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INTRODUCERE

Otelul zincat termic (HDG) se evidentiaza prin faptul ca ofera protectie impotriva coroziunii fara
intretinere, pentru zeci de ani.

Estetica este un element important pentru toate proiectele. Cu toate acestea exista ingineri, proiectanti
si arhitecti care subestimeaza aspectul natural dat de griul neutru al zincului. Dovada valorii aspectului
este data de lucrarile realizate in domeniul arhitecturii (integral din structura zincata sau integrate reusit
cu lemn, caramida, ceramica, etc.). Sa amintim aici poduri, cladiri cu destinatie locativa, mobilier urban,
turnuri, hale de productie, etc., toate cu aport de valoare fara costuri de intretinere.

Aspectul initial de imediat dupa zincarea termica este imposibil de prevazut, fiind influentat de foarte
multi factori.

Exemple in acest sens sunt: structura chimica a otelului, viteza de racire, tensiunile induse structurii in
timpul confectionarii, etc.

De cele mai multe ori, acolo unde exista sursa corecta de informare, decizia in favoarea zincarii termice
este implicita.

lar acest lucru este asa, pentru ca indiferent daca initial, imediat dupa procesul de zincare termica, exista
o varietate de tonuri de gri (pe piese diferite, sau chiar pe diferite elemente ale aceleiasi piese) care
includ zone lucioase, mate, deschise ca nuanta sau inchise, tendinta este ca in timpul maturarii, culoarea
sa tinda sa se uniformizeze n acel gri natural cu aspect mat.

Ne intoarcem si reamintim cel mai important argument: protectia anticoroziva pentru zeci de ani, fara .
costuri de intretinere. y
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

1. Flori de gheata (paiete)

Este important sa acceptam ca majoritatea dintre noi atunci cand auzim sintagma otel zincat termic,
vizualizam tabla zincata cu aspect de suprafata metalica.

Dar in ceea ce priveste structurile din otel zincat termic, aspectul depinde de multi parametri pe
care zincatorul nu ii poate controla.

Desi parametrii temperatura, compozitie chimica a baii, viteza de imersie si extragere a pieselor,
curatarea in faza de zinc topit si faza de zinc solid sunt atribute ale zincatorului, aspectul de dupa
procesul de zincare termica se autogenereaza natural, integrand toti ceilalti parametrii: structura
chimica a otelului, grosimea de strat de zinc depus, forma piesei, tensiuni preexistente, etc.

De toate aceste conditionari naturale s-a tinut cont atunci cand s-a elaborat standardul de zincare
termica SR EN ISO 1461:2022, pentru ca toate partile implicate, respectiv beneficiarii si zincatorii
(care presteaza o activitate utilizand materialele clientilor), sa aiba o referinta comuna a asteptarilor.

Acest aspect al suprafetei nu reprezinta criteriu de respingere calitativa.

Desi nu este un defect, imbunatatirea aspectului vizual din aceasta perspectiva poate fi realizat prin
urmatoarele actiuni:

Ajustarea timpului de racire
Ajustarea timpului de mentinere in baia de zincare
Ajustarea concentratiei de metale aliate in baia de zinc (uzual aluminiu si nichel)
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

2. Suprafete lucioase

Aspectul lucios al otelului zincat are legatura directa cu microalierea care are loc la 450°C
intre fier si zinc, mai exact, cu stratul superior (cel care in documentatiile tehnice se
numeste n - eta) si care are doar continut de zinc.

Desi adaosul de elemente de aliere aluminiu si nichel in baia de zinc este realizat de
zincator, cea mai importanta influenta in ceea ce priveste aparitia acestor suprafete
lucioase este tot structura chimica a otelului.

Pentru a creste probabilitatea de a obtine o astfel de suprafata lucioasa se va alege un
otel care se incadreaza in limitele recomandate de standardele SR EN ISO 1461:2022,
respectiv SR EN ISO 14713:2019.

Acest aspect al suprafetei nu reprezinta criteriu de respingere calitativa.

Aspectul lucios de imediat dupa zincare trece prin acelasi proces de maturare si
uniformizare a suprafetei intr-o perioada de intre 6 luni si 2 ani.
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

3. Aspect mat

Aparitia aspectului mat are ca si cauza cresterea grosimilor straturilor de
aliaj Fe-Zn si diminuarea stratului de zinc de la suprafata (faza n).

Cel mai frecvent aspectul mat este generat de otelurile reactive. Otelurile
reactive sunt caracterizate n principal prin continutul de siliciu (Si) si fosfor
(P) dincolo de limitele si intervalele recomandate si descrise de standardele
SR EN ISO 1461:2022, respectiv SR EN I1SO 14713:2019.

Suprafetele mate sunt cel mai adesea caracterizate si de existenta unui
aspect mai rugos.

