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1. UVOD / INTRODUCTION / EINLEITUNG

Vruée cinCanje je postupak
kojim se izvodi antikoroziona
zastita  Celicnih  dijelova i
sklopova. Primjenjuje se veé
skoro 150 godina i jedan je od
najviSe primjenjivanih  oblika
zastite do danas.

Razlog je tako rasSirenoj primjeni
u jednostavnosti i
ekonomicnosti samog postupka,
te dobrim antikorozionim

svojstvima bez troSkova
odrZavanja tokom gotovo
cijeloga Zivotnog vijeka
proizvoda.

Tehnoloski proces vruceg
cin¢anja podrazumjeva
odredene tehnicke zahtjeve.
Ova tehnicka preporuka nacelno
opisuje detalje na koje treba
obratiti paznju i osnovna joj je
namjena olaksati komunikaciju
vrSioca usluge pocincavanja,
proizvodaca i projektanta.

U praksi se mogu pojaviti razni
primjeri koji nece biti
odgovarajuée opisani u ovoj
brosuri, pa ¢e biti potrebno
zahtjevati preporuku
pocincavatelja.

Hot-dip galvanizing is a procedure
by which anti-corrosion protection
of steel parts and assemblies is
performed. It has been applied for
almost 150 years and it is one of
the most widely used forms of
protection to date.

The reason of such widespread
application is in the simplicity and
cost-effectiveness of the process
itself, and achieving good anti-
corrosion properties  without
having long term maintenance
costs.

The process of hot dip galvanizing

implies certain technical
requirements.  This  technical
recommendation in  principle

describes the details that has to be
implemented and its main purpose
is to facilitate communication
between the galvanizing service
provider, the manufacturer and
the designer.

In practice, various examples may
arise that will not be adequately
described in this brochure, so it
will be necessary to request the
recommendation of a galvanizing
service provider.

Die Feuerverzinkung ist ein
Verfahren, mit dem der
Korrosionsschutz von Stahlteilen und
-baugruppen durchgefihrt wird. Sie
wird seit fast 150 Jahren angewendet
und ist bis heute eine der am
haufigsten verwendeten
Schutzformen. Der Grund fir eine so
weit verbreitete Anwendung liegt in
der Einfachheit und
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
selbst sowie in den guten
Korrosionsschutzeigenschaften ohne
Wartungskosten Uber fast die
gesamte Lebensdauer des Produkts.
Der technologische Prozess der
Feuerverzinkung bringt bestimmte
technische Anforderungen mit sich.
Diese technische Empfehlung
beschreibt im Prinzip die zu
beachtenden Einzelheiten und soll in
erster Linie die Kommunikation
zwischen dem
Verzinkungsdienstleister, dem
Hersteller und dem Konstrukteur
erleichtern.In der praktischen
Anwendung koénnen verschiedene
Beispiele auftreten, die in dieser
Broschiire nicht ausreichend
beschrieben werden kénnen, so dass
es notwendig sein wird, die
Empfehlung eines  Galvaniseurs
einzuholen.

Potrebne dorade na dijelovima
ili sklopovima mogu
prouzrokovati nezeljene
vizuelne promjene, dovesti u
pitanje funkcionalnost
proizvoda, a ponekad umanijiti i
staticku nosivost konstrukcije.
Nepravilno pripremljeni dijelovi
pri uranjanju u talinu cinka
(450°C) mogu prouzrokovati
eksploziju, sto kao posljedicu
ima materijalnu Stetu, a moze
biti i pogubna za ljude.

Ovo upuéuje na vainost
poznavanja tehnickih zahtjeva
ve¢ u ranoj fazi projektovanja
proizvoda.

Possible modifications to parts
or assemblies can cause
unwanted  visual  changes,
disrupt product functionality,
and sometimes reduce the
static load-bearing capacity of
the structure. Improperly
prepared parts when immersed
in zinc melt (450 °C) can cause
an explosion, which results in
workpiece damage and even
can be fatal to humans.

This emphasizes the importance
of setting the right technical
requirements at an early stage
of product design.

Notwendige Anderungen an
Teilen oder Baugruppen kénnen

unerwiinschte optische
Veranderungen  verursachen,
die Produktfunktionalitat
gefdhrden und manchmal die
statische  Tragfahigkeit der
Konstruktion reduzieren.
Unsachgemal vorbereitete
Teile kdnnen beim Eintauchen
in Zinkschmelze (450 °C) eine
Explosion verursachen, die zu
Sachschaden fuhrt und fir
Menschen tédlich sein kann.
Dies zeigt, wie wichtig es ist, die
technischen Anforderungen in
einem frihen Stadium des
Produktdesigns zu kennen.
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2. VRUCE CINCANJE / HOT-DIP GALVANIZING / FEUERVERZINKUNG

Vruce cinéanje je postupak kod
kojeg se materijal nakon
odgovarajuée hemijske
pripreme potapa utalinu cinka.
Hemijska priprema sastoji se od
nekoliko faza:
1.0dmaséivanjem se uklanjaju
ostaciuljai masnoda
2.Nagrizanjem se  uklanjaju
oksidi

3.Ispiranje  4.Fluksiranjem se
spreCava korozija  povrsine
materijala do potapanja u
talinu cinka i omogucava
reakcija Celika i cinka

-

Kacenje materijala/Workpiece loading
Material aufbereiten

Hot-dip galvanizing is a process in
which a material is immersed in a
melt of zinc after proper chemical
preparation.Chemical preparation
consists of several stages: 1. Oil
and grease residues are removed
by degreasing 2. Erosion
removes oxides 3. Rinsing 4.
Fluxing prevents corrosion of the
material surface until it is sunk
into the zinc melt and enables the
reaction of steel and zinc. Drying.
Galvanizing. Removal and
finishing

Feuerverzinken ist ein Verfahren,
bei dem das Material nach
entsprechender chemischer
Vorbereitung in eine
Zinkschmelze getaucht wird. Die
chemische Aufbereitung besteht
aus mehreren Schritten:
1.Entfettung entfernt Ol- und
Fettriickstdande

2.Erodieren entfernt Oxyde
3.Spilung 4.Fluxen verhindert die
Korrosion der Materialoberflache,
bis sie in die Zinkschmelze sinkt
und die Reaktion von Stahl und
Zink ermoglicht.

Hemijska priprema/Chemical
preparation consists of several stages/

chemische Zubereitung
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Susenje/Drying/Trocknen

Pocincavanje/
Galvanizing/Verzinkung

Skidanje i dorada/
Removal and
finishing/Abtragen und
Nachbearbeiten

3. CINKOVA PREVLAKA / ZINC COATING/ VERZINKUNG

Kada celik dode u dodir sa rastopljenim cinkom, dolazi do metalurske reakcije i stvara se Zeljezo-cink legura na
povrsini Celika. Prevlaka se sastoji od viSe slojeva u kojima se udio Zeljeza u pojedinom sloju smanjuje prema
vanjskoj povrsini. Na vanjskoj povrsini je zavrsni sloj Cistog cinka.

When steel comes in contact with molten zinc, a metallurgical reaction occurs and an iron-zinc alloy is
formed on the surface of the steel. The coating consists of several layers in which the proportion of iron in
each layer decreases towards the outer surface. On the outer surface is a final layer of pure zinc.

Wenn Stahl mit geschmolzenem Zink in Beriihrung kommt, kommt es zu einer metallurgischen Reaktion und
es bildet sich eine Eisen-Zink-Legierung auf der Oberfliche des Stahls. Die Beschichtung besteht aus
mehreren Schichten, wobei der Anteil des Eisens in jeder Schicht zur Aullenseite hin abnimmt. Auf der
duBeren Oberflache befindet sich eine abschlieRende Schicht aus reinem Zink.

cink ' zinc ' zink
6% Fe
10% Fe

\“ @ osnovni materijal | basic material ' grundmaterial

Zavrsni sloj moze ponekad izostati, te se cijela prevlaka sastoji od legure Zeljezo-cink. Ovakva prevlaka ima
jednaka antikoroziona svojstva kao i uobicajena prevlaka.

The top coat can sometimes be absent, and the entire coating consists of an iron-zinc alloy. This coating has
the same anti-corrosion properties as a regular coating.

Die Deckschicht kann manchmal fehlen, und die gesamte Beschichtung besteht aus einer Eisen-Zink-
Legierung. Diese Beschichtung hat die gleichen Korrosionsschutzeigenschaften wie eine herkdmmliche
Beschichtung.

Cinkova prevlaka — Dodu li dva metala ili legure okruzene elektrolitom u dodir,
grade galvanski spoj. Elektrolit moZe biti voda od kondenzacije ili kiSe. Koji ¢e metal u
spoju biti anoda, a koji katoda, zavisi o njegovom elektrohemijskom potencijalu. U
slucaju cinkove prevlake, na mjestu ostedenja, nastaje korozioni proizvod koji Stiti
osnovni materijal od daljnjeg napredovanja korozije. Ako se te cinkove soli isperu,
materijal i dalje ostaje galvanski zastic¢en, jer prevlaka korodira prije osnovnog materijala

. . alvanska zastita). To se dogada samo kada oStecéenje nijepreveliko.
Zinc coating (8 ) & Jenuep

- If two metals or alloys surrounded by electrolyte come in contact, they form a galvanic junction. The
electrolyte may be water from condensation or rain. Which metal in the compound will act as an anode, and
which as the cathode, depends on its electrochemical potential. In the case of zinc coating, a corrosion
product is formed at the spot of damage, which protects the base material from further progression of
corrosion. If these zinc salts are washed away, the material still remains protected because the coating
corrodes before the base material (galvanic protection). This only happens when the damage is not too big.

Zinkbeschichtung - Wenn zwei von Elektrolyt umgebene Metalle oder Legierungen in Kontakt kommen,
bilden sie eine galvanische Verbindung. Der Elektrolyt kann Wasser aus Kondenswasser oder Regen sein.
Welches Metall in der Verbindung die Anode und welches die Kathode sein wird, hdngt von seinem
elektrochemischen Potential ab. Bei der Verzinkung bildet sich an der Schadstelle ein Korrosionsprodukt, das
den Grundwerkstoff vor weiterem Fortschreiten der Korrosion schiitzt. Werden diese Zinksalze
abgewaschen, bleibt das Material trotzdem galvanisch geschiitzt, weil die Beschichtung vor dem
Grundmaterial korrodiert (galvanischer Schutz). Dies geschieht nur, wenn die Beschadigung nicht zu groR ist.
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Premazi / Coatings / Beschichtungen

Osnovni materijal korodira ako nastanu ostec¢enja. Zapremina korozionog
jedinjenja je veca od zapremine osnovnog materijala koji ucestvuje u
jedinjenju (bubrenje), te se premaz odize od povrSine osnovnog
materijala. Korozija napreduje sve dok se ostecenje ne ukloni.

The base material corrodes if damage occurs. The volume of the
corrosion compound is larger than the volume of the base material that
participates in the compound (swelling), and the coating rises from the
surface of the base material. Corrosion progresses until the damage is
removed.

