MeEEUE=sara | OPSTI I TEHNICKI USLOVI TOPLOG CINKOVANJA

1. Metal-Cinkara d.o.o. pruza usluge toplog cinkovanja ¢eli¢nih konstrukcija u skladu sa standardom EN ISO 1461 - Hot dip galvanized coatings on
fabricated iron and steel articles.

2. Elementi, odnosno konstrukcije moraju biti pripremljene u skladu sa standardom EN ISO 14713 : opsti i tehnicki uslovi za toplo cinkovanje i uputstvo
za pravilno konstruisanje pre toplog cinkovanja koji su prikazani na internet stranici www.metalcinkara.cors

3. Kapaciteti POGON INDIJA: Maksimalna tezina konstrukcije moze iznositi 10 000 kg, a moguce dimenzije su: 13750 x 1700 x 3200 (mm).

4. Cena usluge, izgled i kvalitet previake cinka zavisi od hemijskog sastava i stanja povriine materijala koji se toplo cinkuje. Prilikom narucivanja
materijala, dobavlja&u obavezno navedite slede¢u napomenu: " Celik pogodan za toplo cinkovanje ". Isti je definisan standardom EN ISO 14713-2 u
Tablici 1 . Te se mora odnositi na Celik kategorije A ( hemijski udeo silicijuma mora biti ispod 0,03%, fosfora ispod 0,02% ,odnosno : <0,03%Si i
Si+2,5P<0,09%. Za hladno valjane &elike vazi Si + 2,5 P < 0,04%. Buduci da norma EN ISO 1461 u slu¢aju Celika debljine 3-6 mm i iznad 6mm zahteva
nesto vedi nanos prevlake, iste moraju biti nesto reaktivnije; tacnije moraju pripadati kategoriji B ( udeo silicijuma od 0,14% do 0,25%, a fosfora do
0,03% ). Naime debljina nanosa cinka kao posledica difuzije cinka sa celikom povezana je udelom silicijuma i fosfora u Celiku. Obe vrste Celika (AiB
), uopsteno gledajuéi imaju nisku potrosnju cinka, a samim tim i nizu cenu cinkovanja, ujedno lepsu i kvalitetniju previaku, uz dobro prijanjanje i dug
vek trajanja. Posledice su neodgovaraju¢eg hemijskog sastava celika ( kategorija C i D iz tablice 1., EN ISO14713-2 ) sledece: previaka mat sive
boje, siva iSaranos , intenzivna hrapavost ili ¢ak ljustenje previake cinka. lIzvriilac usluge toplog cinkovanjana ne moze uticati na hemijski sastav
Celika i s toga ne odgovara za posledice proizasle iz njegove neprimerenosti te ne priznaje eventualne reklamacije. Ukoliko se koristi Celik deblji od 3
mm kategorije A, trazena debljina se ne moze postici. Iz fog razloga je moguce izdati ATEST uslovno uz napomenu.

5. Celik ne sme na svojoj povriini sadrzati nedostatke kao posledicu valjanja ( standard EN 1SO10163-1)

6. Elementi koji su dopremljeni na cinkovanje ne smeju na povrsini sadrzati ostatke boja i nalepnica, ostatke starih povriinskin zastita i cink previaka,
kao ni sprejeve za zavarivanje, ulja i masti koji se ne mogu ukloniti neorganskim odmascéivacima.

7. Rezanjem lima plamenom, plazmom ili laserom menja se struktura povriine Eelika. Iz tog razloga debljina nanosa cinka na tim mestima moze biti
znatno manja ( ispod propisane ), dok je na ostrim ivicama prijanjanje previake cinka izuzetno slabo-ljustenje ( EN ISO 14713-2 ). Narucilac usluge
toplog cinkovanja shodno tome mora prebrusiti rezane povriine, a ivice zaobliti. Ukoliko to nije izvrSeno, lzvriilac usluge toplog cinkovanja ne
priznaje reklamaciju zbog ljustenja cinka na ivicama i nedovoljne debljine previake na rezanim povriinama.

8. Konstrukcije moraju imati u skladu sa standardom SRPS EN ISO 14713 opremljene otvorima za izlaz vazduha i isticanje cinka iz svih cevi, zatvorenih
uglova ili dZzepova. Svaka cev mora se odzraciti dva puta tesno uz var na vrhu i na dnu, odnosno levo i desno. Otvori se moraju medusobno nalaziti u
dijagonalnoj liniji cevi, njihova velic¢ina mora odgovarati tabeli za dimenzije otvora. Zatvoreni prostor izmedu dve potpuno zavarene povriine mora
biti odzracen. Konstrukcija, cev ili profil moraju omoguditi vesanje na drzac¢ ( otvori , rupe, ... ). Primeri su prikazani u standardu EN ISO 14713, u
Uputstvu za pravilno konstruisanje i u » Mali prirucnik za pripremu elemenata « [ videti: www.metalcinkara.cours ). Svi otvori moraju biti
vidljivi,elementi koji u sebi imaju unutrasnje otvore ( otvori koji nisu vidljivi spolja i vizuelno se ne moze utvrditi njihovo postojanje )se nec¢e uzimati u
rad sve dok narucilac usluge toplog cinkovanja ne pripremi elemente tako da svi otvori budu vidljivi.

