Priprava elementov za vroce cinkanje www.pocnkovalnica.s

Smernice, ki prikazujejo pripravo elementov za vroce cinkanje

MANIPULACIJA SPREJEMLJIVO

Posiljke, prispele na cinkanje morajo biti pravilno paletizirane reliefne oznake | varilne oznake | rja ali valjalniska Skaja
tako, da je mozno razlaganje z viliCarjem ne da bi se elementi
lahko poSkodovali.

Pri nacrtovanju elementov, za katere je predvideno vroce Za popolno zascito mora cinkova talina prosto teéi-'
pocinkanje, je potrebno upostevati, da so potopljeni in izvleceni iz zunanjih povrsin in notranjih predelov elementov konskr
cinkove taline, ki je segreta na temperaturo 450°C. Nacrtovanje Zaradi tega tudi vroce cinkanje prepreci vsako moznost
in izdelava elementov morata biti skladna z veljavnimi standardi.  skrite korozije v votlih delih ali v notranjih predelih kons

\/ dolocCenih primerih lahko odprtine na elementih, ki sluzijo casu njihove uporabe.

drugim namenom, izpolnijo tudi zahteve, povezane s pretokom NESPREJEMLJ'VO
zraka in odvajanjem cinkove taline. V vecini primerov pa je v ta stara cinkova prevleka | pigmentna pisala | varilna &kaja in

namen potrebno zagotoviti dodatne odprtine. ; - TEHNOLOSKA PRIPRAVA porozni nezaklju€eni zvari | sprej za varjenje |

Pomembno je, da so izdelki poslani v pocinkovalnico v mast ali olje | barva ali ostale zascite | barvne oznacbe | zvar
pripravljenem stanju za cinkanje. Pripravljenost izdelkov mocno na osnovi silicija | neodzraceni zaprti volumni | livarniski pesek
- vpliva na kvaliteto cinkove prevleke oz. cinkanja. na odlitkih | peskarski pesek, ostanki od rezanja ali vrtanja

ODZRACEVANJE PROFILOV ODZRACEVANJE KOTNIKOV

Slika

Splosni in tehnicni pogoji Pocinkovalnice d.o.o. so sestavni deli
teh navodil

Slika 2 Precno navarjeni profili morajo
biti — odsekani tik pred spodnjim
glavnim profilom. S tem je

omogocena zracnost.
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Primeri
ustrezne
tehnolosSke
priprave
odzracevanja
koncnih plosc
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Notranje ploScate ojacitve v velikih Skatlastih profilih morajo imeti posekana
oglis¢a in glavno osrednjo centralno odprtino za pretok cinka, v manjsih
profilih pa vsaj posekana oglisca.

Zunanje plosce, ojacitvene
Okrogla odprtina plosce in rebra na stebrih in
gredeh ter oporniki v votlih predelih
Radiusni izsek morajo imeti vogalne izseke. Njihova
velikost mora biti ¢im vecja - tolikSna
Trikotni izsek kolikor dovoljuje konstrukcija elementov oz.
kot je prikazano na sliki 20. Ce je okrog izseka
~ Y~ potrebno variti, je zazeljen radiusni izsek, ker ta olajsa
nadaljevanje zvara na drugo stran. Okrogle odprtine so Slika 3
manj ucinkovite; Ce se uporabljajo, morajo biti ¢im blizje
vogalov oz. robov. Velikost odprtin doloca tabela 2. V primeru
nejasnosti se je priporocljivo glede njihove velikosti predhodno j.%
posvetovati s pocinkovalnico. Zep - potrebna odprtina

Max
29o00mm

minimalno smm

q . I e Napacno Pravilno
Pri konstruiranju s kotnimi profili 2 :

j\f— je potrebno paziti na zracne
ZVARI zepe in iztok cinka. Ta mesta je Pri posodah morajo biti odzracevalne odprtine diagonalno, ena nasproti drugi, njihov presek mora biti
_E_ i potrebno ustrezno odzraciti, kot 7% preseka posode. Notranje pregrade morajo imeti posekane robove v isti liniji, spodaj in zgoraj.