Das Basismaterial korrodiert bei Beschadigung. Das Volumen des Korrosionsverbundes ist  grofRer als das
Volumen des Grundmaterials, das am Verbund teilnimmt (Quellung), und die Beschichtung steigt von der
Oberflache des Grundmaterials auf. Die Korrosion schreitet fort, bis die Beschadigung beseitigt ist.

Prevlaka od materijala viSeg galvanskog potencijala u
odnosu na celik / Coating of materials with higher
galvanic potential than steel / Beschichtung von
Materialien mit einem hoheren galvanischen Potential
als Stahl

Prevlake od nikla, hroma ili bakra uzrokuju intezivniju koroziju na
mjestu oSteéenja, u poredenju s korozijom kakvu bi ¢elik imao da nije u
galvanskom dodiru s prevlakom. Ovakva korozija mozZe napredovati
kroz cijeli presjek materijala.

Coatings of nickel, chromium or copper cause more intense corrosion at
the spot of damage, compared to the corrosion that steel would have if
it were not in galvanic contact with the coating. This kind of corrosion
can progress through the entire cross section of the material.

Beschichtungen aus Nickel, Chrom oder Kupfer verursachen an der Schadensstelle eine intensivere
Korrosion, verglichen mit der Korrosion, die Stahl hatte, wenn er nicht in galvanischem Kontakt mit der
Beschichtung stiinde. Diese Art der Korrosion kann durch den gesamten Querschnitt des Materials
fortschreiten.
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4.1ZBOR MATERIJALA/MATERIALSELECTION/MATERIALAUSWAHL

Osobine previlake, kao Sto su
debljina, izgled ili mehanicka
svojstva, zavise O raznim
faktorima.

Hemijski sastav

Hemijski sastav celika je od
presudne vaznosti za kvalitet
vruéeg pocincavanja. Legirajuci
hemijski element koji ima
najizraZeniji uticaj je silicijum (Si).

Ovaj uticaj je izrazen u rasponu
od 0,03% do 0,13% silicijuma
(Sandelin podrucje) i pri udjelu
silicijuma vec¢em od 0,25%.
Ovakav sastav materijala moze
prouzrokovati:

prosaran ili ujednaéen mat-sivi,
umjesto uobicajenog sjajnog
izgleda, Sto je posljedica
stvaranja sloja legure Zeljezo-
cink sve do vanjske povrsine
prevlake. Tada izostaje sloj Cistog
cinka u prevlaci.

Anikoroziono svojstvo Zeljezo-
cink legure slicno je svojstvu
Cistoga cinka, uz povedanu
otpornost na abraziju;

Coating properties, such as
thickness, appearance, or
mechanical properties, depend
on a variety of factors.

Chemical composition

The chemical composition of
steel is crucial for the quality of
hot-dip galvanizing. The alloying
chemical element that has the
most pronounced effect s
silicon (Si). This effect is
expressed in the range from
0.03% to 0.13% of silicon
(Sandelin area) and at a silicon
content greater than 0.25%.
This composition of the material
can cause: streaked or uniform
matte gray finish, instead of the
usual glossy appearance, which
is due to the formation of a
layer of iron-zinc alloy all the
way to the outer surface of the
coating. Then a layer of pure
zinc in the coating is not
formed. The  ani-corrosive
property of iron-zinc alloy is
similar to that of pure zinc, with
increased abrasion resistance;

Otpornost na abraziju /
abrasion resistance / mit
erhohter Abriebfestigkeit

Die Schichtstarke, das Aussehen
oder die mechanischen
Eigenschaften, hdngen von einer
Vielzahl von Faktoren ab.

Chemische
Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung
des Stahls ist entscheidend fir die
Qualitdt der Feuerverzinkung. Das
chemische Legierungselement, das
den groRten Einfluss hat, ist Silizium
(Si). Dieser Effekt zeigt sich im
Bereich von 0,03% bis 0,13% Silizium
(Sandelinfliche) und bei einem
Siliziumgehalt groRer als 0,25%.
Diese Materialzusammensetzung
kann bewirken: streifiges oder
gleichmaliges mattes Grau anstelle
des Ublichen glanzenden Aussehens,
was auf die Bildung einer Schicht aus
Eisen-Zink-Legierung bis zur duReren
Oberflache der Beschichtung
zuriickzufihren ist. Dann fehlt eine
Schicht aus reinem Zink in der
Beschichtung. Die  ankorrosive
Eigenschaft der Eisen-Zink-Legierung
ist ahnlich wie die von reinem Zink,
mit erhohter Abriebfestigkeit;

Izrazenu hrapavost
/ increased roughness /
ausgepragter Rauheit

smanjenu prionjivost prevlake /
reduced adhesion of the
coating / verringerter Haftung
der Beschichtung

Pojavu grudvica

/ the appearance of lumps /
dem Auftreten von Klumpen
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Preporuceni udio silicijuma
iznad “’sandelin”  podrucja
(>0,13%Si) je:
0,13%<Si%<0,20%

Ako je postotak udjela
silicijuma ispod “’sandelin”
podrucja (<0,03% Si), vazno je
uzeti u obzir i udio fosfora
prema formuli, i to: Za toplo
valjani Celik Si%+2,5P%<0,09%
i za hladno valjani celik
Si%+2,5P%<0,04%.

Ostali legirani elementi imaju
zanemarljiv  uticaj ili se
pojavljuju u malim udjelima u
Celiku.  Preporuceni  udjeli
trebali bi se kretati u ovim
granicama:

C<0,20%
P<0,045%

$<0,05%
Cu<0,5%
Mn<0,5%

Treba napomenuti da lokalne
koncentracije elemenata mogu
biti znatno vece od
prosjecnih
vrijednosti. Ako je povedéana
koncentracija blizu povrsSine
materijala, uticaj moze biti
izrazen, pa to moZe uticati na
lokalna svojstva prevlake.

deklarisanih

The recommended content of
silicon above the "sandelin" area
(>0.13% Si) is:

0.13% <Si% <0.20%

If the percentage of silicon is
below the "sandelin" area
(<0.03% Si), it is important to
consider the phosphorus content
according to the formula, as
follows:

For hot rolled steel products Si%
+ 2.5P% <0.09% For cold rolled
steels Si% + 2.5P% <0.04%

Other alloyed elements have a
negligible impact or occur in
small proportions in steel. The
recommended shares should be
within these limits:

C<0,20%
P<0,045%
$<0,05%
Cu<0,5%
Mn<0,5%

It should be noted that local
concentrations of elements can
be significantly higher than the
declared average values. If the
increased concentration is close
to the surface of the material,
the impact may be spread, so this
may affect the local properties of
the coating.

Der empfohlene Gehalt an Silizium
oberhalb des "Sandelin"-Bereichs
(>0,13% Si) betragt:

0,13% <Si% <0,20% Liegt der
prozentuale Anteil des
Siliziumgehalts  unterhalb  des
"Sandelin"-Bereichs (<0,03% Si), ist
es wichtig, den Phosphorgehalt
gemal der Formel zu
bericksichtigen, wie folgt: Fir
warmgewalzte Stahle Si% + 2,5P%
<0,09% Fir kaltgewalzte Stahle Si%
+2,5P% <0,04%.

Andere legierte Elemente haben
einen vernachldssigbaren Einfluss
oder kommen in geringen Anteilen
im Stahl vor. Die empfohlenen
Anteile sollten innerhalb dieser
Grenzen liegen:

C<0,20%
P<0,045%
$<0,05%
Cu<0,5%
Mn<0,5%

Es ist zu beachten, dass die lokalen
Konzentrationen der Elemente
deutlich hoéher sein konnen als die
angegebenen Durchschnittswerte.
Befindet sich  die erhohte
Konzentration in der Nahe der
Oberflache des Materials, kann die
Auswirkung ausgepragt sein, so
dass dies die lokalen Eigenschaften
der Beschichtung beeinflussen
kann.

Lijevano Zeljezo i obojeni
metali

Lijevano Zeljezo na povrsini ima
zaostali ljevacki pijesak, grafit i
razne necistoce, te je prije
pocinavanja nuzno provesti
pjeskarenje.

Sivi lijev se teSko pocincava
zbog visokog udjela ugljenika. U
toku hemijske pripreme ugljenik
difunduje na povrsinu i sprecava
prijanjanje cinka.

Obojeni metali u pravilu se ne
cincaju.

Kombinacija materijala
razli¢itih debljina stijenki i
povrsina

Ovakva primjena moZe oteZati,
a ponekad i onemoguditi
dobivanje ujednacene i
standardom propisane prevlake.
U nekim slucajevima dijelovi
sklopa mogu imati debljinu
stienke manju od standardom
minimalno propisane, dok se na
ostalim dijelovima prevlaka
ljusti zbog prevelike debljine.
Gotovo uvijek nastaje vizuelna

neujednacenost povrsine
previake. Variranjem
parametara procesa (vrijeme
nagrizanja, temperatura i

vrijeme potapanja u talinu sa
cinkom) ne moZe se uticati na
dobijeni rezultat.

Cast iron and non-ferrous
metals

Cast iron on the surface has

residual casting sand, graphite and

various impurities, and it is
necessary to carry out
sandblasting before
galvanizing.Gray cast iron is

difficult to galvanize due to its high

carbon content. During chemical

preparation, carbon diffuses to the
surface and prevents the adhesion

of zinc.Non-ferrous metals are
generally not galvanized.

A combination of materials of
different wall thicknesses and
surfaces

This application can make it
difficult, and sometimes
impossible, to obtain a uniform
and standard coating. In some
cases, parts of the assembly may
have a wall thickness less than the
standard minimum prescribed,
while in other parts the coating
peels due to excessive thickness.
Visual unevenness of the coating
surface occurs very often. By
varying the process parameters
(temperature and immersion time

Gusseisen und Nichteisenmetalle
Gusseisen auf der Oberfliche hat
Restgusssand, Graphit und
verschiedene Verunreinigungen, und
es ist notwendig, vor dem Verzinken
ein  Sandstrahlen  durchzufiihren.
Grauguss ist aufgrund seines hohen
Kohlenstoffgehalts  schwierig  zu
verzinken. Bei der chemischen
Aufbereitung diffundiert der
Kohlenstoff an die Oberfliche und
verhindert das Anhaften von Zink.
Nichteisenmetalle werden im
Allgemeinen nicht verzinkt.

Eine Kombination von
Werkstoffen mit
unterschiedlichen = Wandstarken
und Oberflachen

Diese Anwendung kann es schwierig
und manchmal unmdglich machen,
eine gleichmalige und
standardmalige  Beschichtung zu
erhalten. In einigen Fallen kann es
vorkommen, dass Teile der Baugruppe
eine geringere Wandstarke als die
vorgeschriebene Mindestwandstarke
aufweisen, wahrend an anderen
Stellen die Beschichtung aufgrund
einer zu groBen Dicke abblattert. Es ist
fast immer eine optische Unebenheit
der Oberflaichen schichten. Durch
Variation  der  Prozessparameter

with zinc melt), the obtained result(Atzzeit, Temperatur und Eintauchzeit

cannot be affected.

mit Zinkschmelze) kann das erzielte
Ergebnis nicht beeinflusst werden.
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5. CISTOCA POVRSINE / SURFACE CLEANLINESS
/ OBERFLACHENSAUBERKEIT

Pri izboru materijala i konstruisanju sklopova treba izbjegavati:
-ugradnju materijala razli¢itog hemijskog sastava u jedinstven sklop;

-materijale razli¢itog stepena korozije - veci stepen korozije zahtjeva duZe vrijeme nagrizanja; L . . . L L .
Ostaci boje, lakova, katrana, zavarivacke troske i sprejeva, debeli slojeve masti i ulja, ne mogu se ukloniti

uobicajnim procesom hemijske pripreme. Na takvim povrsinama izostaje stvaranje prevlake nakon provedenog
-materijale razlicite povrsinske hrapavosti- veéa hrapavost rezultira ve¢om debljinomprevlake. postupka vruéeg cinavanja.