9. Neodzraceni 3uplji delovi jedne ili obe krajnje tacke prilikom cinkovanja uzrokuju eksploziju. Takva eksplozija uzrokuje veliku materijalnu Stetu i
moZe predstavljati opasnost po zdravlje i Zivot radnika.lz tog razloga svi otvori moraju biti vidljivi. Ako elementi nisu pripremljeni u skladu sa standardo
ENISO 14713-2 od strane narucioca usluge toplog cinkovanja, sve posledice eksplozije odgovornost su narucioca toplog cinkovanja.

10. Varovi moraju biti neporozni, zaklju€eni i bez greSaka. U suprotnom sluc¢aju,ovakva mesta ostaju nepocinkovana i kasnije iz njih istice kiselina ( rda
). na §ta izvrsilac usluge cinkovanja ne moZze uticati i eventualnu reklamaciju neée priznati.

11 . Dva lima, odnosno profila koja leze horizontalno jedan na drugome, stvaraju zatvoren prostor. Cink u taj prostor ne moze udi, ali tecnosti iz
prethodne pripreme mogu. Ove unutradnje povriine ostaju nepocinkovane. Bez obzira na to jesu li povriine medusobno potpuno ili delimic¢no
zavarene, iz njih u roku od nekoliko dana nakon cinkovanja, moZe isticati tecnost iz prethodne pripreme, u obliku smedih mrlja. Buduéi da nije re¢ o
gresci nastaloj prilikom cinkovanja, smede mrlie mora ukloniti narucilac usluge toplog cinkovanja ( odgovaraju¢om cetkom ).

12. U unutrasnjosti Supljih profila i posuda Cesto ostane zaroblien cinkov pepeo. lzvodac usluge toplog cinkovanja isti ne uklanja. Ukoliko on
predstavlja smetnju, potrebno uklanjanje sprovodi narucilac. Priklju¢ci na posudama ne smeju se protezati u unutradnjost istih.

13. Ukoliko roba koja je "na ¢ekanju" nije adekvatno pripremliena za cinkovanje, odnosno nema sve potrebne tehnoloske otvore, busenje otvora ¢e
biti odradeno od strane Metal Cinkara doo i napla¢eno po ceni od 2 €/otvoru (racunato po srednjem kursu NBS)

14. Toplo cinkovanje postupak je potapanja u rastopljeni cink kod koje se oslobadaju unutrasnja naprezanja u materijalu i u vecoj ili manjoj meri,
moZe dodi do deformacije konstrukcija. Vece toplotne deformacije javljaju se u tankim plocama vecih dimenzija, kucistima od tankog lima,
okvirima, okvirima sa mrezom, cevima koje su sastavljene zavarivanjem nekoliko delova, kliznim vratima, ogradama sa mrezom, poklopcima,
stubovima, itd . izvriilac usluge toplog cinkovanja ne moZe uticati na toplotne deformacije, ne moze ih predvideti i stoga nije odgovoran za
posledice i eventualnu reklamaciju nece priznati .

15. U slu€aju da Celi¢na konstrukcija u svom sastavu sadrZi i pocinkovane elemente (bilo da su toplo bilo hladno cinkovani), cela kontrukcija ¢e prvo
i¢i u proces rascinkavanja, sto ¢e se dodatno fakturisati po zvani€énom cenovniku Metal Cinkara doo.

16. U slucaju posebnih zahteva za debljinu nanosa cinka ( npr. elementi namenjeni putnoj infrastrukturi), narucilac o tome mora pravovremeno
obavestiti izvrSioca usluge toplog cinkovanja, traZiti njegovo mislienje i na narudzbenicu napisati posebne zahteve i obezbediti uzorke za probno
cinkovanje kako bi se utvrdile moguénosti postizanja zahteva. U suprotnom izvrsilac uslugu toplog cinkovanja izvodi u skladu sa zahtevima EN ISO
1461 i eventualnu reklamaciju nece priznati. Ukoliko je potreban atest sa merama debljine previake, narucilac mora podneti zahtev na
narudzbenici za pocin¢avanje. Kasnije atest nije moguce dobiti. Posebni zahtevi vezani uz ambalazu ili nacin skladistenje, moraju biti upisani na
narudzbenici .

17.Navoje je potrebno nakon cinkovanja ponovo prerezati, ali pre cinkovanja zastiti kako bi se §to manje zapunili cinkom.

