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kakvoc¢u vruceg cincanja

3.1

3.1.1

PREDMET UPUTA I PODRUCJE UPOTREBE

Upute obraduju podrucje vruceg cincanja s namjerom da se odrede zahtjevi u
svezi s konstrukcijom, materijalima pocin€ane povrsine i provjeravanjem tih
zahtjeva.

Ove upute se upotrebljavaju za uredivanje poslovno tehnickih odnosa izmedu
narucioca i izvoda¢a POCINKOVALNICA d.o.o0..

SVEZA S DRUGIM STANDARDIMA
Upute su sastavljene na osnovi slede¢ih standarda:

EN ISO1461 2009 Hot dip galvanized coatings on
fabricated iron and steel articles —
Specifications and test methods

Proizvodi moraju biti spremni za pocin€avanje u skladu sa standardom:

ISO 14713-1 2010 Zinc coatings — Guidelines and
recommendations for the protection
against corrosion of iron and steel
structures — Part 1: General principles of

design and corrosion resistance (ISO
14713-1:2009)

ISO 14713-2 2010 Zinc coatings - Guidelines and
recommendations for the protection
against corrosion of iron and steel
structures — Part 2: Hot dip galvanizing
(ISO 14713-2:2009)

ZAHTJEVI

Konstrukcijski zahtjevi

Dimenzije konstrukcija

Najvece mjere konstrukcija ogranicene su zbog veliine kade i iznose: d x § x
v = 12600 x 1700 x 2900 (mm).

Najveca tezina konstrukcije moze iznositi 7000 kg. Asimetri¢nost konstrukcije
potrebno je Sto vise izbjegavati.
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3.1.2 Cistost povrsine elemenata i konstrukcija

Povrsina ne smije sadrZavati ostataka boje, lakova, obojenih oznaka, alkalnim
sredstvima neodstranjivih masnoc¢a i ulja (visoko postojana mineralna ulja,
masti, ulja i masnoce koje se tesko emulgiraju,...), sprejeva za zavarivanje,
konzervanasa, parafina, katrana, ostalih premaza te ostataka prethodnih
povrsinskih zastita. U cijevima i uglovima konstrukcija ne smije biti ostataka
nakon pjeskarenja (CeliCne kuglice, praSina).

3.1.3. Otvori

Svaki element ili konstrukcija mora imati otvore (busotine, isjecke isl.),
skladno sa standardom ISO 14713 (1999) za:

a) Izlaz zraka i izljev cinka iz zatvorenih cijevi i uglova. Ovi otvori moraju biti
u krajnjim gornjim, odnosno donjim tockama, neposredno uz mjesto vara
(slike 1, 2, 3,4,5). Ako ima konstrukcija nevidljive otvore za izlaz zraka i
izljev cinka (slika 6), narucilac mora obvezno dostaviti nacrt. Najmanje
veli¢ine otvora predstavljene su u tabeli 1.

Celi¢ne cijevi - mjere v mm Najmanji ¢ otvora u mm
Otvori moraju na oba kraja
O D D cijevi biti neposredno uz mjesto
vara!
15 15 20x 10 8
20 20 30x 15 10
30 30 40 x 20 12
40 40 50 x 30 14
50 50 60 x 40 16
60 60 80 x 40 20
80 80 100 x 60 20
100 100 120 x 80 25
120 120 160 x 80 25
160 160 200 x 120 32
200 200 260 x 140 32
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Slika 1,2,3: Primjeri rasporedenja otvora na cijevnim konstrukcijama

A

Slika 4,5: Provjetravanje rebara i plo¢a na U- in I- profilima
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Slika 7: To¢na (lijeva strana) i pogreSna (desna strana) priprema otvora
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b) VjeSanje

Konstrukciju moZemo objesiti i na za to posebno zavarena uha. Za jednostavne
elemente duzine do 2500 mm dovoljna je jedna tocka za vjeSanje, barem 20 mm
od ivice. Za duZe konstrukcije i elemente potrebne su dvije ili viSe tocaka za
vjeSanje i to 1,5 m od ivice zbog sprecavanja savijanja profila, duzih od 8 m

(slike 9).
g

Slika 8: BuSotine za vjeSanje I- i U-profila
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Slika 9: Optimalne toCke vjeSanja dugog profila

¢) Provjetravanje zatvorenih volumena izmedu dvije plohe, koje su u cjelini zavarene
izmedu sebe, radi spreCavanja eksplozije u toku pocincanja (slika 10). Otvor moZe
biti na samo jednoj plohi ili kroz obje.
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Slika 10: Provjetravanje zatvorenih volumena

EKONOMICNO NEEKONOMICNO

\\
S

Slika 11: Ekonomi¢no konsturiranje ograde za pocin€avanje

3.1.4 Spojeviisveze

7/13



D Dm ova I nica Uputa za izbor materijala, pripremu konstrukcija i
kakvocu vruéeg cinfanja

Kod bilo kakvog spajanja dviju ploha postoji opasnost od naknadnog
izljeva kiseline iz breSe zbog neizpunjavanja cinkom.