Zvari naj bodo zvezni-neprekinjeni, ¢e s tem ne zaprejo
sticnega prostora dveh ploskev. VV nasprotnem primeru
morajo biti medploskovni stiki odzraceni, kot prikazuje
slika 14.

Zvari morajo biti ociSceni varilne Skaje, neporozni in
zakljuceni. Odprtine za vijake morate po pocinkanju
pocistiti ali celo povrtati.

Prikljucki ne smejo segati v notranjost (slika 17). Usesa za obesanje se prav tako namestijo v isti liniji.
Notranje pregrade morajo biti vidne skozi odzracevalne odprtine oziroma skozi nadzorno odprtino.
Za pozicijo nadzorne odprtine se je potrebno posvetovati s pocinkovalnico.

prikazuje slika 3.

B P M 1Y
SMERNICE GLEDE POZICI) IN VELIKOSTI ODZRACEVALNIH ODPRTIN

Ocistiti varilno Skajo
Prepovedana uporaba varilnega spreja! ISy Vet J

Glavne smernice so: premer odzracevalnih in odvodnih odprtin elementov naj meri priblizno 25% s pocinkovalnico ali odbrusiti vogale pravokotnih ali kvadratnih cevi. Odprtine morajo biti manj kot ;
notranjega premera okrogle cevi oz. notranje diagonale Skatlastega profila. Drugace povedano mora smm od roba. KvalitetnejSe je odzracevanje s pomocjo V- ali U-izsekov oz. obrusiti vogale pravo- &
presek odzracevalnih odprtin znasati priblizno 7% preseka votle cevi oz. elementa. \V posebnih pri- kotnih ali kvadratnih cevi. Izdelava odprtin za odzracevanje in odvajanje staljenega cinka mora biti o
CEVNE KONSTRU KC”E Slika 8 merih in primerih vecjih profilov ali posod, se je med nacrtovanjem konstrukcije potrebno posvetovati natancéna in zadostna. 4
Zaprte cevi ne smejo biti nikoli zvarjene v konstrukcijo - POZOR, EKSPLOZIJA. Zunanje odprtine
morajo biti izdelane, kot je prikazano na slikah 5, 7, 8. Priporoc¢ajo se vidne odprtine, saj je mozna
kontrola pravilno izdelanih odprtin in s tem zagotovljeno varno cinkanje. Cevi se lahko spajajo med Slika 20

sabo s t.i. "skritimi izvrtinami ", kot je prikazano na sliki 4, ali s pomocjo 4-ih izvrtin na spoj. Ustrezne
velikosti izvrtin so navedene v tabeli 2. V primeru ene oz. dveh notranjih izvrtin morajo biti le — te ) i
ustrezno postavljene glede na nacin obe3anja. O ustreznem nacinu se posvetujte s Pocinkovalnico. Porezani vogali na
Vidne odprtine lahko po pocinkanju ostanejo odprte ali pa se zaprejo. koncih pravokotnifi cevi

Odprtine so na mestih, ki
jih svetuje pocinkovalnica
— zaZeljene so po dve
na vsaki strani cevi v
diagonalnih vogalih. Na

. drugem koncu dolZine

o cevi lezijo na nasprotni

stranici (diagonalno).

Slika 19

Visina V- ali U-izseka mora znasati 25% visSine plosce, kot je prikazano
V primeru premajhnih ali napacno na sliki 20. Velikost enega izseka ne sme biti manjsa od 2cm>.
postavljenih izvrtin lahko zaradi
slabe pretocnosti votlega dela
pride do nastanka zateklin pri

iztekanju cinka (slika 19).

