* PRIPREMA MATERLJALA

Priprema konstrukcije za toplo cinkovanje vrsi u skladu sa standardom SRPS EN I1SO 14713-2
podrazumeva sledeée:

1.Stanje povrsine konstrukcije i elemenata za toplo cinkovanje
Povrsina ne sme da sadrzi ostatke:
- boja, lakova, obojenih oznaka,

- neodstranjivih masnoca i ulja (visokopostojana mineralna ulja, masti, ulja i masnoce koje se
tesko emulgiraju),

- sprejeva za zavarivanje, parafina, katrana i ostataka prethodnih povrsinskih zastita,

- u cevima i uglovima konstrukcija ne sme biti ostataka nakon peskarenja (celi¢nih kuglica,
prasine).

biljni ostatci farbe, i
bred naseg brusenja,
bma garancije za krajnj
alitet.




2. Vrste, pozicija i veli¢ina tehnoloskih otvora

Svaki element ili konstrukcija mora imati odgovarajuce tehnoloske otvore (izbusene,
iseene i sl.), Cije su funkcije:

A. Ulazcinka i izlaz vazduha iz zatvorenih cevi i uglova,

oo

Zatvorenacev Jedan otvor Dva otvora

Brzo zagrevanje izloz za zagrejani omogucava cevi ulaz za
unutrasnjeg vazduha na vazduh, ali  cev cink i izlaz za zagrejani
450 °C dovodi do pluta na povrsini vazduh, i da bude toplo
eksplozije cink kotla cinkovana iznutra i spolja

ema otvora za izlaz cinka




INa ovom profilu nisu dobro po:
otvori

B. Kacenje

Pozicija tehnoloskih otvora za kacenje u skladu sa SRPS EN 1SO14713-2
* Otvori za kacenje moraju biti minimum 8mm.
* Konstrukciju mozemo zakaciti i na za to posebno zavarene delove (uske).

* Zajednostavne elemente duZzine do 3200 mm dovoljna je jedna tacka za kacenje,barem
20mm od ivice.



Za konstrukcije i elemente c€ija je duZina veca od 3200mm, potrebne su pozicije za dve ili
vise tacaka za kacenje.

Kacenje elemenata se obavlja pod uglom od 30° - 45° ili vertikalno (ukoliko dimenzije to
dozvoljavaju), odnosno tako da se obezbedi nesmetan ulazak cink rastopa, izlazak vruéeg
vazduha, sto bolje slivanje cinka i jednostavno skidanje.




C. Ozracivanje

Potrebno je izraditi otvore (ozracnike) i kod zatvorenih povrsina izmedu dve ploce, koje
su u celini zavarene medusobno, radi sprecavanja eksplozije u toku cinkovanja, ukoliko je
preklopna povrsina ve¢a od 100 mm x 100 mm ili 10000 mm?. Otvor moze biti na samo

jednoj plo¢i ili kroz obe.




Key

Venting of overlapping
surfaces by drilling holes
Holes should be drilled 300 mm
apart with a diameter that is
212mm0

Venting of overlapping
surfaces by intermittent
welding

Welding is 300 mm wide with
gaps of 26 mm




«» Posledice nepravilno pozicioniranih tehnoloskih otvora:




ViSe o pripremi elemenata:

* Uputstvo za izbor materijala

* QOpstiitehnicki uslovi toplog cinkovanja

*  Mali prirucnik za pripremu elemenata



http://www.metalcinkara.co.rs/wp-content/uploads/2015/08/Uputstvo-za-izbor-materijala.pdf
http://www.metalcinkara.co.rs/wp-content/uploads/2021/03/Opsti_i_tehnicki_uslovi_toplog_cinkovanja.pdf
https://www.metalcinkara.co.rs/docs/mali_prirucnik.pdf