3.1.4.1 Mjesta varova

Moraju biti neporozna, zakljuCena, ociS¢ena od otpadaka i kapljica kot
zavarivanja. Elektrode neka sadrZe §to manje silicija.

Slika 12: Mjesta varova moraju biti o€iS¢ena od Skaje
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PRAVILNO POGRESNO

\
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Slika 13: Pravilno zavarivanje profila za cin¢anje

3.1.4.2 Spojevi pomocu nitanja
Ne smiju biti nitani nitnama iz obojenih metala.

3.1.4.3 Lemljeni spojevi

Meke lemljene spojeve nije moguce pocincati. Tvrde lemljene spojeve
potrebno je isprobati.

3.1.4.4 Vij¢ani spojevi

Navoje (mati¢ne, vijcane) je nakon cinCanja potrebno ponovo zarezati,
zbog toga je bolje da se prethodno uvazava tolerancija za debljinu nanosa
cinkove prevlake (50 - 200um). Prije pocin€anja je moguca i prethodna
zaStita vijaka i matica posebnom bojom.

3.1.4.5 Sarke i ostali klizni i vrtljivi elementi

Ove elemente (npr. okrugle cijevi ili profili u tuljku) narucilac mora dostaviti
odvojeno. Sastavljaju se tek nakon pocinanja. Kot konstruiranja potrebno je
uvazavati i tolerancije zbog debljine nanosa cinka. Nataknuti djelovi Sarki
(na istoj konstrukciji) s jednim jedinim otvorom, moraju biti okrenuti u istom
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smjeru ili otvoreni s obje strane.
_>
SRR

Slika 14: Predviden tolerancije u slu€aju staviti na cjevi — 3mm

3.1.5. Hladno oblikovanje i kovanje

Lim na povrSini ne smije sadrzavati brazde ili Sare koje bi nastale kot hladnog
oblikovanja. Takve su greSke nakon pocin€anja vrlo izrazite (hrapavost
prevlake).

Rezane ivice cijevi moraju biti skinute (bez ostataka iglica, strugotina i
opiljaka).

Hladnim oblikovanjem nakon pocinfanja povreduje se prevlaka, prije svega
kod elemenata s debljinom stijenki, ve¢om od 1 mm, poSto ovi imaju deblju
prevlaku s loSijim svojstvima gipkosti.

Kovane elemente preporucljivo je pjeskariti.

3.1.6 Termicke deformacije

Kod sastavljanja elemenata i konstrukcija dolaze u materijal napetosti - u
procesima valjanja, zavarivanja, izravnavanja i hladnog oblikovanja. Pod
utjecajem visoke temperature taline cinka te se napetosti oslobadaju i
konstrukcijski se elementi deformiraju.
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Dijagram 1 — Shematski tok granice plasticnosti celika kod povecane

temperature i uz to prisutne deformacije zbog unutrasnjih napetosti.

Obim deformacija ovisi o:
- veli€ini unutras$njih napetosti (slika B).
- preuzetoj toploti u odnosu na poloZaj tezZisne linije konstrukcije.
- prerezu: a) simetri¢na ili nesimetri¢na konstrukcija

b) otvorena (U —1 T — profili) ili zatvorena konstrukcija (cijevi).
Unutrasnja napetost kod zagrijavanja smanjuje se za udio a (nastupi plasti¢na
deformacija), a unutrasnja napetost u veli€ini b ostaje jos dalje.