Slika g4

Spoj s polnim izsekom

iz leve

@ iz desne

Odzracevalna/ N X )
odvodna odprtina 2 odzracevalni/odvodni

odprtini ob vogalih

160 mm
Ojaditvena plo$éa ali opornik Vigina ploste

40 mm 45° 45° 40 mm

Slika 5 i / 4
PoloZaj odprtin — ne ve¢ kot 1 mm od zvara = /Azs% vigine plosée
OBESANJE ELEMENTOV D
Elemente se obesi na posebne transportne traverze pod naklonom za optimalno iztekanje cinka,
kot to prikazuje slika 1. Konstrukcija se lahko obesi skozi izvrtine (slika g), kot tudi na za to posebej
privarjena usesa (slika 10). Za enostavne elemente, dolge do 29oo mm, je dovolj ena tocka 14 luknje 4 luknje 4 izsekiv
obedanja vsaj 20 mm od roba. Za daljse elemente in konstrukcije sta potrebni dve ali ve¢ tock : . " , 2 izseka . , 4 izseki Vel vl s el welll @
R . L ) I . P . ; - 1 luknja 1 luknja 2 lukniji 2 lukniji : 4 luknje 4 luknje . 15MM +1 15Mm +1 25mm + 1
obeSanja. Zaradi preprecevanja povesanja profilov, daljSih od 6000 mm, sta potrebni vsaj dve tocki Tabela 2: v kotih v kotih creehnele reatnele Sreetngle
obesanja, in sicer na ¥4 dolZine profila z vsake strani (slika 10). luknja luknja luknja
Tabela odprtin za odzracevanje
o © | O o | 0 ® | &
<P G &7 Lp sico
y ’ y Izvrtine za obe&anje Precni prerez cevi in velikost [mm]
I- in U-profilov Okrogla cev Kvadratna Pravokotna 1 f
< '/ yd ‘ < ,/ cev cev premer luknje [mm) izs\:aelgk?r?-ntm] premer luknje [mm] izsveekl;k([ﬁtm] Premer sredinske luknje [mm]

_ Slika 10 Slika 11 5 5 g 1o - n X 3 2 : - . 3
Slika 6 20 20 30X 15 10 10 - - - - - - - - -
Primer tehnoloske priprave cevnih B0 B0 SOp8s0 L L 0 il _ i E = i - i
konstrukcij za postopek vro¢ega cinkanja. 40 40 bR 15 15 2 [ 10 3 - - % - -

50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 - - - -
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 - - -
80 8o 100 X 60 25 20 16 16 20 12 12 15 - - -
100 100 120 x 80 30 25 20 20 25 14 15 20 - = -
Elementi morajo imeti ustrezna mesta 120 120 160 x 80 35 30 25 25 30 20 20 25 - - -
za obesanje. Pri dalj§il7 elementih naj 160 160 200 X 120 45 40 35 30 40 25 20 30 35 = =
/ bodo ta mesta postavljena od roba * 200 200 260 X1 40 60 50 40 35 50 30 25 35 50 40 i
Q v 'r:,‘g zdnoofl”eoif,i;”e”t' O 300 300 350 X 250 - . 60 55 75 45 40 55 8o 70 75
me P ) 400 400 450 X 250 - - 80 75 100 60 50 75 110 100 110
e 500 500 600 x 300 - - 100 90 125 75 65 90 140 125 135
Slika 7 600 600 700 X 400 - - 120 110 150 85 75 110 170 150 165
Mozni nacini odzracevanja kvadratnih in okroglih cevnih elementov s privarjeno koncno plosco CINKANJE MAI.IH EI.EMENTO"

Opomba 1: Luknje oz. izseki brez polnila oznacujejo luknjo oz. izsek na drugem koncu cevi.
Opomba 2: Velikost izseka v tej zabeli se nanasa na dolZino stranice izseka (ne diagonala).