-kombinaciju istegnutog, kovanogi lijevanog materijala;

Kada je nemoguce izbjeci opisane primjere, povrSine treba pjeskariti prije cinanja. Abrazivna priprema
povecava dodirnu povrsinu osnovnog materijala i prevlake, te ujednacuje debljinu i poveéava prionjivost
prevlake.

Residues of paint, varnishes, tars, welding slag and sprays, thick layers of grease and oil, cannot be removed
by the usual process of chemical preparation. On such surfaces there is no coating after the hot dip

. . . . . Lo - " galvanizing process.
Primjer na slici pokazuje veliko odstupanje u debljini cinkove prevlake, zbog upotrebe razli¢itih materijala u

istom sklopu. Ako je mogude, razli¢ite materijale treba spajati poslije cincanja. Riickstidnde von Farben, Lacken, Teeren, SchweiRschlacken und -spritzern, dicke Fett- und Olschichten lassen
sich mit den Ublichen Verfahren der chemischen Aufbereitung nicht entfernen. Auf solchen Oberflachen

befindet sich nach dem Feuerverzinkungsprozess keine Beschichtung.
During material selection and designing assemblies

the following should be avoided:
incorporation of materials of different chemical
composition into a single assembly;

materials of different degrees of corrosion - a higher
degree of corrosion requires a longer etching time;
a combination of rolled, forged and cast material;
materials of different surface roughness - higher
roughness results in greater coating thickness.
When it is impossible to avoid the described |
examples, the surfaces should be sandblasted before
galvanizing. Abrasive preparation increases the

contact surface of the base material and the coating, '
and evens out the thickness and increases the [
adhesion of the coating. |
The example in the figure shows a large deviation in
the thickness of the zinc coating, due to the use of
different materials in the same assembly. If possible,

different materials should be joined after galvanizing. Welding slag and sprays
They must be removed or sandblasted after welding.

Boje i lakovi

Materijal treba obrusiti ili pjeskariti.
Zavarivacka troska i sprejevi

Moraih se otudi ili pjeskariti nakon zavarivanja.

Paints and varnishes
The material should be sanded or sandblasted.

Farben und Beschichtungen
Das Material sollte geschliffen oder sandgestrahlt werden.

Bei der Auswahl von Werkstoffen und der Konstruktion von Baugruppen sollte Folgendes vermieden werden: Schweifschlacken und Sprays
-Einbau von Werkstoffen mit unterschiedlicher chemischer Zusammensetzung in eine einzige Baugruppe; Sie missen nach dem SchweilRen abgebeizt oder sandgestrahlt werden.
-Werkstoffe mit unterschiedlichem Korrosionsgrad - ein héherer Korrosionsgrad erfordert eine langere Atzzeit;

-eine Kombination aus gestrecktem, geschmiedetem und gegossenem Material;
-Werkstoffe mit unterschiedlicher Oberflachenrauheit - eine hohere Rauheit ergibt eine grofRere Schichtdicke.
Wenn sich die beschriebenen Beispiele nicht vermeiden lassen, sollten die Oberflaichen vor dem Verzinken
sandgestrahlt werden. Die abrasive Vorbereitung vergréBert die Kontaktflache des Grundmaterials und der
Beschichtung,  gleicht die Dicke  aus und erhoht  die Haftung  der Beschichtung.
Das Beispiel in der Abbildung zeigt eine groRe Abweichung in der Dicke der Zinkschicht, die auf die Verwendung
unterschiedlicher Materialien in derselben Baugruppe zurickzufihren ist. Wenn maoglich, sollten
unterschiedliche Materialien nach dem Verzinken miteinander verbunden werden.
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Katran, masti i ulja Tar, fats and oils Teer, Fette und Ole 6. RASTAVLIJIVI | NERASTAVLIIVI SPOJEVI / SEPARATABLE AND
Upotrebiti odgovarajuce Use appropriate organic solvents Verwenden Sie eeignete = =
organske  rastvarate 72 1o rerf‘zvepresiduef o sond the  organische Lbsungsmiiel'g um INSEPARATABLE JOINTS/ LOSBARE UND NICHT LOSBARE
uklanjanje  zaostataka ili surface (apply ointments and oils Rickstdande zu entfernen, oder VERBINDUNGEN
jeskariti povrsinu (pri obradi . : . schleifen Sie die Oberflaiche an
Eiaterijalapprimjenifc? masti i ::athar;ed'_solukile Ih.aud' used in (verwenden Sie Salben und Ole, Zavari Weld Schweilen
ulia koja su rastvorljiva u e hot-dip galvanizing process). die in sauren Losungen I6slich Mjesta zavara moraju biti  Weld places must be non- Die SchweiBstellen mussen porenfrei
kiselim rastvorima koji se sind, die bei der Verarbeitung des neporozna i zakljuena, bez  porousand completed, and und  geschlossen  sein,  ohne
koriste u procesu vrudeg Materials im zavrinih kratera (pojava curenja  (jeaned of slag and droplets. Nachkrater (Auftreten von Leckagen
cin¢anja). Feuerverzinkungsprozess iz zavara), te ociS¢ena od sljake i an SchweiBstellen) und von Schlacke
verwendet werden). kapljica. und Tropfen gereinigt sein.
Ostaci
Strugotine nastale pri Remains Riickstinde
masinskoj ~ obradi  obradi, Chips from machining, abrasive Spane von der Bearbeitung,
ostatke abraziva i naljepnice residues and stickers should be Schleifmittelreste und Aufkleber
treba ukloniti. removed. sollten entfernt werden.

Visok stepen korozije / High degree of corrosion/

Hoher Grad an Korrosion

Hemijskom pripremom se ne mogu ukloniti neki oblici korozije.

Some forms of corrosion cannot be removed by chemical
preparation.

Einige Formen von Korrosion kdnnen nicht durch chemische
Aufbereitung entfernt warden.

Pri upotrebi obloZenih elektroda na povrsini zavara nastaje sloj Sljake
koju treba mehanicki ukloniti. Zaostatke Sljake nece ukloniti postupak
hemijske pripreme i takva mjesta ¢e ostati bez cinkove prevlake.

When using coated electrodes, a layer of slag is formed on the weld
surface, which needs to be removed mechanically. Residues of slag will
not be removed by the chemical preparation process and such spots
will be left without zinc coating.

Uvaljane necistoce / Rolled dirt/Aufgewalzter Schmutz
Uvaljana necista emulzija, oksidi ili prasina uzrokujugreske na prevlaci.
Rolled dirty emulsion, oxides or dust cause coating defects. Aufgerollte
Schmutzemulsion, Oxide oder Staub verursachen Beschichtungsfehler. Bei der Verwendung von umbhiillten Elektroden bildet sich auf der SchweiRfliche eine Schlackenschicht, die
mechanisch entfernt werden muss. Rickstdnde von Schlacke werden durch den chemischen
Aufbereitungsprozess nicht entfernt und solche Stellen bleiben ohne Zinkbeschichtung.

Kod prekinutog (diskontinuiranog) zavara mjestimi¢no zaostaje kiselina iz hemijske pripreme. U fazi susenja u
dZepovima ostaju zarobljene soli kiselina. Ako cinkova prevlaka ne zatvori ove zone, pri vlaZzenju nastaje kiseli
rastvor koji nagriza povrsinu cinkove prevlake.

Brazde / Furrows / Furchen
Nastale kao posljedica hladnog valjanja uzrokuju neujednacenu

prevlaku.

Formed as a result of cold rolling they cause an uneven coating. Sie In the case of interrupted (discontinuous) welding, the acid from the chemical preparation remains in some
entstehen durch Kaltwalzen und verursachen eine ungleichmaRige spots. Acid salts remain in the pockets during the drying phase. If the zinc coating does not cover these zones,
Beschichtung. an acidic solution is formed during wetting, which etches the surface of the zinc coating.

Bei unterbrochener (diskontinuierlicher)
VerschweiBung verbleibt die Sdure aus der
chemischen  Zubereitung  stellenweise.

Ljuskavost i dvoplosnost (okujina)/Scaliness and

duality/ Schuppigkeit und Dualitat Wahrend der Trocknungsphase verbleiben
Postoji moguénost pojave nepocinanih povrsina i ljuskanja. saure Salze in den Taschen. Wenn der

There is a possibility of the appearance of non-galvanized surfaces Zinktiberzug diese Zonen nicht verschlieft,
and flaking bildet sich bei der Benetzung eine saure

Es besteht die Moglichkeit des Auftretens von nicht verzinkten tos“nj_' dle die Oberfldche des Zinkiiberzugs
Oberflachen und Abplatzungen. orroaiert.
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Pokretni dijelovi / Moving parts / Bewegliche Teile
Mogu ostati zatopljeni cinkovom talinom i tako izgubiti
svoju funkciju. Takve dijelove bi trebalo cincati odvojeno.
Pritom treba uzeti u obzir da se tolerancija mjere uveca za
debljinu cinkove prevlake.

Moving parts may remain heated by zinc melt and thus
lose their function. Such parts should be galvanized
separately. It should be taken into consideration that the
tolerance of the measure increases by the thickness of the
zinc coating.

Koénnen mit Zinkschmelze verstopft bleiben und dadurch
ihre Funktion verlieren. Solche Teile sollten separat
verzinkt werden. Es ist zu berlcksichtigen, dass sich die
Toleranz des MaRes um die Dicke der Zinkschicht erhoht.

Zaostali naponi

Pri  proizvodnji standardnih
Celicnih  profila u materijalu
zaostaje unutrasnje naprezanje
i napon. Ova pojava prisutna jeu
samom materijalu ili kao
posljedica naknade obrade
(hladno oblikovanje). MozZe se
pojaviti kao napon u sklopu
sloZenih zavarenih konstrukcija.
Kod vruceg cin¢anja materijal
je izloZzen visokoj temperaturi te
zbog oslobadanja napona moze

Residual stresses

During the production of
standard steel profiles, the
internal stress remains in the
material. This phenomenon is
present in the material itself
or as a consequence of the
processing fee (cold forming).
It can appear as a stress in
complex welded structures.
During hot-dip galvanizing, the
material is exposed to high
temperatures and due to the

/"—"————-—-

Rastavljivi spojevi / Detachable joints/ Abnehmbare Verbindungen

Rastavljive spojeve nece biti moguce rastaviti nakonvruéeg cin¢anja, te ih treba cin¢avati odovojeno.