Najcesci primjeri termickih deformacija su kod:

- tankih limova ve¢ih dimenzija

- konstrukcija gdje su zavareni limovi razli¢itih debljina
- mreZama ucvrS¢enih u okvir ili pojedinacno

- duljih cijevi ili profila - poluga

Deformacije moZemo izbje¢i ili ih smanjiti s:

- navijanjem umjesto zavarivanja

- zavarivanjem kod kojeg neka budu mjesta varova simetricna, Sto blize
teziSnoj liniji 1 ne jaca nego Sto je potrebno

- prethodnim Zarenjem — popustanjem napetosti u materijalu

- prethodnim naponom konstrukcije
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- umetanjem ojacanja koja moraju biti iz istog materijala i $to ujednacenijih

debljina

- utiskivanjem kriznih ili piramidastih oblika visine 20-30 mm i savijanjem

lima — bombiranjem

- vjeSanjem konstrukcije na viSe to¢aka zbog spreavanja savijanja (ako to
omogucava izvedba konstrukcije).

e ¢ T N
7 T T

D\I/D El—uTu—El

Slika 15: Nacini smanjivanja termickih deformacija utiskivanjem

Q
A

- _ -

Slika 16: Mogu¢énosti deformacije dugih elemenata

3.1.7 Zatvorene konstrukcije

Takve konstrukcije pocincamo samo s vanjske strane (baterije, kotlovi,
toplotni izmjenjivaci,....). Narucilac mora podnijeti izjavu o opitu konstrukcije
na tijesnost 200 kPa. UnutraSnjost provjetrimo oduSnikom (minimalni
unutra$nji promjer 10 mm), zbog moguceg prisustva vlage koja kod
temperature taline dostiZe pritisak do 20 Mpa. Tako izbjegnemo opasnost od
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3.1.8

3.2

3.2.1

eksplozija. Zaptiva¢i moraju biti primjerni (450 °C). Kod tih konstrukcija
zbog uzgona je potrebno opterecenje (za 1 1 zatvorenog zraka 7,2 kg
opterecenja). Masa pocin¢ane konstrukcije i opterecenja ne smije prevazilaziti
nosivosti dizala (gledaj tocku 3.1.1), zbog toga je prije dimenzioniranja
potrebno uvazavati upute izvodaca.

Svaka zatvorena konstrukcija mora biti izradena tako da je omoguceno
potapanje pomocu utega za prevazilazenje uzgona.

slijepa prirubnica sa zaptivacem

odusnik |'[
EE - | odusnik
1
(r H H
H H o :1
G il Ll - -
slijepa Prirubnica slijepa prirubnica
sa zaptivaCem sa zaptivaéem

Slika 17 — Primjeri pravilnog konstruiranja zatvorenih konstrukcija

Konstrukcije s lamelama

Razmak izmedu lamela neka bude ve¢i od 4 mm zbog povrSinske napetosti
cinka koji ogranicava njegovo izljevanje. Lamele neka budu S$to tanje, njihov
materijal ne smije sadrzavati silicija (tocka 3.2.1)

Zahtjev u svezi s materijalom

Kemijski sustav

Kemijski sustav Celika odlucujuce uti¢e na debljinu, izgled i kvalitetu cinkove

prevlake. Daleko najveci utjecaj ima silicij (slika 11), zbog toga Celici ne
smiju biti pomireni sa silicijem.
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Dijagram 2: Ovisnost mase nanosa od sadrzajnosti silicija u ¢eliku

Povoljna sadrzajnost silicija i fosfora u slijede¢im podrucjima (u %):
a) Si+ 2,5xP < 0,04
b) 0,14 < Si <0,25

Losa je sadrzajnost: Si > 0,25% (Sebysti podrucje)
Najkriti¢nija je sadrzajnost: 0,04 % < Si < 0.14 %. (Sandelin podrucje).

Sadrzajnost izvan navedenih parametara moZe jako pogorsati izgled prevlake
(sivost, hrapavost) ili kvalitetu prevlake (ljustenje).
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3.2.2 Greske kod valjanja celika

Celik ne smije sadrzavati greske:

- dvoplasnosti

- zavaljivanja koje je vidljivo u obliku uzduZznih crta

- zavaljivanja otpadaka kod zavarivanja

- uvaljanja neciste emulzije i necistoca (oksida)

Povrsina hladno valjanog lima mora biti svijetla i blago hrapava, nikako ne
polirana, kvaliteta stanja povrSine P-3 (bez oksidnog sloja, dekapirana).
Greske nakon pocincanja odrazavaju se u prirodnoj prevlaci (nejednakomjerno
izluZzena povrSina), jakoj paralelnoj ili mjestimice ogranicenoj hrapavosti,
sivom izgledu i ¢ak u intenzivnom ljustenju cinkove prevlake.