Ca si in celelalte cazuri prezentate, compozitia chimica a otelului este cea
care are cea mai mare influenta, de aceea este considerat ca aparitia
aspectului mat nu este controlabila de catre zincator si nu reprezinta
criteriu de respingere din punctul de vedere al calitatii.

Este de mentionat ca aspectul existent imediat dupa zincarea termica se :
estompeaza in timp prin tendinta naturala a tuturor suprafetelor zincate de '
a se matura catre un aspect uniform.
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

4. Aspect patat pestrit

Aspectul patat pestrit al suprafetei este cauzat de racirea
neuniforma a pieselor imediat dupa zincarea termica si de
distributia siliciului din structura chimica a materialului. Reactia
de racire se desfasoara pe o perioada de timp dificil de controlat.
La iesirea din baia de zincare piesele au o temperatura
aproximativa de 280 °C, iar racirea lor are loc treptat si inegal.
Apar de aceea zone in care stratul din faza n (zinc) cu aspect
lucios, este inlocuit dinspre interior de un strat mat care se
raceste mai lent.

O solutie tehnica prin care acest aspect patat poate sa fie
diminuat, este racirea brusca a elementelor metalice zincate.
Totusi acest procedeu duce la eliberarea fortata a tensiunilor
interne.

Din acest motiv si pentru ca exista tendinta de a se ajunge la un
aspect mat la maturare, aspectul patat nu este considerat un
defect de zincare.
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

5. Aspect patat nuante diferite

Aspectul patat cu zone de nuante diferite se datoreaza catorva factori.

O cauza frecventa de aparitie a unor zone cu pete este utilizarea la
confectionarea structurilor a unor tipuri si grosimi diferite de otel.
Acelasi efect este generat si de zonele de sudura, acolo unde avem
diferite grosimi de material si diferite compozitii chimice ale materialelor
de baza si de adaos.

Distributia diferita a tensiunilor rezultate din timpul procesului de
confectionare a structurii metalice este si ea 0 cauza uzuala de aparitie a
acestui tip de pete.

Pentru evitarea sau diminuarea acestor factori de influenta se
recomanda utilizarea aceluiasi tip de otel pentru toata structura,
utilizarea unor materiale cu grosimi cat mai apropiate, utilizarea unui
material de adaos pentru sudare cat mai apropiat de cel de baza (cu
atentie inclusiv pe concentratia de siliciu) si proiectarea si confectionarea
structurilor de asa maniera incat sa genereze tensiuni interne cat mai
reduse si mai uniforme.

Cu toate acestea, aspectul patat nu este criteriu de refuz si nu prezinta
risc de reducere a calitatilor anticorozive a stratului de zinc depus prin
zincare termica.
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

6. Aspectul pieselor zincate dupa expunere in
mediul ambiant

Indiferent de aspectul care apare imediat dupa
procesul de zincare termica, chiar daca am avut
o suprafata lucioasa, mata, pestrita sau patata in
diferite nuante, dupa o perioada in care
structura este expusa intemperiilor (conditiilor
atmosferice naturale), ea tinde sa se
uniformizeze. Se va ajunge la un aspect gri mat
dat de o patina de suprafata pe care zincul o
dezvolta si care confera protectie pe termen
lung. Tn exemplul dat de imagini se pot vedea
structuri care au fost expuse mai mult de 6 luni
in mediile pentru care ele sunt proiectate sa isi
indeplineasca functiile chiar si pentru 75 sau 100
de ani fara activitati si costuri de intretinere.
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Aspectul piesei imediat dupa zincare Aspectul piesei dupa maturare

(6 luni — 2 ani)
GHID EXPLICATIV REFERITOR LA CRITERIILE DE CALITATE PENTRU ASPECTUL SUPRAFETELOR PIESELOR DIN OTEL ZINCAT TERMIC 9




Date suplimentare

1. Zone cu linii oxizi

Liniile de oxid au o nuanta deschisa si apar atunci
cand viteza de extragere a piesei nu a fost constanta
pe tot parcursul ascendent.

Liniile de oxid apar mai ales la piesele de mari
dimensiuni sau forme arborescente (acolo unde
zincatorul are de facut manevre de ridicare mai
dificile) si la piesele pentru care dimensiunile gaurilor
de drenaj au fost incorect proiectate sau realizate.
Pentru a reduce incidenta aparitiei acestor linii de
oxidare, se recomanda realizarea de gauri de drenaj
corespunzatoare (ca pozitie si dimensiune) si
stabilirea unor puncte optime de legare a pieselor.
Este de mentionat ca acest aspect al suprafetei nu
reprezinta criteriu de respingere calitativa.