Male elemente je moZno cinkati na 2 nacina: Slika 12

riporocljiva ] " . : :
prip - - centrifugalni postopek vrocega cinkanja

priporocljiva

{ZUebE izvedba (po predhodnem dogovoru) Opomba 3: Vecji profili, posode mora biti odprtina: 25% velikosti diagonale oz. premera.
- normalni postopek vrogega pocinkanja Opomba 4: Zaprti votli deli cevi morajo imeti odprtine (luknje oz. izseke) na obeh koncih posameznega segmenta.
kf;ii,e : p f)’;‘sz Pri normalnem natinu vrogega cinkanja malih AT T ETER B
ploice _ e Elementov je dpoltrebno.le ti nf;/eza_tll(ene.ga [PI?d
T VYT rugim v 2m dolgo verigo, kot to prikazuje slika 4
.g. ﬁ" ) O 12. Elementi se ne smejo dotikati eden z drugimi, 2008S A TERMICNE DEFORMAC"E SMERNICE ZA KONSTRUIRANJE JEKLENIH
- med seboj jih je potrebno povezati z jekleno zico za Izsekani
vezanje (nepocinkana). Pri navezovanju je potrebno robovi Deformacije lahko zmanjsamo z: ELEMENTOV PO DAST 022 RI(HTI.INIE

uposStevati, da elementi nimajo Zepov kjer lahko
pride do zatekline cinka 0z. nepocinkanega mesta.
Po cinkanju mora naroc¢nik sam razvezati in ocistiti

- izdelavo simetricnih konstrukcij,
- vgradnjo profilov in plocevin enakih debelin,
- vgradnjo predoblikovanih delov s pravilnim radiusom upogiba zaradi zmanjSevanja notranjih

V/ primeru zahteve po DASLt 022 Richtlinie se posvetujte s Pocinkovalnico.
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- o i elemente. napetosti, DASt 022 Richtlinie definira jeklene profile po (nevarnosti) nagnjenosti k razpokanju in uposteva
Ustrezna velikost  potrebne so potrebne so - uporabo primernih tehnik varjenja (simetri¢no varjenje, ¢im manjsa jakost pri varjenju) v smislu
in pozicija izvrtin luknje za luknje za ¢im manjSega vnosa napetosti v material. - izdelavo, Glede na oblikovne razrede (A, B in C)
obesanje obesanje - tip profila (ime), ter konstrukcijske razrede so elementi
Izdelki vecjih dimenzij, tankostenski izdelki in vecje posode zahtevajo namenske precne ojacitvene - visino profila - h, razvrsceni v cone 1, 2 ali 3. Vsaka cona ima
profile z namenom zmanjsanja termicnih deformacij. - efektivno debelino sten - tref, predpisane razlicne smernice glede kontrole
- trdnost in Zilavost, kriticnih mest za nastanek razpoke.

Da bi zmanjsali termi¢no deformacijo vecjih plocevin, morajo le — te imeti robove odprtih stranic
zakrivljene.

- konstrukcijske-oblikovne detajle.

RAZLOGI POSTAVLJANJA ODPRTIN ZA ODZRACEVANJE IN PREKRIVAJOCE SE POVRSINE
ODTEKANJE STAIJENEGA CINKA Med prekrivajo¢imi se povrsinami plosc,

Tabela 3
kotnikov ali profilov mora biti zagotovljen Slika 1 3
. S SR el CEXESEn S Elale ek OBLIKOVNI DETAJLI RAZRED | PREGLED MOZ. RAZPOK
odprtina prepreci ujeti zrak, (slika 13).
g\/ posledi¢no nepocinkana Kadar je nemogoce zagotoviti vmesni Prekinjeni |
mesta oz. celo do NEPRAVILNO razmak, obstaja nevarnost eksplozije zato zvari o I LR -
nepopolnega potopa napacno postavljena je potrebno v teh primerih odzraciti zaprti Slika 1 4 // B ! [». _________ s
% odprtina. Zrak ne volumen. ' A Samo vizualno 100%,
more uiti ven. Kadar vmesni razmak ni zagotovljen, lahko \‘ ‘ fi= v primeru suma C
D O s’ i
\ Upogibanje plocevine vnese Pri vecjih plosc¢ah se z vtisom
/—J l\ \/ trdnost v material in zmanjsa prenese termic¢na deformacija
moznost deformacije. na manjse podrocje.

