey na adres wskazany w zleceniu wskazanego
o$wiadczenia.

. Wykonawca nabywa wilasno$¢ powierzonych mu do cynkowania elementow za zaplata Zleceniodawcy kwoty stanowiacej iloczyn wagi

elementow i aktualnej na dzien zlozenia o$wiadczenia ceny ztomu (stalowego) ustalonej dla rynku pilskiego.

Od ustalonej w powyzszy sposob naleznosci Zleceniodawcy, Wykonawca ma prawo potraci¢ wszelkie nalezne mu z tytulu wykonania
niniejszej umowy kwoty, w szczegolnosci za§ wynagrodzenie za cynkowanie i optaty za magazynowanie okreslone w p. 3.17.

W przypadku zlozenia przez Wykonawce oswiadczenia wskazanego w pkt. 3.18. i przejecia na wlasnos¢ w tym trybie materiatow
powierzonych do cynkowania, wytaczone sa wszelkie inne roszczenia Zleceniodawecy z tego tytutu, poza roszczeniem o rozliczenie naleznej
mu na podstawie pkt. 3.19 kwoty.

Okolicznosci okreslone w niniejszym rozdziale dotyczacym odbioru jakosciowego nie zwalniaja Zleceniodawcy z obowiazku zaptaty
wynagrodzenia Wykonawcy za wykonana ustugg.

Minimalna wartos¢ zlecenia wynosi 500 zt netto.
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4. Gwarancja i wylaczenie odpowiedzialno$ci Wykonawey.

4.1.

4.2.

43.

4.4.

4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

Wykonawca udziela gwarancji na swoje ustugi na okres 1 roku lub czas okreslony w odrgbnej umowie.

Wykonawca nie ponosi odpowiedzialnosci za wady lub cechy powloki cynkowej wynikajace z wiasciwosci dostarczonego materiatu, w
szczegodlnosci jego skladu chemicznego i reaktywnosci, niewlasciwego przygotowania powierzchni, odksztatcen powstatych w wyniku
uwolnienia naprezen materialowych i spawalniczych oraz eksponowania powtoki w srodowisku agresywnym dla cynku.

W przypadku zastosowania stali o zwigkszonej reaktywnosci, powodujacej ponadstandardowy przyrost grubosci powtoki lub wykonanie
konstrukeji i otworéw technologicznych w sposob uniemozliwiajace petny sptyw cynku generujace zwigkszone zuzycie cynku, Wykonawca
ma prawo obcigzy¢ Zleceniodawce dodatkowymi kosztami wynikajacymi ze zwigkszonego zuzycia cynku.

W przypadku zaistnienia reklamacji, ktorej skutki Zleceniodawca usunat we wiasnym zakresie (lub zlecajac stronie trzeciej) — po
weczesdniejszym pisemnym uzgodnieniu z Wykonawcea, Zleceniodawca moze ubiegaé si¢ o odszkodowanie od Wykenawcy w kwocie
nieprzekraczajacej wartosci zlecenia cynkowania.

Wykonawca nie bedzie odpowiedzialny za niewykonanie badz nienalezyte wykonanie przedmiotu zaméwienia w przypadku wystapienia sity
WyZSzej.
W przypadku zaistnienia sity wyzszej Wykonawca zobowiazany jest poinformowaé Zleceniodawce o jej wystapieniu ze wskazaniem

prawdopodobnego czasu trwania przeszkody w realizacji Umowy, wynikajacej z powodu dziatania sity wyzszej.

Pod pojeciem sity wyzszej rozumieé nalezy zdarzenie zewnetrzne, niemozliwe do przewidzenia i niemozliwe do zapobiezenia, w szczegolnosci
katastrofalne dziatania przyrody, akty wladzy ustawodawczej i wykonawczej, zaburzenia zycia zbiorowego, epidemie.

Jezeli z powodu dziatania sity wyzszej realizacja zamowienia stanie si¢ niemozliwa Wykonawcy przystuguje prawo do odstapienia od umowy
w terminie 90 dni od daty wystapienia sity wyzszej. O$wiadczenie o odstapieniu od umowy winno by¢ sporzadzone na pi$mie i wskazywaé
przyczyng.

5. Cechy powloki po procesie cynkowania ogniowego, wg normy PN- EN ISO 1461:2023-02.

5.1.
5.2.

5.3.

5.4.