Pentru ambele subiecte se recomanda studierea
,,Ghidului de pregatire a pieselor care urmeaza sa se
zincheze termic” (pus la dispozitie de Berg Banat) si,
la nevoie, discutii cu responsabilii sectiei in care
urmeaza sa se realizeze procesul de zincare termica.
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

2. Zone cu corectii

Pentru zonele care sunt influentate de sarmele/lanturile de legare,
precum si pentru cele care prezinta lipsa de acoperire
(respectandu-se prevederile standardului de zincare termica SR EN
ISO 1461:2022), se foloseste vopsea speciala (bogata in zinc) care are
o culoare ce poate diferi usor de cea a otelului zincat termic.

Cu atat mai mult, dupa perioada in care suprafata otelului se
uniformizeaza, aceste diferente pot sa devina mai mult sau mai putin
vizibile.

Totusi, aceste diferente de nuanta nu reprezinta criteriu de respingere
calitativa.
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

3. Zone afectate de umezeala

Pata de depozitare umeda, se materializeaza ca mici depozite de pulbere de
culoare alba. Cauza aparitiei o reprezinta expunerea pieselor imediat dupa zincare
la umiditate (ploaie sau condens).

Modul de depozitare va putea genera aparitia oxidului si hidroxidului de zinc
(rugina alba). De foarte multe ori, chiar daca piesele nu sunt expuse direct
umiditatii rezultate din ploaie, modul necorespunzator de depozitare, coroborat
cu mediul cu umiditate ridicata si/sau fara ventilatie, pot duce la aparitia acestui :
tip de aspect. ' R LS (2K
Din punct de vedere estetic, odata cu maturarea suprafetei zincate, aspectul se
uniformizeaza.

Pentru evitarea aparitiei oxidului si hidroxidului de zinc se recomanda o depozitare
corecta, sau pasivarea pieselor intr-o solutie dedicata (de cele mai multe ori cu
continut de crom) imediat dupa ce piesele au fost extrase din baia de zincare.

Din punct de vedere al functiei de protectie anticoroziva aparitia acestor forme
oxidice (pulbere alba cu nuante mai inchise sau mai deschise) nu afecteaza
performantele stratului de zinc depus si implicit, acest aspect al suprafetei nu
reprezinta criteriu de respingere calitativa.

Sa ne amintim ca structurile din otel zincat termic ofera zeci de ani de stabilitate
fara costuri de intretinere si ca tendinta de uniformizare aduce acestora un aspect

gri metalic placut, neutru, natural.

Y ' S ; X y .“‘
VTN Rt Yy
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Date generale referitoare la aspectul suprafetei

4. Zona cu dubla imersie

Piesele care au fost zincate prin dubla imersie
prezinta o zona de suprapunere. Acest
procedeu se impune doar pentru piesele care
au dimensiuni care depasesc lungimea baii de
zincare. Zona de suprapunere are un aspect
mai intunecat si un strat de zinc mai gros.
Recomandarea zincatorilor (desi in cazul Berg
Banat dimensiunile bailor disponibile pot
deservi printr-o singura imersie toate
componentele gabaritice, transportabile in
semiremorcile clasice), este sa se proiecteze
componente tinandu-se cont de dimensiunile
bailor de zincare disponibile.

Aspectul suprafetei rezultat in urma
procedurii de zincare prin dubla imersie nu
reprezinta criteriu de respingere calitativa.
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Concluzii

Acest material de lucru isi propune sa evidentieze
urmatoarele:

1. Desiimediat dupa zincare piesele pot prezenta aspect
asa cum a fost definit Th acest material, dupa o perioada
de maturare ele au tendinta de a se uniformiza.

2. Aspectul pieselor de dupa zincarea termica nu afecteza
functiile de protectie anticoroziva pe care aliajul Fe-Zn
format la suprafata otelui le ofera.

3. Independent de aspectul suprafetei imediat dupa
zincare sau cel de dupa perioada de maturare, zincarea
termica reprezinta cea mai buna metoda de protectie
anticoroziva din punct de vedere al perioadei pana la
care structurile din otel solicita primele interventii de
mentenanta (de regula zeci de ani) si din punct de
vedere al costului.
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Multumiri

Acest material este conceput pe baza datelor preluate din standardele de zincare termica (SR EN I1SO
1461:2022) si conexe, a datelor preluate de la EGGA (European General Galvanizers Association | EGGA :
European General Galvanizers Association (galvanizingeurope.org)), din ghidului ANAZ dedicat inginerilor si

proiectantilor (Asociatia Nationald a Zincatorilor — ANAZ) si structurat pe baza informatiilor preluate de la AGA
(Hot-dip Galvanized Steel Education... | American Galvanizers Association (galvanizeit.org))

Acest material a fost conceput pentru a oferi informatii corecte si autorizate despre zincarea termica a otelului. Acest material ofera
doar informatii generale si nu este destinat sa inlocuiasca competentele, examinarea profesionala si verificarea adecvarii si aplicabilitatii.
Orice persoana care foloseste aceste informatii isi asuma raspunderea care decurge din utilizarea datelor prezentate.
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