Samo vizualno 100%,
B v primeru suma C

I UPORABA MARKERJEV ZA 0ZNACEVANJE

\ Slika 21 Slika 22
Za trajno oznacevanje uporabljajte metode vtiskovanja znakov s pomocjo kladiva, signirnega tockala
£

po pocinkanju iz vmesnih rez iztecejo
povrsinski rjavi madezi. Po potrebi jih ocistite
s krtaco ali busilnim papirjem.
Tovrstne reze je po vrocem cinkanju mogoce '
zatesniti s primerno tesnilno maso.
vecje odprtine za
hitrejsi vtok in Ce se ni mozno izogniti prekrivanju
iztok cinka povrsin, mora biti za vsakih 100 cm2 x V x
sti¢ne povrSine v obeh elementih izvrtana
cink ne more odprtina v premeru 10 MM 0ziroma
izteci ven premeru debeline stika, pri cemer je ]E
potrebno izbrati ve¢jo vrednost. Za
% velikosti odprtin debelejSih plocevin od
0 10 mm ter pri sticnih povrsinah, vecjih od ali z nanasanjem vara. Za zacasne oznake uporabljajte kovinske tablice, pripete z jekleno Zico za

300 cM?, se je potrebno posvetovati pred ‘ vezanje, kredo ali korekturni marker, ki je odstranljiv z vodo.
izdelavo s pocinkovalnico. Odzracevalna Ustrezni in : |
odprtina v obeh delih zagotavlja varnost neustrezni nacini Na uporabljajte pigmentnih pisal, emajlov in barv, nalepk ali kakrsnih koli drugih prevlek, katere je
pocinkanja in preprecuje poskodbe konstruiranja nemogoce normalno odstraniti z razmascevanjem ali luZenjem (anorganska cistila).
izdelka. V nasprotnih primerih obstaja prekrivajocih se
o * velika NEVARNOST EKSPLOZIJE. povrsin k
1 @ o e

Potreben MT test - magnetni flux

| E_éi C Naklju¢ni test: 1 kos iz enake skupine
e ] elem. oz max. 10% serije
- ...... i