3.2.3 Obojeni metali i litina
Obojene metale ne cincamo.
Litinu je prije pocinfanja obvezno pjeskariti da se s povrSine ukloni oksid,
pjesak, necistoce i grafit. Sivu litinu s 1,7 — 4,5 % ugljika vrlo teSko
pocinamo, poSto kod luZenja u klorovodikovoj kiselini ugljik difundira na
povrsinu i spreCava priljubljivanje cinkove prevlake. Kod litine postoji nakon
pocin¢anja opasnost od lomljenja.

33 Zahtjevi u svezi s prevlakom

3.3.1 Debljina prevlake
Debljina prevlake mora biti u skladu sa standardom EN ISO 1461 (2009).

Tabela 2: Debljina cinkove prevlake na elementima koji nisu centrifugirani

Komadi i debljina Debljina na pojedinim | Prosje¢na debljina (Lm)

njihovih stijenki mjestima (Wm) (najmanja vrijednost)
(najmanja vrijednost) | (b)

V (@)

Celik > 6 mm 70 85

Celik > 3 mm do < 6 mm 55 70

Celik > 1,5 mm do < 3mm 45 55

Celik < 1,5 mm 35 45

Litina > 6 mm 70 80

Litina < 6 mm 60 70

(a) Srednja vrijednost debljina, dobivena iz odredenog broja pojedina¢nih

mjerenja u okviru jedne referencne povrSine, na osnovi magnetnog postupka

ili dobivena vrijednost iz gravimetricke metode.

(b) Srednja vrijednost debljina na pojedinim mjestima, dobivena iz jednog

veceg komada ili iz svih komada kontrolne jedinice.
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NAPOMENA: Tabela 2 sluzi opcoj upotrebi, posebni standardi mogu odstupati. Za
deblje premaze ili dodatne zahtjeve mogu¢ je dogovor izvan tog standarda.

Tabela 3: Debljina cinkove prevlake na elementima koji su centrifugirani

Komadi i njihova debljina | Debljina na pojedinim | Prosje¢na debljina (um)

stijenki mjestima (Wm) (najmanja vrijednost)
(najmanja vrijednost) | (b)
(a)

Vija¢ni materijal

> 6 mm presjeka 40 50

< 6 mm presjeka 20 25

Drugi komadi ukljucno s

litinom

>3 mm 45 55

<3 mm 35 45

(a) Srednja vrijednost debljina, dobivena iz odredenog broja pojedinacnih
mjerenja u okviru jedne referen¢ne povrsine, na osnovi magnetnog postupka
ili dobivena vrijednost iz gravimetricke metode.

(b) Srednja vrijednost debljina na pojedinim mjestima, dobivena iz jednog
veceg komada ili iz svih komada kontrolne jedinice.

Napomena : Tabela 3 sluzi opcoj upotrebi. Standardi za vijacni materijal i posebni
standardi mogu odstupati u zahtjevima .

Debljina prevlake mora odgovarati podacima iz tabele 2. Provjeravanje
debljine prevlake obavlja se na osnovi magnetno induktivne metode s
aparatima ELCOMETER 456.

3.3.2 Popravka nepociné¢anih mjesta
Ukupna nepocincana povrsina, koja se popravlja, moZe zauzeti najvise 0,5%
cjelokupne povrSine jednog elementa. Pojedina¢no nepocin¢ano mjesto moze
biti veli¢ine 10 cm®.
Popravka je dozvoljena pomocu termi¢kog nanoSenja cinka ili prikladnim
nanosom na osnovi cinkove prasine koji zadovoljava potrebe kvalitete.

3.3.3 Bijelarda

Posljedica je tvorbe cink-hidroksida na svjeze pocin¢anim elementima i to na
plohama, gdje je bio omogucen dotok ugljikovog dioksida uz prisutnost
kondenzata (vlaga). Bijela rda nije uzrok za reklamaciju.
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4 PALETIZACIJA I TRANSPORT

Elementi, slani na cincanje, moraju biti pravilno paletizirani tako da tokom
vanjskog i unutra$njeg transporta ne dode do mehanickih ili kemijskih povreda
konstrukcija ili cinkove prevlake. Metalne palete moraju biti povrSinski
zaStitene. Paletizacija mora dopusStati transport elemenata u postrojenje za
pocinc¢anje pomocu paleta, bez da bi bilo potrebno elemente prethodno
premjestati ili ih transportirati u 1 iz postrojenja za pocincanje, bez direktnog
kontakta s transportnim sredstvom.

Pocinkovalnica d.o.o., dana 17.10.2012
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