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1.Das Unternehmen Pocinkovalnica, d.o.o. beschd&ftigt sich mit der Feuerverzinkung von Stahlelementen gemd&B den Vorschriften des Standards SIST EN
ISO 1461:2009 - Feuerverzinkungsschicht auf fabriziertem Stahl und Stahlartikeln.

2. Die Elemente bzw. Konstruktionen muissen gemdB dem Standard EN ISO 14713 — 2 bzw. Unterlagen von Pocinkovalnica; Allgemeine und technische
Bedingungen der Feuerverzinkung und den Anleitungen fUr das richtige Konstruieren vor der Feuerverzinkung, verdffentlicht auf der Webseite
www.pocinkovalnica.si, vorbereitet sein.

3. Das maximale Gewicht einer Konstruktion darf bis zu 7000 kg betragen und die maximalen mdglichen Dimensionen der Verzinkung sind 12600 x 1700 x 2900
(mm). Bei den Dimensionen der Elemente, die I&nger als 10m oder héher als 2,5m sind, muss sich der Auftraggeber vor dem Auftrag mit der Verzinkerei beraten.

4. Der Preis der Dienstleistung, das Aussehen und die Qualitét der Zinkschicht hdngen von der Qualitat des Materials, das verzinkt wird, ab. Bei der Bestellung von
Stahl ist es obligatorisch dem Lieferanten folgende Anforderungen an der chemischen Zusammensetzung des Stahls bzw. die verlangte Kategorie des Stahls (A
oder B) aus dem Standard 14713-2 bzw. nach unten angegeben Richtlinien mitzuteilen. Dabei sind die chemische Zusammensetzung von Stahl und der Zustand
der Fldche von Bedeutung fUr das Aussehen und die Schichtstérke. Die Stérke der Zinkschicht bzw. Zinkdiffusion ist mit Silizium- und Phosphorgehalt im Stahl
verbunden. Der Standard EN ISO 1461 schreibt die minimalen und durchschnittlichen Schichtstdrken in Bezug auf die Stérke der Stahlwénde vor. Der Standard EN
I1SO 14713-2 definiert die richtigen chemischen Gehalte vom Stahl fUr die Verzinkung (Stahlkategorie). Der chemische Gehalt an Silizium im Stahl mit einer Stdrke bis
3mm muss unter 0,03% und an Phosphor unter 0,02% liegen. Gleichzeitig muss folgendes berUcksichtigt werden: der Siliziumgehalt (in %) + 2,5x und der
Phosphorgehalt (in %) ist kleiner als 0,04 % ist (EN ISO 14713-2, Kategorie A aus der Tabelle 1). Solche Stéhle haben einen niedrigeren Zinkverbrauch und deswegen
einen niedrigen Preis der Feuerverzinkung und gleichzeitig eine schénere und qualitGtsvolle Schicht mit der gleichen Lebensdauer. Die Folgen einer anderen
chemischen Zusammensetzung vom Stahl sind: graustich, graue Flecken, intensive Rauheit und sogar Abbl&ttern der Zinkschicht. Die verlangten Starken sind bei
Stéhlen Ober 3 mm bzw. Uber 6 mm gréBer. Wenn die Verzinkerei die vorgeschriebene Stérke von 70 gm an Stdhlen der Stérke Gber 3 mm oder 85 gm an Stéhlen
der Stérke von 6 mm oder mehr erreichen mdchte, sollen die Stéhle dem Standard EN I1SO 14713-2, Kategorie B aus der Tabelle 1 entsprechen. Das bedeutet, dass
die Stahle zwischen 0,14 und 0,25% von Silizium beinhalten und nicht weniger, und der Phosphorgehalt muss bis 0,03% liegen. Bei héheren Phosphorgehalt als
0,03%, kdnten zahlreiche kleine unverzinkte Stellen entstehen. Wenn der Auftraggeber die Verzinkung gemdaB DARS Vorschrift bestellt, mUssen alle Teile des
verschweiBten WerkstUcks aus Stdhlen der Kategorie B, EN ISO 14713-2 (Tabelle 1), ungeachtet der Wandstérke (auch dUnnere als 3mm), zusammengesetzt sein.
Die Verzinkerei hat keinen Einfluss auf die chemische Zusammensetzung vom Stahl und deswegen haftet er nicht fUr die Folgen und berlcksichtigt evil.
Reklamationen nicht. Wenn Stdhle mit der Stérke Uber 3mm der Kategorie A sind, kann die verlangte Stdrke nicht erreicht werden und deswegen kann nur ein
Attest mit einer Bemerkung ausgestellt werden.