I Termetal Piotr Glaner
E—— S6tka komandytowa

Powierzchnia powtoki powinna by¢ ciagta, rownomierna, bez miejsc niepokrytych, bez pozostatosci topnika oraz ostrych nadlewow.

Laczna powierzchnia miejsc bez powloki przeznaczonych do naprawy nie moze przekracza¢ 0,5% calkowitej powierzchni wyrobu, a
pojedyncze miejsce bez powloki nie moze by¢ wigksze niz 10 em?. W przypadku wigkszych powierzchni bez powloki wyrdb powinien zostaé
ponownie ocynkowany, chyba ze Wykonawca i Zleceniodawca uzgodnig inny sposob postepowania.

Biata korozja na powtoce nie stanowi podstawy do reklamacji o ile powloka zachowuje wymagana grubosé.

W przypadku stali o zwigkszonej reaktywnosci, o ktorych mowa w pkt 1.7, moga powstawa¢ powtoki cynkowe o zwigkszonej grubosci,
ciemnoszarym lub matowym wygladzie oraz bardziej chropowatej strukturze. Powtoki takie, ze wzgledu na wigkszy udziat warstw stopowych
zelazo-cynk, moga wykazywaé wigksza podatno$¢ na uszkodzenia mechaniczne i wymagaja ostrozniejszego obchodzenia si¢ podczas
transportu, sktadowania i montazu. Wystepowanie tych cech, wynikajacych z reaktywnosci stali, nie stanowi samo w sobie wady powtoki.
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6. Wskazéwki dodatkowe.

6.1. Zamoéwienie na wykonanie ustugi nalezy sktada¢ co najmniej 5 dni przed planowanym terminem dostarczenia elementéw do cynkowania,
telefonicznie oraz w formie dokumentowej za posrednictwem poczty elektronicznej, i uzyskac jego potwierdzenie.

6.2. Zamowienie powinno zawierac:
— ustalony termin dostawy i odbioru materiatu,
— cigzar i rodzaj konstrukcji,
— ilo$¢ elementow,
— wymiary konstrukeji,
— wymagania techniczne inne niz standardowe,

— informacj¢ o przeznaczeniu ocynkowanych elementow do dalszego malowania, malowania proszkowego lub kontaktu z woda pitng oraz o
wymaganych dopuszczalnych odchytkach ksztattu,

— gatunek stali oraz, jezeli sa znane, informacje dotyczace jej sktadu chemicznego, w szczegolnosci zawartoscei Si, P i Al,

— na zadanie Wykonawey — dokument potwierdzajacy gatunek, sktad chemiczny lub wlasciwosci materiatlu, w szczegdlnosci atest lub
dokument kontroli materiatu,

— wskazanie powierzchni istotnie waznych z punktu widzenia uzytkowania lub wygladu wyrobu, jezeli wystepuja szczegdlne wymagania
dotyczace okreslonych czesci konstruke;ji,

— informacj¢ o szczegdlnych wymaganiach dotyczacych lokalizacji powierzchni odniesienia do pomiaru grubosci powtoki, jezeli maja by¢ one
ustalone inaczej niz okreslono w pkt 3.9,

— ustalong ceng ustugi,

— forme ptatnosci,

— pelne o$wiadczenie whasciciela firmy lub prokurenta o wyrazeniu zgody na wystawienie faktury bez podpisu,

— czytelny podpis i pieczatke firmowa lub parafke i pieczatke imienna wiasciciela, prokurenta lub osoby pisemnie upowaznione;.

Ponadto nalezy dostarczy¢ oryginal powyzszego zlecenia oraz upowaznienie kierowcy do odbioru materialu wraz z dostawa lub
odbiorem materiatu.

6.3. Wyroby skomplikowane technologicznie mogace w procesie cynkowania ulec deformacji i okreslane jako partia probna nie podlegaja zadnym
roszczeniom z powodu zmiany ksztattu lub wad powtoki.

Przestrzeganie przez Zleceniodawce wszystkich powyzszych zasad ma istotny wplyw na prawidlowy przebieg procesu cynkowania, ogranicza
ryzyko wystapienia wad, odksztalcen i niepozadanych cech powloki oraz sprzyja uzyskaniu powloki cynkowej o wysokiej jakoSci.

Oswiadczam, Ze zapoznalem si¢ i akceptuje powyzsze warunki:
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