It will not be possible to disassemble the joints after hot-dip galvanizing, so they should be galvanized
separately.

Es wird nicht moglich sein, die Verbindungen nach dem Feuerverzinken zu demontieren, deshalb sollten sie
separat verzinkt werden.

Schutz von Teilen, die wir nicht verzinken wollen

Ukoliko na sklopu kojeg cincamo postoje dijelovi (npr.navoji) koje ne Zelimo pocincati, povrsinu treba
zastititi nanoSenjem kiselootporne boje ili u debelom sloju nanijeti silikonsku masu, tako da potpuno
pokrije navoj. Nanosom treba uredno pokriti isklju¢ivo povrsine na kojima ne Zelimo cinkovu  grevlaku.

If there are parts (eg. threads) on the assembly to be galvanized that you do not want to galvanize, the
surface should be protected by applying an acid-resistant paint or apply a thick layer of silicone mass so
that it completely covers the thread. Only areas where we do not want a zinc coating should be neatly
covered with the coating.

Wenn sich an der zu verzinkenden Baugruppe Teile (z. B. Gewinde) befinden, die Sie nicht verzinken
wollen, sollten Sie die Oberflache durch Auftragen einer sdurebestandigen Farbe schiitzen oder eine dicke
Schicht Silikonmasse so auftragen, dass sie das Gewinde vollstandig bedeckt. Nur Bereiche, die nicht
verzinkt werden sollen, sollten sauber mit der Beschichtung abgedeckt werden

Zastita dijelova koje ne Zelimo pocincati / Protection of parts we do not want to galvanize/

do¢i do deformacije ili loma release of stress, the assembly
sklopa. may deform or break. o .
Eigenspannungen —

Bei der Herstellung von Standard-Stahlprofilen verbleiben die Eigenspannungen und Spannungen im
Material. Dieses Phdnomen ist im Material selbst oder als Folge der Verarbeitungsgebihr (Kaltverformung)
vorhanden. Sie kann als Spannung innerhalb komplexer SchweiRkonstruktionen auftreten. Wahrend des
Feuerverzinkens wird das Material hohen Temperaturen ausgesetzt und durch die Freisetzung von
Spannungen kann sich die Baugruppe verformen oder brechen.

Nejednako zagrijavanje i hladenje

Razlog pojave deformacija moze biti nejednaka brzina zagrijavanja ili uranjhladenja pojedinih dijelova sklopa.
Pri potapanju, sklop se postepeno a u talinu cinka, te zagrijavanje, a time i toplotno produZenje djeluje
lokalno. Razlike u dimenzijama mogu prouzrokovati lom.

Nakon izvlacenja iz taline cinka, dijelovi tanjih prijeseka se brze hlade, dok dijelovi debljih prijeseka, zbog
sporijeg hladenja, duZe zadrZavaju toplotno produZenje. Dijelovi tanjeg prijeseka skupljanjem ulaze u zonu
plasti¢ne deformacije, te zadrzavaju produzenje nakon hladenja cijelog sklopa.

Uneven heating and cooling

The reason for the occurrence of deformations may be unequal speed of heating or cooling of individual
parts of the assembly. During immersion, the assembly is gradually immersed in the zinc melt, and heating,
and thus thermal extension, acts locally. Differences in dimensions can cause fracture. After extraction of zinc
from the melt, parts of thinner sections cool faster, while parts of thicker sections, due to slower cooling,
retain thermal extension longer. Parts of thinner cross-section enter the zone of plastic deformation by
shrinkage, and retain elongation after cooling the entire assembly.

UngleichmaRige Erwarmung und Abkiihlung
Der Grund fiir das Auftreten von Verformungen kann eine
ungleichmaRige Erwarmung oder Abkihlung einzelner Teile der
Baugruppe sein.Beim Eintauchen wird die Baugruppe allmahlich in
die Zinkschmelze eingetaucht, die Erwdarmung und damit die
thermische Ausdehnung wirkt lokal. Unterschiede in den
Abmessungen kénnen zum Bruch fiihren. Nach der Entnahme von
Zink aus der Schmelze kiihlen Teile diinnerer Abschnitte schneller
ab, wahrend Teile dickerer Abschnitte aufgrund der langsameren
Abkuhlung die thermische Ausdehnung langer beibehalten. eile mit
diinnerem Querschnitt gelangen durch Schrumpfung in die Zone
der plastischen Verformung und behalten nach Abkihlung der
gesamten Baugruppe ihre Dehnung bei.
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Asimetricni sklopovi / Asymmetric assemblies/
Asymmetrische Baugruppen

Asimetricni

Asymmetrische  Baugruppen
Verformung.

Toplotna deformacija se
moZe znatno umanijiti:

-Ugradnjom materijala
ujednacene debljine stijenke;
-Odvojenim cincanjem i

naknadnim spajanjem dijelova
razlicite debljine;

-Prednaprezanjem sklopova;

-Pravilnim redoslijedom
zavarivanja i dimenzioniranjem
zavara;

-Simetricnim dizajnom
sklopova;

-Uvodenjem sistema ojacanja;
-Omogudéavanjem nesmetanog
toplotnog produzenija.

Smanjivanje toplotnih
deformacija utiskivanjem
ukrsnih oblika ili savijanjem
lima.

sklopovi su cesto podloznideformacijama.
Asymmetric assemblies are often subject to deformation.
unterliegen haufig einer

Thermal deformation can
be significantly reduced:

By installing materials of uniform
wall thickness;

Separate  galvanizing and
subsequent joining of parts of
different thickness; Prestressing
assemblies;

Proper welding order and
welding sizing;

Symmetrical design of
assemblies;

By installing elements for
system reinforcement;

By enabling undisturbed
thermal extension.
Reduction of thermal
deformations by embossing

cross shapes or bending sheet
metal.

Die thermische Verformung

kann deutlich reduziert

werden:

-Durch den Einbau eines Materials mit
gleichmaRiger Wandstarke;

-durch getrenntes Verzinken und
anschlieRendes Verbinden von Teilen
unterschiedlicher Starke;

-durch Vorspannen von Baugruppen;

-durch richtige SchweiRreihenfolge
und SchweilRdimensionierung;

-durch symmetrisches
Schaltungsdesign;

-durch Einflhrung eines
Verstarkungssystems;

-durch Ermoglichung einer
ungestorten thermischen

Ausdehnung. Reduzierung von

thermischen Verformungen durch
Pragen von Querformen oder Biegen
von Blechen.

8. OZNACAVANIJE MATERIJALA / MATERIAL MARKING / DIE
MATERIALKENNZEICHNUNG

Oznacavanje materijala
ne treba vrsiti bojama na bazi
olova ili ulja, nego primjeniti
vodorastvorne  boje. Takvo
oznacavanje je privremeno jer
¢e se oznake ukloniti pri
pocinéavanju.

Ako se pojedini dijelovi Zele
trajno oznaditi, oznake treba
utisnuti u povrsinu materijala ili
u metalne plocice privezane uz
dio ¢elicnom Zicom.

Material marking

Material marking should not be done
with lead or oil-based paints, but
water-soluble paints should be
applied. Such marking is temporary
because the marks will be covered
during galvanizing. If individual parts
are to be permanently marked, the
marks should be stamped into the
surface of the material or into metal
plates attached to the part by steel
wire.

Die Materialkennzeichnung solite nicht mit blei- oder 6lhaltigen Farben erfolgen, sondern mit
wasserloslichen Farben. Eine solche Kennzeichnung ist voriibergehend, da die Markierungen beim Verzinken
entfernt werden. Wenn einzelne Teile dauerhaft markiert werden sollen, sollten die Markierungen in die
Oberflache des Materials oder in Metallplatten eingepresst werden, die mit Stahldraht am Teil befestigt sind.

9. RADNE DIMENZIJE POGONA ZA VRUCE CINCANJE/OPERATING
DIMENSIONS OF THE HOT DIP GALVANIZING PLANT/
BETRIEBSABMESSUNGEN DER FEUERVERZINKUNGSANLAGE

Maksimalna teZina pojedine
pozicije je 7000 kg. Efektivne
radne dimenzije kade su 12500
mm x 1400mm x 2700 mm

The maximum weight of an
individual workpiece is 7000
kg.The effective working
dimensions of the bath are 12500
mm x 1400mm x 2700 mm

Max. 7000 kg

length
12500mm

Das maximale Gewicht einer
einzelnen Position betrdagt 7000
kg Die effektiven Arbeitsmalie
der Wanne sind 12500 mm x
1400 mm x 2700 mm.

WW 00T
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10. KACENJE KONSTRUKCIJE/WORKPIECE LIFTING/
KONSTRUKTIONSAUFHANGUNG

Na svakoj poziciji predvidenoj za vruce
cincanje neophodno je predvidjeti
tehnoloske otvore za kacenje. Uglavnom
se mogu koristiti ve¢ postojeci otvori koji
su projektovani za drugu namjenu.
Primjena ovih otvora je moguca samo
ako odgovaraju poloZajem i dimenzijom.

At each part intended for hot-dip

galvanizing, it is necessary to provide -
openings for hanging. Pre-existing

openings designed for other purposes

can generally be used. The use of these

openings is possible only if they

correspond in position and dimension.

An jeder Position, die fiir die Feuerverzinkung vorgesehen ist, missen technologische Offnungen fiir die
Aufhdngung vorgesehen werden. Vorhandene Offnungen, die fiir andere Zwecke ausgelegt sind, kénnen
grundsatzlich verwendet werden. Die Verwendung dieser Offnungen ist nur méglich, wenn sie in Position
und Abmessung tibereinstimmen.

Za pozicije krace od 2700mm potreban je jedan prodor na kraju.

Za pozicije duze od 2700mm potrebni su prodori na oba kraja.

Kod duZih pozicija, gdje postoji moguénost savijanja po duZini, treba predvidjeti otvore za kacenje udaljene od
krajnjih tacaka prema preporuci pocincavatelja.

For positions shorter than 2700mm, one opening is required at the end. For positions longer than 2700mm,
openings at both ends are required.

For parts that are very large in length there is a possibility of bending along the length, hanging openings
should be provided away from the end points according to the galvanizer's recommendation.

Fir Positionen, die kirzer als

2700mm sind, ist eine Durchdringung

an einem Ende erforderlich. Fir

Positionen, die langer als 2700mm

sind, sind Durchbriiche an beiden

' B Enden erforderlich. Bei langeren

' Positionen, bei denen die Moglichkeit

4 einer Biegung entlang der Léange

besteht, sollten Aufhangeoffnungen

d | weg von den Endpunkten gemal der

Empfehlung des Verzinkers

vorgesehen werden. 10. Entliiftung
und Entwasserung der Struktur.

