OPSTI TEHNICKI USLOVI TOPLOG CINKOVANJA

Metal-cinkara, a.d. izvodi uslugu toplog cinkovanja celi¢nih elemenata u skladu sa
propisima standarda EN ISO 1461 ( Stiickverzinken —mart 1999)

Preporucljivo je da se narucilac neposredno pred konstruisanjem poveze sa izvodacem
cinkovanja, koji ¢e ga upozoriti na sve konstrukcijske zahteve i zahteve u odnosu na
kvalitet materijala koji su povezani sa postupkom toplog cinkovanja.

U slucaju posebnih zahteva, u odnosu na debljinu nanosa i kvalitet cinkovanja (A-test),
mora naru¢ilac o tome pravovremeno obavestiti izvodaca cinkovanja, sa njim se
posavetovati i na narudzbenici upisati posebne zahteve, inace ¢e izvoda¢ cinkovanja
izvrsiti uslugu u skladu sa zahtevima EN ISO 1461.

Izgled i kvalitet cinkove prevlake zavisi od materijala koji ¢e biti cinkovan. Vazni su
njegov hemijski sastav i stanje povrSine. U¢esCe silicijuma u materijalu neka bude izmedu
010.02% , odnosno mora vaziti slede¢a formula:

Si (%) + 2.5 x P (%)<0.09%.

Zadovoljavajuéi je sastav silicijuma izmedu 0.13 1 0.20%. Na povrSini lima ne smeju
postojati greske dvoplasnost, uvaljani cunder, uvaljane emulzije ili necisto¢e. Na gresSke
kod cinkove prevlake (sivilo, mestimic¢no sivilo, intenzivna hrapavost ili ljustenje), koje su
posledica nepoStovanja ovih zahteva, izvoda¢ ne moze uticati, pa stoga nisu predmet
reklamacije.

Toplo cinkovanje je postupak potapanja u talinu sa temperaturom, kod koje se opustaju
napetosti u materijalima i zato se oni mogu u manjoj ili vecoj meri termicki deformisati.
Vece termicke deformacije se pojavljuju kod tanjih limova vec¢ih dimenzija, kucista i
tankih limova, okvirima, okvirima sa mrezom, cevima zavarenih iz vec¢ih delova, klize¢ih
vrata, ogradama sa mrezom, poklopcima, stubovima itd. Na termic¢ke deformacije izvodac
cinkovanja ne mozZze uticati, teSko ih primecuje, zato za negativne posledice ne odgovara.
Narucilac treba prethodno da se posavetuje o dimenzijama i tezini konstrukcije koju zeli
cinkovati. Maksimalna teZina konstrukcije moze iznositi 5000 kg. Okvirne dimenzije
mogu biti 8750 x 1150 x 2500 mm.

Elementi za cinkovanje ne smeju na povrsini sadrzati ostatke farbe, ofarbanih oznaka, ulja
1 masti, koje se alkalnim razmasé¢ivanjem ne mogu ukloniti, ostatka sprejeva za varenje,
ostatka drugih povrSinskih zaStita i stare cink prevlake. U suprotnom morace ih narucilac
ukloniti, odnosno izvoda¢ cinkovanja obracunava njihovo uklanjanje po vazeéem
cenovniku

Konstrukcije moraju biti opremljene busotinama za izlaz vazduha i istakanje cinka iz svih
cevi, zatvorenih uglova i dzepova. Svaka cev mora biti probusena dva puta. Prvo odmah
kod varova gore i dole odnosno levo i desno. BuSotine su izmedu sebe u dijagonalnoj liniji
cevi, njihova veli¢ina mora odgovarati priloZenoj tabeli - kolona 1. Zatvoreni volumeni
izmedu dve potpuno zavarene povrSine moraju imati otvore za izlaz vazduha - odzra¢nici.
Otvori su potrebni i na dodiru, dva pod uglom zavarena U-profila, uglova plo¢nih ojacanja
I ili U-profila — iseceni uglovi. U slucaju sakrivenih buSotina, naru¢ilac mora dostaviti
skicu konstrukcije sa ucrtanim buSotinama, njegovom garancijom i potpisom. U suprotnom
narucilac mora naknadno praviti busotine, ili ¢e to uraditi izvodac po vaze¢em cenovniku.
Konstrukcija, cev ili profil moraju imati moguénost veSanja —busotine ili kuke.

. Varovi moraju biti zatvoreni i bez ostatka varenja. U slucaju poroznih varova i ostatka

varenja, ta mesta nece biti pocinkovana i iz njih ¢e naknadno isticati kiselina-rda, na §ta
izvodac cinkovanja ne moze uticati i reklamaciju ne moze prihvatiti.
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Navoje je potrebno nakon cinkovanja ponovo prerezati.

Konstrukcije sa Sarnirima 1 kliznim elementima cinkuju se odvojeno. Ne preporucuje se
cinkovanje struganih i nareckanih elemenata.

Nakon cinkovanja hladno ili toplo preoblikovanje nije dozvoljeno, jer cinkova prevlaka
moze trajno da se oSteti.

Sveze cinkovana povrSina je veoma osetljiva na belu rdu, zato se preporucCuje transport
neposredo nakon cinkovanja i skladiStenje u pokrivenom prostoru sa dobrom ventilacijom.
Pojedinacni elementi se izmedu sebe ne smeju dodirivati. Sa tim se sprecava stvaranje
kondenza na dodirnim povrS§inama i ujedno stvaranje bele rde. Reklamacije na belu rdu
nisu opravdane.

Posiljke dospele na cinkovanje moraju biti pravilno paletizovane (spakovane), tako da je
mogu¢ istovar viljuSkarom, a da se elementi ne oStete. Elementi poSiljke moraju biti
dovezeni u paletama, a dugacki profili, cevi i teze konstrukcije na drvenim podlogama.
Ograde sa mrezom 1 okvirima moraju biti paletizirane na posebnim, duzim paletama. U
suprotnom izvoda¢ cinkovanja ne odgovara za mehani¢ka oStecenja, koja bi nastala
prilikom odlaganja, naslaganja ili transporta viljuskarom, odnosno izvodac¢ zadrzava pravo
da ne pristupi istovaru posiljke.

Siljci na ukrasnim elementima su normalna posledica cinkovanja i ne otklanjamo ih.
Hrapavost cinkove prevlake je izraZenija na veéim povrSinama.

Na asimetri¢cnim konstrukcijama je zbog takvog oblika kod cinkovanja prisutno vise
oteklina.

U slucaju naknadnog lakiranja nakon cinkovanja, stranka mora uzeti u obzir dodatni rad
gladenja cinkove prevlake, koja mora biti u tom slucaju mnogo glada nego Sto zahteva
standard EN ISO 1461.

Rok za relamacije: za vidne nedostatke 8 dana od dana preuzmanja, a mehanicka oStecenja
nisu predmet reklamacije.

01.09.2004. god. «Metal-cinkara» d.o.o.

Cuprija