18. Konstrukcije sa Sarkama i kliznim elementima moragju se pocinkovati u rastavlienom stanju. Ne preporucuje se cinkovanje elemenata sa
tolerisanim dimenzijama zbog moguénosti nefunkcionalnosti elementa nakon toplog cinkovanja.

19. Na ogradama sa zakivcima spojevi moraju biti zavareni jer se u suprotnom mogu spustiti i deformisati ( iza¢i van dijagonale) tokom toplog
cinkovanja, preporuka je dodatno ukrucenje konstrukcije u cilju zadrZavanja oblika i gabarita.

20. Nakon cinkovanja, hladno ili vru¢e oblikovanje nije dopusteno jer se cinkova previaka moze trajno ostetiti.

21. Sveze pocinkovana povrsina vrlo je osetljiva na stvaranje bele rde. Narucilac moze naruciti uslugu pasivizacije koja smanjuje stvaranje bele rde,
ali istu ne moZze spreciti. Usluga se naplacuje prema cenovniku. Kako bi se pojava nastanka bele rde svela na minimum do trenutka eksploatacije
preporucuje se da transport elemenata vrdi sa zatvorenom ciradom, a skladistenje u pokrivenom, dobro provetrenom, suvom prostoru. Prema
standardu EN ISO 1461, bela rda ne moze biti predmet reklamacije. Ukoliko narucilac reklamira belu rdu za robu za koju je narucio pasivizaciju, ista
se ne moze prihvatiti ukoliko narucilac nije ispunio gore navedene uslove vezane za transport, skladistenje i Cuvanje robe.

22. Ukoliko su elementi nakon toplog cinkovanja namenjeni farbanju, naruc¢ilac mora predvideti i dodatan rad, kao i troskove dorade i Cis¢enje
previake cinka u sopstvenoj reziji. U tom slu¢aju pocinkovana povrsina mora biti manje hrapavosti nego §to to zahteva standard za vruée
cinkovanje. Brisanje doprinosi uklanjanju bele rde, te stvara hrapavost za potrebno prijanjanje. Bela rda i reaktivan &elik po pravilu ne uzrokuju
stvaranje mehurova na lakiranom premazu na previaci cinka. U slu¢aju naknadnog farbanja narucilac se mora posavetovati sa Metal-Cinkara
d.o.0, odnosno vezano za uslugu pasivizacije koja smanjuje pojavu bele rde, ali moze skoditi prijanjanju farbe. Takode se mora posavetovati sa
Metal-Cinkara d.o.o0, odnosno zabraniti joj popravku nepocinkovanih mesta pomocu cinkove paste, koja moze onemoguditi adekvatno prijanjanje
premaza.

23. Metal-Cinkara d.o.o. nosilac je DASt 022 . Stoga traZi od kupca da prilikom narucivanja obavesti ukoliko njegova posilika podleze zahtevima ove
norme, odnosno da li je projektant ili narucilac upozorio da mora postovati njegova uputstva.

24, Roba koja dolazi na cinkovanje mora biti pravilno paletizirana, sto omoguéava manipulaciju viljuskarom, bez oste¢enja elemenata. Izmedu
teskih ili o3trih elemenata moraju biti drvene letvice ili drvene lege kako bi se sprecilo grebanje ili ljustenje cinkove previake,posebno na ivicama. U
slucaju lose paletizacije, kasnije tokom transporta moze dodi do odtecenja na elementima. Metal-Cinkara d.o.o paletizira pocinkovanu robu onako
kako je doveZena, odnosno kao 3to ju je paletizirao narucilac. U tim slu¢ajevima Metal-Cinkara d.o.o ne odgovara za ostec¢enja previake.

25. Rok za reklamaciju vidljivih nedostataka je 8 dana nakon isporuke, a za mehanic¢ka ostecenja isti dan, kada je posilika preuzeta od strane
narucioca.

26. Metal-Cinkara d.o.o. zadrzava pravo na izradu otvora, bez kojih sprovodenje toplog cinkovanja ne bi bila mogucée. Busenje otvora i dodatni
radovi naplacuju se prema vazecem cenovniku.

27. Ukoliko je razlog kasnjenja usluge stanje Celika ili tehnoloska priprema elemenata ( relevantnost istih zavisi od narucioca ), Metal-Cinkara d.o.o.
ne priznaje eventualne kaznene poene zbog kasnjenja.

28. Za posiliku koja nije preuzeta u roku od 30 dana od datuma izdavanja racuna, obracunace se dnevna leZarina u iznosu od 10,00 EUR / 1000 kg .
29. Za vise tehnickih informacija obratite se na e-adresu : prodaja@metalcinkara.co.rs ili na fel. +38163 365 343, za komercialne informacije na tel
+38163 381909 ili na tel.+38163 381910 .