(g b=

11. ODZRACIVANIJE | OCJEDIVANJE KONSTRUKCIJE /AIR-VENTING
AND DRYING OF THE WORKPIECE/ BELUFTUNG UND
ENTWASSERUNG DER KONSTRUKTION

SloZene konstrukcije ili pojedinacne  Complex structures or individual Komplexe Konstruktionen oder
komade treba oblikovati tako da je  pieces should be shaped so that  Einzelteile sollten so geformt
osiguran dotok cinka i izlaz the inflow of zinc and air sein, dass die Zufuhr von Zink
vazduha. outflow is ensured. Otherwise, und der Luftaustritt

gewadhrleistet sind. Andernfalls
verhindern die beim Eintauchen
gebildeten  Luftsacke  durch
unvollstandiges Entweichen der
Luft, dass die Oberflaiche des

by incomplete release of air, the
airbags formed during
immersion prevent the surface
of the material from coming into
contact with  solutions in
chemical preparation or molten

u suprotnom, nepotpunim
oslobadanjem vazduha, pri
uranjanju nastali zracni jastuci
onemogucuju  dodir  povrsine
materijala sa  rastvorima u Materials mit Losungen in der
hemijskoj pripremi ili talinom cinka chemischen Vorbereitung oder
u fazi pocinéavanja. zinc in the galvanizing phase.  ooschmolzenem  Zink in  der

Surfaces that have stuck air Verzinkungsphase in  Kontakt
Povriine koje su zarobile vazduh between zinc coating will stay  kommt. An der Luft befindliche
nece biti pocincane. ungalvanized. Oberflachen werden nicht

verzinkt.
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Na drugoj strani, nepotpunim ocjedivanjem cinkove taline pri izvlacenju u dzepovima zaostaju ogromne
naslage cinka sklone pucanju, a mogu lokalno promijeniti dimenzije pozicije i dovesti u pitanje njenu
funkcionalnost (zone spajanja na dijelovima koji se sastavljaju nakon pocincavanja). Pozicija otvora za
ocjedivanje i odzracivanje mora biti u krajnjim gornjim, odnosno krajnjim donjim tackama, neposredno uz
ivice i zavare.

On the other hand, incomplete drying of zinc melt during extraction in the pockets lags huge deposits of zinc
prone to cracking, and can locally change the dimensions of the part and jeopardize its functionality (joints on
the parts that are assembled after galvanizing). The position of the drainage and venting openings must be at
the upper and lower end points, next to the edges and welds.

Andererseits hinterlasst ein unvollstandiges Abflielen der Zinkschmelze

bei der Absaugung in den Taschen riesige Zinkablagerungen, die zur

Rissbildung neigen und lokal die Abmessungen der Position verdndern

und ihre Funktionalitat gefahrden kénnen (Fligezonen an den Teilen, die
~ nach dem Verzinken zusammengebaut werden). Die Position der

Entwasserungs- und Entliftungsoéffnungen muss sich am oberen bzw.
% ,T > D’/ A unteren Endpunkt neben den Kanten und SchweiRnahten befinden.
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Vaino je predpostaviti smijer i
geometriju potapanja, ukoliko se
Zeli minimalan broj prodora.

It is important to assume the
direction and geometry of the
immersion, if a minimum number of
openings is desired.

Es ist wichtig, die Richtung und
Geometrie des Eintauchens
anzunehmen, wenn eine minimale
Anzahl von Durchdringungen
gewdinscht ist.

U primjeru A potapanje se moze
obaviti samo uz nagib prikazan na
slici.

In Example A, immersion can only
be performed with the slope shown
in the figure.

In Beispiel A kann das Eintauchen
nur mit der in der Abbildung
gezeigten
werden.

Neigung durchgefiihrt
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U primjeri B prodori su otvoreni simetri¢no i nije bitan smijer nagiba
potapanja. Ovakav pristup zahtjeva vedéi broj prodora na konstrukciji,
no jednostavniji je za izradu jer su dijelovi sklopa simetri¢ni i ne treba

paziti na smijer okretanja pri zavarivanju.

In Example B, the openings are open symmetrically and the direction

of the immersion slope is not important.

This approach requires a

larger number of openings on the workpiece, but it is simpler to
make because the parts of the assembly are symmetrical and there is
no need to pay attention to the direction of rotation during welding.

In Beispiel B sind die Durchbriiche symmetrisch ge6ffnet und die

Richtung der Eintauchschrage ist nicht

wichtig. Dieser Ansatz

erfordert eine gréRere Anzahl von Durchdringungen an der Struktur,
ist aber einfacher zu realisieren, da die Teile der Baugruppe
symmetrisch sind und beim SchweiBen nicht auf die Drehrichtung

geachtet werden muss.

When  galvanizing
enclosed positions
on both sides, the
position of the inlet
and outlet is also
important.

Kod obostranog
pocincavanja
zatvorenih pozicija
vazan je i polozaj
ulazaiizlaza.

Bei der beidseitigen
Verzinkung von
geschlossenen
Positionen ist auch die
Position des Ein- und
Auslasses wichtig.
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Uvodnice se moraju izravnati sa

unutrasnjom

stijenkom jer ¢e, u protivnhom, biti nemogude
osloboditi vazduh pri uranjanju ili ocijediti cink pri

izvlacenju pozicije.

The glands must be flush with the inner wall because
otherwise it will be impossible to release the air when
immersing or to dry the zinc when pulling out the

position.

Die Stopfbuchsen miissen mit der Innenwand
ausgerichtet sein, weil,sonst ist es unmoglich, beim
Eintauchen Luft abzulassen oder beim Herausziehen

der Position Zink abzulassen.

Primjeri tehnoloskih otvora kod otvorenih
sistema

Examples of technological openings in
open systems

Beispiele fir technologische Durchbriiche
in offenen Systemen

Primjeri tehnoloskih prodora kod cijevnih konstrukcija

Examples of openings in pipe structures

Beispiele fiir technologische Durchbriiche in

Rohrkonstruktionen
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Uski razmaci i povrsine u dodiru/narrow gaps and surfaces in contact / enge spalten
und flachen in kontakt

Pri konstruisanju treba Narrow gaps and contacting
|zbjeig_avat| uske _ razmake i surfaces should be avoided during
povrsine u  dodiru.  Razmak designing. The distance of less
manjt Qd_ 4rT1m 9mogucu1e than 4 mm allows the entry of acid
ulazak kiseline i ostalih rastvora . .
N ) L and other solutions wused in

koji se koriste u hemijskoj . .
chemical preparation. On the

pripremi. Sa druge strane talina her hand. d . . ;
cinka zbog svoje viskoznosti ne o't er hand, due to its V'SCO.S'W'
zinc melt cannot come into

moze doé¢i u dodir sa svim

povré§inama, te se na njima ne contact with all surfaces, so no
stvara cinkova prevlaka. zinc coating is formed on them.
Zarobljene soli kiseline nakon The trapped acid salts, after
vlaZzenja svaraju kiseli rastvor wetting, create acidic solution
koja se cijedi po konstrukciji. which seeps over the workpiece.

Enge Abstinde und Kontaktflachen
sollten bei der Konstruktion vermieden
werden. Ein Abstand von weniger als 4

mm ermoglicht das Eindringen von ' 7

Saure und anderen Losungen, die bei _. o y

der chemischen Aufbereitung ( :
verwendet werden. Andererseits kann N

die  Zinkschmelze aufgrund ihrer TN ErS—

Viskositat nicht mit allen Oberflachen in ,
Kontakt kommen, so dass sich auf ihnen e ia’ jfmm—
kein Zinkiberzug bildet. Die
eingeschlossenen sauren Salze
zersetzen nach der Benetzung die saure
Losung, die durch die Konstruktion
abgeleitet wird.

Ako nije moguce izbjeci povrsine u dodiru, onda moraju potpuno biti zatvorene zavarom. Kod zatvorenih
povrsina vecih od 70cm? postoji opasnost od eksplozije, pa treba napraviti prodor kroz jednu ili obje stjenke.

If it is not possible to avoid Wenn es nicht moglich ist,
contact surfaces, then they Kontaktflichen zu vermeiden,

must be completely closed dann  muissen diese  durch '
by welding. There is a risk SchweilRen voIIstandlg &
of explosion with closed 8&eschlossen werden. Bei | P g

geschlossenen Flachen, die groRer
als 70 cm? sind, besteht
Explosionsgefahr, daher sollte die
Durchdringung durch eine oder
beide Wande erfolgen.

surfaces larger than 70 cm?,
so openings should be
made through one or both
walls.

23

Jednostrano cincanje zatvorenih konstrukcija/ one-sided galvanizing of closed
structures / einseitiges verzinken von geschlossenen konstruktionen

Closed parts such as evaporators,
boilers or heat exchangers can be
galvanized on one side. Such

Jednostrano se mogu cincati
zatvorene pozicije kao Sto su

isparivaci, bojleri ili izmjenjivaci - ] -
vruéete. Ovakvo cintanje u galvanizing  in  technological
tehnolozkoj pripremi preparation implies additional

requirements that need to be
paid attention to. Fully enclosed
volumes cannot be galvanized
because at a zinc temperature of
450 °C extremely high pressure
can be created and cause an
explosion.

podrazumjeva dodatne zahtjeve
na koje treba obratiti paznju.
Potpuno zatvorene zapremine se
ne mogu cinCati jer se na
temperaturi cinka od 450°C moze
stvoriti izuzetno visok pritisak i
prouzrokovati eksploziju.

Geschlossene Positionen wie
Verdampfer, Kessel oder
Waéarmetauscher kénnen
einseitig verzinkt werden. Eine
solche Verzinkung in der
technologischen Vorbereitung
bringt zusatzliche
Anforderungen mit sich, die
beachtet werden  missen.

Vollstandig geschlossene
Volumina kdnnen nicht verzinkt
werden, da bei einer

Zinktemperatur von 450 °C ein
extrem hoher Druck entstehen
und eine Explosion verursachen
kann.

Treba osigurati odusak u obliku cijevi koja mora biti dovoljno duga da pri potapanju otvor ostane iznad
povrsine cinka. Ostali otvori na poziciji moraju biti zatvoreni navarenim blendama ili ¢epovima s navojem,

zaptiveni materijalom otpornim na visoku temperaturu (klingerit).

Cijeli sistem treba ispitati na nepropusnost s pritiskom od najmanje 200kPa. Ispitivanje se provodi vazduhom,
a ne vodom ili uljem. Zaostala voda ée na temperaturi cinfanja izazvati burnu reakciju pri promjeni

agregatnog stanja i eksplozije, dok se zaostalo ulje moZe zapaliti.

A tube-shaped vent should be provided which must be long enough to keep the opening above the zinc
surface when immersed. Other openings in the workpiece must be closed with welded shutters or threaded
plugs, sealed with a material resistant to high temperature. The entire system should be tested for leaks at a
pressure of at least 200kPa. The test is performed using air, not water or oil. Residual water at the galvanizing
temperature will cause a violent reaction when the physical state changes and explosion, while the residual

oil can ignite.