PRAVILNO
pravilno

postavljena
odprtina ustrezne
velikosti . Tabela 4 Tabela 5
TABELA ZA ODZRACEVANJE MEDPLOSKOVNEGA STIKA 1SO14713-2 vrsta jekla
v primeru, ko ni . — . . : ; KEMI.’SKA SESTAVA jEKI.A 4 d P e
ustreznega mesta Vellkostwprekrlvajoce Potrebni varnostni ukrepi : 515 N rgznrsetéukcus/jeta“m 1 " .
za obesanje je se povrsine Kemijska sestava jekla odlocilno vpliva na debelino, & 2000 razred
NEPRAVILNO potrebna dodatna Do 100 cm? Ni potrebno izgled in kakovost cinkove prevleke. Zato je dovoljeno = f S355 o
napacno CINK I 2 100-1000 CM? - 2 x = 12mm lukniji diagonalno postavljeni v kotih (slika 14) pri postopku vrocega pocinkanja uporabljati le jekla, ki = i . ﬁ . - cona 1
Postgvl;ena obesanje - 2 x =25 mm prekinjeni zvar diagonalno postavljeni v kotih imajo ustrez.no kemijsko sestavo (skladno s standardom < V - ol } cona
:zvrt'm'a na. 7 (slika 13) ISO 14713-2): 2 | bbR . 2
sredini cevi 0 B . i ai l e o e e ) i [ betcer) | |
0 1000-2500 cm A e L S o ) sl : Kategorija A: Silicij (Si) < 0,04 % in fosforja (P) < 0,02%. § 1800 . 5235 (R or better) 1] ;""a.
- 4 x = 25 mm prekinjeni zvar diagonalno postavljeni v kotih A o o = ‘
/‘\ vstamek cinka v (slika 13) Hkrati mora veljati, da je: o ﬂ i ™ g
notranjosti cevi % = = : — - - - - Hladno valjana jekla: Si + 2,5xP < 0,04 © % h.=300  h.=480 visina profila
sateklinag za tocno lokacijo lukenj oz. prekinjenih zvarov se posvetujte s pocinkovalnico - Vroce valjana jekla: Si + 2,5xP < 0,09 € 1400 .
Kategorija B: / i E |
Silicij od 0,14% - 0,25%, fosforja manj od 0,035 %. J\ /
1000
-1 -4 -4 Za doseganje debelin po ISO 1461 je potrebno pri jeklu )\0_0 UPORABA STAN DARDOV
PRITRDITVENE PI.OSCE IN REBRA Slika 1 5 ZRACNOST PREMICNIH DELOV debelin nad 3mm izbrati jeklo iz Kategorije B . 2 W
600 hQ Elementi morajo biti pripravljeni za cinkanje v Pocinkovalnica izvaja vroce cinkanje v skladu s:
Navarjene pritrditvene ploSce ali rebra na stebrih, Obese, tecaji, obroci, rocaji, gredi, osi zahtevajo Posledice drugacne kemijske sestave jekla so: sivost, a skladu s standardom:
nosilcih, opornikih, kotnikih, I-, L-, U-, H-profilih minimalno zracnost 3 mm zaradi nanosa cinkove siva lisavost, intenzivna hrapavost in celo luScenje SIST EN ISO 1461
morajo imeti oglis¢a posekana ali prevrtana (slika 15), prevleke (glej sliko 16). cinkove prevleke. Jekla z vsebostjo aluminija (Al) nad 200 SIST EN ISO 14713-2 2009 Hot dip galvanized coatings on fabricated
da: 0,03 % povzrocijo nepocinkana mesta. 2019 Zinc coatings -- Guidelines and iron and steel articles -- Specifications and test
= se ne bi ujel zrak v Zepe in vogale, s Cimer bi bil 0,03 02 0,2 03 0.4 05 recommendations for the protection against methods.

raztopinam za CiScenje in cinkovi talini onemogocen Izvajalec pocinkanja ne more vplivati na lastnosti Si(%) corrosion of iron and steel in structures --

dostop do celotne povrsine izdelka. Slika 16 kemijske sestave jekla. e ¢as potapljanja g minut Part 2: Hot dip galvanizing.
= se omogoci odtekanje tekocin v predpripravi in o (¢as potapljanja 3 minute
cinkove taline med dvigovanjem elementov. | I : Kombiniranje razli¢nih kategorij jekla na zvarjencih ni podr. neugodne vsebn. silicija
_________________________ Zracnost dovoljeno. L] podr. ugodne vsebn. silicija
+3 mm . )
_________________________ Diagram 1 — Odvisnost
| | | mase nanosa od
vsebnosti silicija v jeklu

Pocinkovalnica d.o.o .

DASt
Richtlinie 022
beuerverzinken von
tragenden Stahlbauteilon

1S0 9001 1S0 45001

BUREAU VERITAS BUREAU VERITAS
Certification Certification

d x s xXv=12600 x 1700 x 2900 (mm) posamezne mejne dimenzije elementa

7000 (kg) najvedja teza elementa V primeru ene mejne dimenzije se posvetujte s Pocinkovalnico

Delovni cas

10 14001 1S0 50001

PON — PET: 7. do 15. ure
e E SOBOTA: zaprto

BUREAU VERITAS BUREAU VERITAS