5. Elemente, die zur Verzinkung gebracht werden, dirfen auf deren Oberfldche keine Farbreste, Farbkennzeichen, keinen anderen Oberfléchenschutz oder alte
verzinkte Schichten, SchweiBsprays, Ole oder Fette aufweisen, die in anorganischen Entfettern nicht entfernt werden kénnen.

6. Brenn-, Plasma- oder Laserschneiden von Blech verdndert die Struktur der Stahloberfléche. Deswegen kénnen dort die Stérken der Schicht ziemlich kleiner sein —
zu klein, auf den scharfen Ecken ist die Haftung von Zinkschicht besonders schlecht — Abbl&ttern (EN ISO — 14713 — 2). Der Hersteller muss deshalb die Schnittfldchen
schmirgeln, die Ecken mUssen abgeschnitten werden. Insofern das nicht durchgefUhrt ist, berUcksichtigt der Auftragnehmer keine Reklamation wegen des
Abblatterns auf den Ecken und zu kleiner Schichtstérke auf den Schnittfléchen.

7. Die Konstruktionen missen gem&B dem Standard SIST EN 1ISO 14713 auf allen Rohren, geschlossenen Ecken und Taschen die Offnungen fir die Luftabfuhr und
den Zinkabfluss aufweisen. Jedes Rohr muss zweimal entliftet werden — oben und unten bzw. links und rechts unmittelbar bei der Naht. Die Bohrungen sind in
diagonaler Rohrlinie, deren GréB8e muss aber der Bohrungstabelle entsprechen. Die geschlossenen Volumina zwischen zwei véllig miteinander verschweiBten
Fidchen mUssen entlUftet werden. Die Konstruktion, das Rohr oder Profil missen aufhdngebereit sein (Bohrungen, Osen, ...). Die Beispiele sind im Standard EN ISO
14713, in die Anleitungen fUr das richtige Konstruieren und in Das kleine Handbuch der Elementvorbereitung (siehe: www.pocinkovalnica.si) dargestellt. Im Falle
von yversteckten« Bohrungen, muss der Auftraggeber schriftlich bestétigen, dass alle durchgefUhrt sind.

8. Die N&hte dirfen nicht porés sein, sie mUssen abgeschlossen und ohne SchweiBzunder sein. Im Falle von SchweiBzunder und Porositat
bleiben diese Stellen unverzinkt und es kann vorkommen, dass aus ihnen nachtréglich Séure austritt (Rost), worauf die Verzinkerei keinen Einfluss hat und solche
Reklamationen nicht berUcksichtigen kann.

9. Iwei Bleche oder Profile, die fldchenhaft auf einander anliegen, bilden einen geschlossenen Raum. Dort kommt das Zink nicht, aber das Vor-
verzinkungsmedium (FIUBigkeiten) erreicht ihn. Diese inneren Oberfldchen bleiben deswegen unverzinkt. Abgesehen davon, ob die Fi&ichen véllig oder teilweise
miteinander geschweiBt sind, kann aus ihnen - in einigen Tagen nach dem Verzinken —das Vor-Verzinkungsmedium in Form von braunen Flecken ausflieBen. Weil
es sich dabei um keinen Fehler beim Verzinken handelt, mUssen die braunen Flecken vom Auftraggeber beseitigt werden (mit einer entsprechenden Birste).