Es sollte eine rohrférmige Entliiftung vorgesehen werden,
die lang genug sein muss, um die Offnung beim
Eintauchen Uber der Zinkoberfliche zu halten. Andere
Offnungen in der Position miissen mit angeschweifRten
Verschlissen oder Gewindestopfen verschlossen werden,
die mit einem hochtemperaturbestandigen Material
(Klingerit) abgedichtet sind. Das gesamte System sollte
auf

Undurchldssigkeit mit einem Druck von mindestens
200kPa getestet werden. Der Test wird mit Luft
durchgefiihrt, nicht mit Wasser oder Ol. Restwasser bei
der Verzinkungstemperatur fiihrt bei der Anderung des
Aggregatzustandes zu einer heftigen Reaktion und
Explosion, wahrend sich das Restdl entziinden kann.
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Pri potapanju odredene
zapremine u talinu pojavljuje se
sila  potiska u veli¢ini od
priblizno 7kg po litri istisnute
zapremine (cca 70 N/dm3). Ova
sila veca je od teZine samoga
komada, te ga treba prisilno
potopiti kako bi se izbjeglo
plutanje, odnosno djelimi¢no
uranjanje u talinu. Za tu svrhu
je potrebno izraditi poseban
sistem ukruta, a na komadu
predvidjeti prihvate.

When immersing a certain volume in the melt, a thrust force of approximately 7 kg per liter of displaced
volume appears (approx. 70 N / dm3). This force is greater than the weight of the piece itself, and it should be
forcibly submerged in order to avoid floating, ie. partial immersion in the melt. For this purpose, it is
necessary to make a special system of stiffeners, and to provide holders on the workpiece.

Beim Eintauchen eines bestimmten Volumens in die Schmelze tritt eine Schubkraft von ca. 7 kg pro Liter
verdrangtes Volumen auf (ca. 70 N / dm3). Diese Kraft ist groRer als das Eigengewicht des Stiickes und es
sollte zwangsweise eingetaucht werden, um ein Aufschwimmen, d.h. ein teilweises Eintauchen in die
Schmelze zu vermeiden. Zu diesem Zweck ist es notwendig, ein spezielles System von Versteifungen
anzufertigen und Abnahmen am Stiick vorzusehen.

Zbog specifi¢nosti ovakvog cin¢anja, obavezno treba zahtjevati preporuku pocincavatelja.

Due to the special requirements of this galvanizing, it is necessary to request the recommendation of a
galvanizer.

Aufgrund der Besonderheiten dieser Verzinkung ist es notwendig, die Empfehlung eines Verzinkers

einzuholen.
77,
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12. KOROZIJA CINKOVE PREVLAKE/ZINC COATING CORROSION/

KORROSION DER ZINKSCHICHT

Mat-sivi izgled/ matte gray finishing appearance / matte graue optik

Nakon izvlagenja  cinganih After extracting the galvanized
pozicia iz taline cinka, workpieces from the zinc melt, the
povrdina cinkove prevlake surface of the zinc coating reacts
reaguje s kiseonikom iz with oxygen from the air and forms

an oxide layer with very poor
anticorrosive properties. Moisture
and carbon dioxide, after that,
quickly change the oxide into a
layer of basic zinc carbonate. This
layer, in addition to good adhesion,
has a very low solubility in water,
and builds excellent protection of

vazduha i gradi oksidni sloj
vrlo loSeg antikorozionog
svojstva. Vlaga i ugljendioksid,
nakon toga, brzo mijenjaju
oksid u sloj baznog cink
karbonata. Ovaj sloj, uz dobru
prionjivost, ima i vrlo nisku
rastvorljivost u vodi, te gradi

izvrsnu zastitu C‘“_k‘?"e the zinc coating. Over time, the
prevlva?ke. Vremenom, >Jajna glossy surface of the coating takes
povrSina prevlake poprima

on a matte gray appearance.
mat-sivi izgled. gray app

Nach dem Herauslosen der Zinkpositionen aus der Zinkschmelze reagiert die Oberflache des Zinkiberzuges
mit dem Sauerstoff aus der Luft und bildet eine Oxidschicht mit sehr schlechten
Korrosionsschutzeigenschaften. Feuchtigkeit und Kohlendioxid verwandeln danach das Oxid schnell in eine
Schicht aus basischem Zinkcarbonat. Diese Schicht hat neben einer guten Haftung eine sehr geringe
Wasserloslichkeit und bildet einen hervorragenden Schutz der Zinkschicht. Mit der Zeit nimmt die glanzende
Oberflache der Beschichtung ein mattes graues Aussehen an.

Bijela rda Ponekad se na povrsini cinkove prevlake stvara bijela praskasta tvorevina, bijela rda. U uslovima
velike vlage i smanjene omogucenosti ventilacije, nedovoljna koli¢ina ugljen dioksida dolazi u dodir s povrSinom,
$to onemogucuje stvaranje potrebnog sloja baznog karbonata. Nakon susSenja povrsine, ova pojava nestaje, a
praskasti sloj koji ima loSu prionjivost se lako ispire. Ovu pojavu moguce je izbjeci tako da pocin¢ana povrsina ne
bude dugo u dodiru s vlagom, odnosno da se osigura pravilna ventilacija i suSenje svih povrsina na materijalu.

White rust Sometimes a white powdery formation, white rust, forms on the surface of the zinc coating. In
conditions of high humidity and reduced ventilation, insufficient amount of carbon dioxide comes into contact
with the surface, which prevents the formation of the required layer of base carbonate. After drying the
surface, this phenomenon disappears, and the powder layer that has poor adhesion is easily washed off. This
phenomenon can be avoided so that the galvanized surface does not come into contact with moisture for a
long time, ie to ensure proper ventilation and drying of all surfaces on the material.

WeiRer Rost bildet sich
Oberflache des Zinkiberzugs eine weille, pulverférmige
Formation, der Weilrost. Bei hoher Luftfeuchtigkeit und
verminderter Belliftung kommt eine unzureichende
Menge an Kohlendioxid mit der Oberflache in Kontakt,
was die Bildung der erforderlichen Schicht aus
Basenkarbonat Karbonat.Nach dem Trocknen der
Oberfliche verschwindet dieses Phidnomen, und die
Pulverschicht, die eine schlechte Haftung aufweist, wird
leicht abgewaschen. Dieses Phdnomen kann vermieden
werden, damit die verzinkte Oberflache nicht lange mit
Feuchtigkeit in BerlGhrung kommt, d. h. fir eine gute
Belliftung und Trocknung aller Oberflaichen auf dem
Material zu sorgen.

Manchmal auf der
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Crvenkasto-bron izlged
Prevlaka sa vremenom mozZe
poprimiti crvenkasto-braon
izgled.

Razlog promjene je korozija
Zeljezo-cink  zavrSnog  sloja
prevlake u prisutnosti vlage.
Srazmerno mala koli¢ina oksida
mozZe prouzrokovati znatnu
promjenu izgleda povrsine.
Pogresan je zakljuéak da je
prevlaka uniStena ili da su njena
antikoroziona svojstva
umanjena. U slucaju posebnog
zahtjeva za izgled prevlake,
materijal treba obojiti.

Reddish-bronze appearance

The coating may take on a reddish-
brown appearance over time. The
reason for the change is the
corrosion of the iron-zinc final layer
of the coating in the presence of
moisture. A relatively small amount
of oxide can cause a significant
change in the appearance of the
surface. It is wrong to conclude that
the coating has been destroyed or
that its anti-corrosion properties
have been reduced. In case of a
special requirement for the
appearance of the coating, the part
should be painted.

i

Rotbraunes Aussehen Die Beschichtung kann im Laufe der Zeit ein rétlich-braunes Aussehen
annehmen. Der Grund firr die Veranderung ist die Korrosion der Eisen-Zink-Endschicht der Beschichtung in
Gegenwart von Feuchtigkeit. Eine relativ geringe Menge an Oxid kann eine deutliche Veranderung des
Aussehens der Oberflache bewirken. Es ist falsch, daraus zu schlieRen, dass die Beschichtung zerstort oder
ihre Korrosionsschutzeigenschaften vermindert wurden. Im Falle einer besonderen Anforderung an das

Aussehen der Beschichtung sollte das Material lackiert werden.

13. OPSTI | TEHNICKI USLOVI / GENERAL AND TECHNICAL
CONDITIONS / ALLGEMEINE UND TECHNISCHE BEDINGUNGEN

13. Opsti i tehnicki uslovi
Cinkaona Dobojinex d.o.0. obavlja uslugu vruéeg cinc¢anja u skladu sa standardom EN ISO 1461.

Najveca dozvoljena teZina pojedinog komada je 7000 kg. Radne dimenzije 12,5x1,4x2,7 m.

U narudzbi i dostavhom dokumentu navesti broj ponude, u suprotnom ne garantujemo cijenu navedenu u
ponudi.

Preporudljivo je da se narucilac posavjetuje s pocincavateljem o konstrukcionim zahtjevima i zahtjevima pri
izboru materijala ve¢ u fazi konstruisanja.

U slucaju posebnih zahtjeva (debljina prevlake, vizualni izgled, ispostavljanje atesta) treba se posavjetovati ili
unaprijed obavijestiti pocincavatelja, te na narudzbi i dostavhom dokumentu upisati posebne zahtjeve. U
suprotnom ce se cincanje obaviti prema standardu EN ISO 1461.

Pocincani materijal nije pogodan za naknadno hladno ili vru¢e oblikovanje jer postoji mogucnost trajnog
ostecenja cinkove prevlake.

13. General and technical conditions

Company Dobojinex d.o.o. performs hot dip galvanizing service in accordance with EN ISO 1461.
The maximum allowed weight of an individual piece is 7000 kg. Working dimensions 12.5x1.4x2.7 m.
Indicate the invoice number in the order and delivery document, otherwise we do not guarantee the price

stated in the invoice.
It is recommended that the customer consults with the galvanizer about the design requirements and
requirements when choosing the material already in the design phase.

In the case of special requirements (coating thickness, visual appearance, issuance of a certificate), the
galvanizer should be consulted or notified in advance, and special requirements should be indicated during
the order and delivery document. Otherwise the galvanizing will be done according to EN ISO 1461.
The galvanized material is not suitable for subsequent cold or hot molding as there is a possibility of
permanent damage to the zinc coating.

13. Allgemeine und technische bedingungen

Das Unternehmen Cinkaona Dobojinex d.o.o. fiihrt die Dienstleistung der Feuerverzinkung gemall der Norm
EN ISO 1461 aus. Das maximal zuldssige Gewicht eines einzelnen Sticks betrdagt 7000 kg.
Arbeitsabmessungen 12,5x1,4x2,7 m. Geben Sie die Angebotsnummer im Bestell- und Lieferdokument an,
sonst garantieren wir nicht den im Angebot angegebenen Preis. Es wird empfohlen, dass sich der Kunde
bereits in der Bauphase mit dem Verzinker tiber die baulichen Voraussetzungen und Anforderungen bei der
Materialauswahl berat. Bei besonderen Anforderungen (Schichtdicke, Optik, Ausstellung eines Zertifikats) ist
der Verzinker vorab zu konsultieren bzw. zu benachrichtigen und die besonderen Anforderungen sind auf
dem Bestell- und Lieferschein zu vermerken. Andernfalls wird die Verzinkung gemaR EN ISO 1461
durchgefihrt. Das verzinkte Material ist nicht fiir eine anschlieRende Kalt- oder Warmumformung geeignet,
da die Moglichkeit einer dauerhaften Beschadigung der Zinkschicht besteht.
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Izbor materijala
Najvedi uticaj na cincanje ima silicijum, kao i njegova kombinacija s fosforom.

a) 0(%)<Si(%)<0,03(%) i

Si(%)+2,5P(%)<0,09 za toplo valjani materijal

Si(%)+2,5P(%)<0,04 za hladno valjani materijal

b) 0,13(%)<Si(%)<0,20(%)

Lijevano Zeljezo treba pjeskariti. Sivi lijev je tesko kvalitetno pocincati (nemoguce u kombinaciji s
konstrukcionim celikom).

PozZeljno je da kupac dostavi atest materijala upotrebljenog pri izradi konstrukcije, u suprotnom pocincavatelj
ne moZe preuzeti odgovornost za kvalitet i izgled prevlake. Nedostatke kao Sto su siva ili proSarana prevlaka,
intezivna hrapavost i ljustenje prevlake, a posljedica su upotrebe neodgovaraju¢eg materijala, ne prihvatamo
pri reklamaciji.

Ako se pojedini sklop sastoji od vise razli¢itih materijala, posljedice mogu biti razli¢it izgled i svojstva prevlake.
Pocincavatelj ne odgovara za nejednoli¢nost svojstva prevlake.

Material selection
Silicon has the greatest influence on galvanizing, as well as its combination with phosphorus.

a) 0 (%) <Si (%) <0.03 (%) i

Si (%) + 2.5P (%) <0.09 for hot rolled material

Si (%) + 2.5P (%) <0.04 for cold rolled material

b) 0.13 (%) <Si (%) <0.20 (%)

Cast iron should be sandblasted. Gray cast iron is difficult to galvanize well (impossible in combination with
structural steel). It is desirable that the customer submits a certificate of the material used in the
construction, otherwise the galvanizer can not take responsibility for the quality and appearance of the
coating. Disadvantages such as gray or mottled coating, intense roughness and peeling of the coating, which
are the result of the use of inappropriate material, are not accepted in the complaint. If a particular
assembly consists of several different materials, the consequences may be different appearance and
properties of the coating. The galvanizer is not responsible for the non-uniformity of the coating properties.

Auswahl der Materialien
Den groRten Einfluss auf die Verzinkung hat Silizium, sowie dessen Kombination mit Phosphor.

a) 0(%)<Si(%)<0,03(%) i

Si(%)+2,5P(%)<0,09 fiir warmgewalztes Material

Si(%)+2,5P(%)<0,04 fiir kaltgewalztes Material

b) 0,13(%)<Si(%)<0,20(%)

Gusseisen sollte sandgestrahlt werden. Grauguss ist schwer gut zu verzinken (unmoglich in Kombination mit
Baustahl). Es ist wiinschenswert, dass der Kunde ein Zertifikat Gber das in der Konstruktion verwendete
Material vorlegt, sonst kann der Verzinker keine Verantwortung fiir die Qualitdt und das Aussehen der
Beschichtung tibernehmen. Nachteile wie graue oder gesprenkelte Beschichtung, starke Rauheit und
Abblattern der Beschichtung, sowie die Folge der Verwendung von ungeeignetem Material, werden bei der
Reklamation nicht akzeptiert. Wenn eine bestimmte Baugruppe aus mehreren verschiedenen Materialien
besteht, konnen die Folgen ein unterschiedliches Aussehen und unterschiedliche Eigenschaften der
Beschichtung sein. Der Verzinker ist nicht verantwortlich fir die UngleichmaRigkeit der
Beschichtungseigenschaften.

29

Priprema konstrukcije

Pocinéavatelj nije odgovoran ako konstrukcija nije odgovarajuce pripremljena, odnosno nema
odgovarajuce otvore za ocjedivanje i ventilaciju, te sistem za kacenje materijala (odnosi se i na slucaj
kada nisu pravilno dimenzionisani). Prema dogovoru s kupcem, pocincavatelj moZe obaviti doradu uz
odgovarajucu naknadu. U suprotnom to je obaveza kupca.

Navoji se moraju zastititi ili ih treba ponovo narezati nakon pocin¢avanja. Ako nije drugacije dogovoreno,
ova operacija nije obaveza pocincavatelja.

Pokretni ili rastavljeni dijelovi mogu ostati zaliveni cinkovom talinom i tako izgubiti svoju funkciju
(potrebno cinc¢avati odvojeno). Pocincavatelj ne preuzima odgovornost u ovakvom slucaju.

U slucajevima kada je nemoguce kontrolisati postojanje prodora (kod sistema unutarnjih prodora) kupac
je obavezan dostaviti nacrte i pismenu garanciju u kojem preuzima odgovornost (u slucaju eksplozije) za
nastalu Stetu ili zastoj.

Workpiece preparation

The galvanizer is not responsible if the workpiece is not properly prepared, ie it does not have adequate
drainage and ventilation openings, and the system for hanging materials (also applies to the case when
they are not properly dimensioned). According to the agreement with the customer, the galvanizer can
perform the finishing with an appropriate fee. Otherwise it is the buyer's responsibility. The threads
must be protected or re-threaded after galvanizing. Unless otherwise agreed, this operation is not the
responsibility of the galvanizer. Separatable or disassembled parts can remain sealed with zinc melt and
thus lose their function (need to be galvanized separately). The galvanizer does not take responsibility in
such a case. In cases when it is impossible to control the existence of openings (in the case of internal
penetration systems), the buyer is obliged to submit drafts and a written guarantee in which he assumes
responsibility (in case of explosion) for the damage or delay.

Vorbereitung der Konstruktion

Der Verzinker ist nicht verantwortlich, wenn die Konstruktion nicht ordnungsgemal vorbereitet ist, d.h.
sie hat keine ausreichenden Entwasserungs- und Bellftungséffnungen und kein System zum Aufhangen
der Materialien (gilt auch fiir den Fall, wenn sie nicht richtig dimensioniert sind). Je nach Vereinbarung
mit dem Kunden kann der Galvaniseur die Nachbearbeitung gegen eine entsprechende Gebihr
durchfihren. Ansonsten liegt sie in der Verantwortung des Kaufers. Die Gewinde muissen nach dem
Verzinken geschiitzt oder nachgeschnitten werden. Wenn nicht anders vereinbart, liegt dieser Vorgang
nicht in der Verantwortung des Verzinkers. Bewegliche oder demontierte Teile kdnnen mit Zinkschmelze
versiegelt bleiben und dadurch ihre Funktion verlieren (missen separat verzinkt werden). Der Verzinker
Ubernimmt in einem solchen Fall keine Verantwortung. In den Fallen, in denen es unmoglich ist, das
Vorhandensein der Penetration zu kontrollieren (bei internen Penetrationssystemen), ist der Kaufer
verpflichtet, Entwirfe und eine schriftliche Garantie vorzulegen, in der er die Verantwortung (im Falle
der Explosion) fiir den Schaden oder die Verzogerung tibernimmt.

20 DOBOJ

CINKAONA RUDANKA



DOBOU

CINKAONA RUDANKA

Jednostrano cinc¢anje zatvorenih konstrukcija

Kupac je obavezan napraviti probu na pritisak na 200 kPa (2 bara), te da dostavi atest ili pismenu garanciju o
provedenom testriranju. Ispitivanje treba provesti vazduhom. Ako se za testiranja koriste razlicita ulja, moze
dodi do zapaljenja u trenutku potapanja u talinu cinka, te su ona neprihvatljiva za ovu namjenu.

Za cincanje ovakvih konstrukcija neophodna je izrada posebnih pristroja, koje kupac izraduje prema
preporuci pocincavatelja.

One-sided galvanizing of closed structures The buyer is obliged to make a pressure test at 200
kPa (2 bar), and to submit a certificate or a written guarantee for testing. The test should be performed by
air. If different oils are used for testing, ignition may occur at the time of immersion in the zinc melt, and they
are unacceptable for this purpose. For galvanizing such constructions, it is necessary to make special devices,
which the customer makes according to the recommendation of the galvanizer.

Einseitige Verzinkung von geschlossenen Konstruktionen

Der Kaufer ist verpflichtet, eine Druckprifung bei 200 kPa (2 bar) durchzufiihren und ein Zertifikat oder eine
schriftliche Garantie lber die Prifung vorzulegen. Die Prifung sollte an der Luft durchgefiihrt werden.
Werden fiir die Priifung andere Ole verwendet, kann es beim Eintauchen in die Zinkschmelze zu einer
Entziindung kommen, und sie sind fiir diesen Zweck unzulassig. Flir das Verzinken solcher Konstruktionen
sind spezielle Vorrichtungen erforderlich, die der Kunde nach der Empfehlung des Verzinkers anfertigt.

Cisto¢a povrdine Povriina materijala ne smije imati uvaljane emulzije ili neéistoce, ljuskavost i
dvoplosnost. Zone rezanja ili probijanja se mora odistiti od pucni i strugotina. GreSke u prevlaci nastale zbog
ovakve nedoradenosti materijala ne prihvacamo kao reklamaciju.

S povrsina materijala se moraju ukloniti necistoce koje je nemoguce odstraniti postupkom hemijske pripreme,
te ne smije biti stare cinkove prevlake. Necistoée Cesto nisu primjetne prije provodenja postupka cincanja.
Ako kvalitet prevlake ne bude prihvatljiv, pa treba ponoviti postupak cincavanja, dodatni je troSak na teret
kupca.

Zavari moraju biti neporozni, neprekinuti i o¢is¢eni od sljake. Takva mjesta ostaju nepocincana ili iz njih moze
naknadno curiti zaostala kiselina, te se ovaj nedostatak ne prihvata kao reklamacija.

Surface cleanliness The surface of the material must not have rolled emulsions or impurities, scaling
and doubleness. Cutting or punching areas must be cleaned of cracks and sawdust. We do not accept
complaints for coating miscarriage caused by these errors.Impurities that cannot be removed by chemical
preparation must be removed from the surface of the material, and previous zinc coating has to be removed.
Impurities are often not noticeable before performing the galvanizing process. If the quality of the coating is
not acceptable, so the galvanizing process needs to be repeated, the additional cost is charged to the
customer.Welds must be non-porous, continuous and free of slag. Such places remain non-galvanized or
residual acid can subsequently leak from them, and this defect is not accepted as a complaint.

Sauberkeit der Oberflache

Die Oberflaiche des Materials darf keine Walzemulsionen oder Verunreinigungen, Verzunderungen und
Verdoppelungen aufweisen. Schnitt- oder Einstichstellen miissen von Rissen und Sdgespadnen gereinigt sein.
Beschichtungsfehler, die durch dieses unvollstindige Material verursacht werden, werden nicht als
Reklamation akzeptiert. Verunreinigungen, die durch die chemische Aufbereitung nicht entfernt werden
kénnen, mussen von der Oberfliche des Materials entfernt werden, und es darf keine alte Zinkschicht
vorhanden sein. Verunreinigungen sind vor der Durchfiihrung des Verzinkungsprozesses oft nicht erkennbar.
Wenn die Qualitat der Beschichtung nicht akzeptabel ist, so dass der Verzinkungsprozess wiederholt werden
muss, gehen die zusatzlichen Kosten zu Lasten des Kunden. SchweiRndahte missen porenfrei, durchgehend
und frei von Schlacke sein. Solche Stellen bleiben unverzinkt oder es kann nachtraglich Restsaure austreten,
und dieser Mangel wird nicht als Reklamation akzeptiert.