10. In hohlen Profilen und Behdltern bleibt im Inneren mehrmails die Zinkasche. Das wird seitens des Auftragnehmers nicht entfernt. Insofern es stérend ist, muss die
anspruchsvolle Entfernung der Auftraggeber durchfUhren. Die AnschlUsse auf den Behdltern dirfen nicht in sein Inneres reichen.

11. Die Feuerverzinkung ist ein Tauchverfahren in eine Schmelzmasse mit einer Temperatur, bei der innere Spannungen in Materialen freigesetzt werden und deshalb in
kleinerer oder gréBerer Menge die Konstruktion thermisch deformieren kénnen.GréBere thermische Deformationen kommen bei dinneren Blechen, Geh&usen aus
dUnnem Blech, Rahmen mit Netz, Rohren, die aus mehreren Teilen zusammengeschweiBt sind, SchiebetlUren, Z&unen mit Netz, Deckeln, Stangen usw. vor. Die
Verzinkerei hat auf die thermischen Deformationen keinen Einfluss, weil er sie nicht voraussehen oder vorhersagen kann, deshalb haftet er fir deren Folgen oder
Reklamation nicht.

12. Im Falle von Sonderanforderungen an Schichtstérke (z.B. fUr Autobahnen) muss der Auftraggeber dariber rechizeitig die Verzinkerei benachrichtigen, sich mit
ihr beraten. Diese Sonderanforderungen muissen auch auf das Bestellformular eingetragen werden. Ansonsten fUhrt die Verzinkerei die Dienstleistung gemdB den
Bestimmungen von EN ISO 1461 durch und bericksichtigt keine eventuellen Reklamationen. Wenn ein Attest der Messungen der Schichtstdrke verlangt wird, muss
der Auftraggeber diese Anforderung am Bestellschein fUr die Verzinkung angeben, da nachtréglich die Aufzeichnung der Messungen nicht mehr eingeholt
werden kann. Die Sonderanforderungen an Verpackung oder Art und Weise der Lagerung mussen auch auf dem Bestellschein angegeben werden.

13. Die Gewinde missen nach dem Feuerverzinken erneut beschnitten oder vorher geschitzt werden.

14. Konstruktionen mit Scharnieren und Schiebeelementen werden in zerlegter Ausfihrung verzinkt. Das Verzinken vom Dreh- oder Fréseelementen ist nicht
empfehlenswert.

15. Bei den Z&unen, die gendht sind, mUssen die Verbindungen geschweiBt werden, sonst kdnnen sie bei der Feuerverzinkung hinabgleiten oder aus Diagonale
fallen.

16. Im Falle von zusétzlicher Lackierung nach dem Verzinken, muss der Kunde die zusatzlichen Arbeiten der Glattung der Zinkschicht, die in diesem Fall noch
glatter sein muss, als vom Standard EN ISO 1461 verlangt wird, berUcksichtigen.

17. Nach der Feuerverzinkung ist kalte oder heiBe Verformung nicht erlaubt, weil dabei die Zinkschicht permanent besché&digt wird.

18. Frisch verzinkte FiGchen sind hoch empfindlich fUr WeiBrost. Der Auftraggeber kann die Passivierung bestellen, die das Bilden von WeiBrost verhindert. Die
Dienstleistung wird gemd&B der Preisliste berechnet. Im Gegenteil ist es empfehlend, dass die Elemente bis zur Verwendung in einem bedeckten-auBen Raum
gelagert werden. Insofern die Passivierung nicht bestellt wurde, wird die Reklamation fUr WeiBrost nicht berUcksichtigt.