Debljina previlake/coating thickness/dicke der beschichtung
Tabela U prilogu/ Table attached/Tabelle im anhang

Izgled povrsine previake

Povrsina prevlake treba biti jednoli¢na, bez ostrih curaka. Moguca je manja pojava grudic¢avosti i plikova.
Svaki poseban zahtjev na izgled i kvalitet prevlake je predmet posebnog ugovaranja.

Povrsina prevlake moze imati mat-sivi umjesto sjajnog izgleda, i ovakva pojava nije razlog za reklamaciju.
Pocincavatelj ne odgovara za pojavu curenja kao posljedicu poroznog ili diskontinuiranog zavara.

Pojava bijele rde tokom skladistenja nakon cinanja ne moze biti razlog za reklamaciju.

Pri bojenju ili plastificiranju cincanog materijala narucitelj mora dodatno mehanicki obraditi povrsinu, jer
povrsina dobivena vruée cincanjem prema EN ISO 1461 nije dovoljno glatka za tu namjenu. Ovo nije obaveza
pocincavatelja.

Appearance of the coating surface

The surface of the coating should be uniform, without sharp edges. Minor lumps and blisters may occur. Each
special requirement for the appearance and quality of the coating is subject to special contracting. The
surface of the coating may have a matte gray instead of a glossy appearance, and this appearance is not a
reason for complaint.The galvanizer is not responsible for leaks as a result of porous or discontinuous
welding. The appearance of white rust during storage after galvanizing cannot be a reason for complaint.
When painting or plasticizing galvanized material, the customer must additionally mechanically process the
surface, because the surface obtained by hot-dip galvanizing according to EN ISO 1461 is not smooth enough
for this purpose. This is not the responsibility of the galvanizer.

Erscheinungsbild der Beschichtungsoberfldche

Die Oberflache der Beschichtung sollte gleichmaRig sein, ohne scharfe Schlieren. Kleinere Klumpen und
Blasen kdnnen auftreten. Jede besondere Anforderung an das Aussehen und die Qualitat der Beschichtung
unterliegt einer besonderen Auftragsvergabe. Die Oberflache der Beschichtung kann statt eines glanzenden
Aussehens ein mattes Grau haben, und dieses Aussehen ist kein Grund zur Reklamation. Der Verzinker ist
nicht verantwortlich fiir das Auftreten von Leckagen infolge pordser oder unterbrochener SchweilRungen. Das
Auftreten von WeiRrost wahrend der Lagerung nach dem Verzinken kann kein Grund fir eine Reklamation
sein. Beim Lackieren oder Plastifizieren von verzinktem Material muss der Kunde die Oberflache zusatzlich
mechanisch bearbeiten, da die durch Feuerverzinken nach EN ISO 1461 erhaltene Oberflache daflir nicht
glatt genug ist. Dies liegt nicht im Verantwortungsbereich des Verzinkers.

Toplotne deformacije

Pocincavatelj ne moze uticati i stoga ne odgovara za deformacije konstrukcije nastale zbog zaostalih napona u
materijalu ili zbog neravnomjernih toplotnih Sirenja unutar podsklopova (neodgovarajuci dizajn, upotreba
materijala razliCite debljine ili pogresan postupak zavarivanja).

Thermal deformations

The galvanizer cannot be affected and is therefore not responsible for deformations of the structure caused
by residual stresses in the material or due to uneven thermal expansion within the subassemblies
(inappropriate design, use of materials of different thickness or incorrect welding procedure).

Thermische Verformungen

Der Verzinker kann nicht beeinflusst werden und ist daher nicht verantwortlich fir Verformungen der
Konstruktion, die durch Eigenspannungen im Material oder durch ungleichméaRige thermische Ausdehnung
innerhalb der Baugruppen (unsachgemafle Konstruktion, Verwendung von Materialien unterschiedlicher
Dicke oder falsches Schweiverfahren) verursacht werden.
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Nepocincana mjesta Potrebne dimenzije i broj prodora/Required dimensions and number of openings
Ukupna nepocin€ana povrSina moze biti najvise 0,5% od cijele povrsine jednog elementa, a pojedina /Erforderliche Abmessungen und Anzahl der Durchbriiche

nepocinéana povrsina moze biti najvise 10cm2. Nepocintane povr$ine se popravljaju premazom s visokim
udjelom cinka u debljini 30% veéoj od okolne cinkove prevlake.

Najmaniji precnik otvora, u zavisnosti od broja

Non-galvanized places Required dimensions and number of openings,
depending on the number
The total non-galvanized surface can be at most 0.5% of the total surface of one element, and the individual Der kleinste Durchmesser der Offnung, je nach

non-galvanized surface can be at most 10 cm?. Non-galvanized surfaces are repaired with a coating with a Anzahl
high content of zinc in a thickness of 30% greater than the surrounding zinc coating.

Nicht verzinkte Stellen

Die gesamte nicht verzinkte Flache darf maximal 0,5 % der Gesamtoberfldche eines Elements betragen, und
eine einzelne nicht verzinkte Flache darf maximal 10 cm? groR sein. Nicht verzinkte Flachen werden mit einer
Beschichtung mit hohem Zinkanteil in einer Dicke von 30 % grofRer als die umgebende Zinkschicht
ausgebessert.

20x 15 8

30x 15 10

40x 20 12 10

50x 30 14 12

60 x 40 16 12 10
80 x 40 20 14 12
100 x 60 22 16 12
120 x 80 25 20 14
160 x 80 30 25 20
200x 120 40 25 22
250x 140 50 30 25

Transport i preuzimanje

Roba dostavljena na cin¢anje mora biti paletizirana i utovarena tako da je pogodna za transport direktno u
postrojenje, bez potrebe za dodatnim pretovarom ili razvrstavanjem. Treba omoguditi istovar uz pomoc
viljuskara ili mosnog krana (ne ruc¢no). U suprotnom pocincavatelj ne odgovara za mehanicka ostecenja
nastala pri rukovanju robom.

Preuzimanje robe vrsi se u krugu cincaonice, ukoliko nije drugacije ugovoreno.

U sluéaju neodgovarajuce pripremljenog materijala za cincanje, rok isporuke racuna se od dana uklanjanja
nedostataka.

Za robu neotpremljenu u roku 7 dana od dana izdavanja racuna, zara¢unavamo dnevnu lezarinu.

Transport and collection

Goods delivered for galvanizing must be palletized and loaded so that they are suitable for transport directly
to the plant, without the need for additional transhipment or sorting. Unloading should be possible using a
forklift or overhead crane (not manually). Otherwise, the galvanizer is not liable for mechanical damage
caused by handling the goods.The goods are delivered within the galvanizing facility, unless otherwise
agreed. In case of improperly prepared galvanizing material, the delivery time is calculated from the day of
solving of defects. If goods are not taken over within 7 days from the date of issuance of the invoice, we
charge a daily deposit.

Transport und Abholung

Die zur Verzinkung angelieferte Ware muss so palettiert und verladen sein, dass sie direkt zur Anlage
transportiert werden kann, ohne dass ein zusatzlicher Umschlag oder eine Sortierung erforderlich ist. Das
Abladen sollte mit einem Gabelstapler oder Briickenkran maoglich sein (nicht manuell). Andernfalls haftet der
Verzinker nicht flir mechanische Schaden, die durch das Handling der Ware entstehen. Die Abholung der
Ware erfolgt innerhalb der Verzinkerei, sofern nicht anders vereinbart. Bei unsachgemaR aufbereitetem
Verzinkungsmaterial wird die Lieferzeit ab dem Tag der Mangelbeseitigung berechnet. Fiir Waren, die nicht
innerhalb von 7 Tagen nach Rechnungsstellung versandt werden, berechnen wir eine tagliche Kaution.
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Debljina prevlake cinka prema ISO 1461/Zinkschichtdicke nach I1SO 1461/
Zinkschichtdicke nach ISO 1461

Lokalna debljina prevlake Srednja debljina previake

Proizvod i njegova debljina (najmanja vrijednost)a um (najmanja vrijednost)b um
Proizvod i njegova debljina Loll<alna.debll!|na previake Srednja debljina prevlake
(najmanja vrijednost)a pm (najmanija vrijednost)b pm
Lokale Schichtdicke (Mindestwert)a Mittlere Schichtdicke (Mindestwert)b
pum i

Produkt und seine Dicke

celik/Steel/Stahl 2 6 mm

Celik/Steel/Stahl = 3 mm do < 6 mm

Celik/Steel/Stahl = 1,5 mm do < 3 mm

Celik/Steel/Stahl < 1,5 mm

sivi liv/gray cast iron/Grauguss = 6
mm

sivi liv/gray cast iron/Grauguss < 6
mm

a — Lokalna debljina prevlake (local coating thickness) je srednja vrijednost debljine prevlake dobijena iz utvrdenog broja
mjerenja na referentnoj povrsini magnetskom metodom ili pojedinacna vrijednost dobijena gravimetrijskom metodom
b — Srednja debljina prevlake (mean coating thickness) je prosjecna vrijednost lokalnih debljina na velikom proizvodu ili
na svim proizvodima u kontrolnom uzorku

a - Local coating thickness is the mean value of the coating thickness obtained from the determined number of
measurements on the reference surface by the magnetic method or the individual value obtained by the gravimetric
method

b - Mean coating thickness is the average value of local thicknesses on a large product or on all products in the control
sample.

a - Lokale Schichtdicke ist der Mittelwert der Schichtdicke, der aus der ermittelten Anzahl von Messungen auf der
Bezugsflache nach dem magnetischen Verfahren oder dem Einzelwert nach dem gravimetrischen Verfahren ermittelt
wird.

b - Die mittlere Schichtdicke ist der Mittelwert der lokalen Dicken auf einem groRen Produkt oder auf allen Produkten in
der Kontrollprobe.

NAPOMENA

Ova tabela je za opstu upotrebu i posebni standardi mogu odstupati. Za deblje prevlake ili dodatne zahtjeve je moguc
dpogovor izvan ovog standardda za proizvode mogu sadrzavati razlicite zahteve, ukljucujuci razlicite kategorije debljine.
REMARK

This table is for general use and special standards may deviate. For thicker coatings or additional requirements it is
possible to negotiate outside this standard for products may contain different requirements, including different

thickness categories. Rudanka 28, 74000 Doboj, Bosna i Hercegovina

HINWEIS ~ Tel: +387 53 250 002 / +387 63 020 820
Diese Tabelle ist fiir den allgemeinen Gebrauch und spezielle Normen kdnnen davon abweichen. Fiir dickere \ Email: info@dobojinex.com

Beschichtungen oder zusatzliche Anforderungen ist es moglich, auBerhalb dieser Norm zu verhandeln, denn Produkte > ' :
kdnnen andere Anforderungen enthalten, einschlieflich unterschiedlicher Starkekategorien. CINKAONA RUDANKA Web: www.dobojinex.com
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