19. Im Falle, dass die Elemente nach dem Verzinken noch gefdrbt werden sollen, muss der Aufiraggeber darOber vorher den Aufiragnehmer benachrichtigen, so
dass es keine Passivierung der Oberfléiche durchgefUhrt wird (auBer wenn der Test von Farbhaftung auf passivierten Film positiv bestétigt ist). Ebenso muss mit ihm
beraten werden bzw. wird die Reparatur von nichtverzinkten Stellen mit einer Zinkpaste, die eine ausreichende Haftung der Deckschicht verhindern kann,
verboten.

20. Pocinkovalnica d.o.o. hat das Zertifikat DASt022. Deswegen wird es verlangt, dass der Kunde bei der Bestellung es darlber benachrichtigt, wenn seine
Sendung den Forderungen von dieser Richtung unterliegt bzw. dass es seitens Projektanten oder Auftraggebers gewarnt war, dass seine Anweisungen
bericksichtigt werden.

21. Die Sendungen, die zum Feuerverzinken eingeliefert werden, muissen richtig auf Paletten gestapelt werden, so dass es zu keinem Reiben zwischen den
Elementen und keinen mechanischen Besch&digungen kommen kann. Pocinkovalnica d.o.o. stapelt die verzinkte Sendung so wie es eingeliefert wurde bzw. wie
der Auftraggeber sie gestapelt hat. Im Falle vom schlechten Stapeln kann es spéter wdhrend des Transports zur Beschddigung von Zinkschicht auf den Elementen
kommen (Abbl&ttern von Zink an Ecken, ...). In diesen Fdllen tré&gt Pocinkovalnica d.o.o. fUr die Beschddigungen der Schicht keine Verantwortung.

22. Die Reklamationsfrist betrégt fir sichtbare Fehler 8 Tage nach WarenUbernahme. Fir mechanische Schdden aber denselben Tag, wenn die Ware von
Auftragnehmer Ubernommen ist.

23. Pocinkovalnica d.o.o. behdlt sich das Recht zur Durchfihrung von Offnungen vor. Ohne diese kann die Feuerverzinkung nicht durchgefUhrt werden. Die
Bohrungen und zus&tzlichen Arbeiten werden gemdB der gUltigen Preisliste berechnet.

24. Nicht-entlUftete geschlossene hohle Profile auf beiden Enden oder auf einem Ende, die Rdume von zwei flichenhaft vollverschweiten Blechen kdnnen eine
Explosion beim Verzinken verursachen. Eine solche Explosion kann materiellen Schaden verursachen und kann Gefahr fir einen schweren Arbeitsunfall darstellen.
Wenn die Bohrungen in innere unsichtbare Seite der Profil gemacht sollten, aber fehlen, trégt der Auftraggeber die gesamten Folgen der Explosion.

25. Wenn der Grund fUr die Versp&tung von Dienstleistung der Stahlzustand oder die technologische Vorbereitung von Elementen ist — die Eignung der letzten
hangt vom Auftraggeber ab, Pocinkovalnica d.o.o. berUcksichtigt keine eventuellen Strafen. Die werden ebenso nicht im Falle von Verspd&tung, die durch die
Logistik von Pocinkovalnica d.o.o. durchgefUhrt wird, bericksichtigt.

26. FUr die Lieferung, die innerhalb von 14 Tagen nach dem Rechnungsdatum nicht Gbernommen wird, wird das tégliche Entgelt von 1,00 EUR/100 kg berechnet.
27. Pocinkovalnica d.o.o. berechnet die Stillstandskosten von eigenen LKWs bei dem Kunden oder am Standort insofern die Umladung mehr als 2 Stunden dauert.
Die Stillstandskosten betragen 50,00 EUR fUr jede ndchste Stunde.

28. FUr mehrere technische Infos wenden Sie sich bitte an: info@pocinkovalnica.si oder Telefon: +386 51 653 972, 51 370 991, fir kommerzielle Infos auf Telefon +386
3 426 32 28 und fUr Info Uber Status lhrer Lieferung auf www.pocinkovalnica.si.




