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INTRODUCERE

Este important sa se tina cont de protectia
anticoroziva a otelurilor prin zincare termica
chiar din faza de proiectare.

Factorii definitorii de care trebuie sa se tina cont
atunci cand se proiectreaza structuri care
urmeazaa sa se zincheze termic sunt:

= Siguranta pe parcursul procesului de zincare
= Calitatea acoperirii
= Aspectul vizual al suprafetei dupa zincare

Acest ghid furnizeaza informatii generale
referitoare la proiectare si la practicile aplicate,
incluzand aerisirea si drenajul ca parte in
siguranta procesului si calitatea articolelor
zincate termic
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Importanta gauririi pentru aerisire si drenaj

1. Scop 2. Securitate

X X \/ Imersia Tn baia de zinc topit a unor produse cu volume inchise va duce la
supraincalzirea atmosferei dinlauntrul volumului inchis si in final la explozie
(figura 1). Suplimentar, orice fluid rdmas din fazele tehnologice de pregatire isi
Fig. 1 va mari volumul rapid la momentul introducerii in baia de zinc topit, de aceea

reprezinta un motiv in plus de atentie.

Volum inchis O gaura Doua gauri
Atmosfera foarte Va conduce la Permite sa se realizeze
calda din interior aerisire, dar aerisire si drenaj
va duce la explozie piesa va pluti iar piesa va fi corect Aerul prins intr-un volum care se ventileaza inadecvat aduce doua efecte Th
zincata pe interior si . Ly
. zincarea termica
pe exterior
Formarea acoperirii prin zincare termica apare ca reactie dintre fierul 1. Va bloca accesul solutiilor chimice in toate zonele care trebuiesc pregatite
materialului de baza si zincul topit. Este necesar ca suprafata metalului si/sau va conduce la existenta unor zone pe care zincarea termicd nu are
sa fie curata, fara tunder in exces, rugina in exces, materiale siliconice loc, generand zone neacoperite de zinc.
folosite la sudurd si vopsele. Acestea sunt conditiile in care reactia poate B o L ) ) )
avea loc si va fi corespunzitoare. 2. Poa.te Fauza plut.|r| produsulgl din cauza densvltatn apvroplavte a zincului
topit si a otelului. Pentru tevi, regula generala este ca daca un produs
Scopul existentei aerisirii si drenajului este acela de a asigura c& contine aer mai mult de 15% din volumul sau inter, nu se va scufunda.
produsul poate fi imersat si scos in siguranta, eficient si eficace in toate ) ) ) ) )
etapele procesului. 3. De aceea gaurile tehnologice trebuiesc corect realizate pentru a permite

aerului sa curga si lichidelor sa se goleasca.
Pentru ambele faze principale, respectiv pregatire chimica si imersare in
baia de zincare, substantele chimice si zincul topit trebuie sa curga libere
in interiorul produsului si pe toate fetele acestuia. Astfel se asigura un
contact complet pe toata suprafata, iar la final, ca tot aerul a fost
eliberat si ca nu s-au format acumulari de zinc.

Densitatea si vascozitatea zincului topit sunt de asemenea factori importanti
pentru curgerea zincului din piese la scoatere din baia de zincare.
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Importanta gauririi pentru aerisire si drenaj

1. Calitate

Dimensiunea gaurilor de aerisire si drenaj, ca si pozitionarea lor, au
impact la imersare si la extragere.

Pe langa riscurile de securitate pe care le aduce, aerul prins in volume
inchise poate cauza si neconformitati de calitate (exemplu zone
neacoperite cu zinc). Gaurile mai largi permit o curgere rapida a zincului
in interiorul produsului si spre exetriorul lui, facand ca imersia si
extragerea piesei sa fie usor de realizat. Rezultatul este o calitate
superioara a produsului finit.

O curgere inceata a zincului prin gauri inadecvate are tendinta de a
produce curgeri inestetice de zinc si pustule (basici).

Ventilatia si drenajul inadecvat (rezultand imersare si extragere lente),
pentru oteluri cu o compozitie chimicd mai reactiva va creste grosimea
stratului, va afecta aspectul si va creste fragilitatea suprafetei.

Daca zincul topit nu se dreneaza corespunzator din interior si de pe
suprafetele exterioare, masa produsului poate deveni excesiv de mare si
poate pune dificultati la ridicarea lui dupa zincare. Acest fapt poate
cauza instabilitate dimensionald pentru recipientii cu pereti subtiri
(exemplu rezervoare).

2. Aspect

Factorii care afecteaza calitatea zincarii termice pot avea de asemenea
impact si asupra esteticii.

Pozitia gaurilor pentru aerisire si drenaj pot fi un subiect referitor la
estetica produsului finit si trebuie discutata din faza de proiectare a
produsului. De exemplu, alegerea intre teava si profil, va avea ca efect
numarul, tipul si pozitionarea zonelor de aerisire si drenaj care sunt
necesare pentru o zincare termica sigura si conforma calitativ.

Disponibilitatea unor puncte corespunzatoare de legare a pieselor este
un alt factor care va imbunatati rezultatul din punct de vedere estetic.

Orice cerite specifice n ceea ce priveste estetica trebuiesc discutate cu
zincatorul pe timpul procesului de proiectare, sau inainte de procesul de
zincare termica.
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Principii generale

1. Agatare si manipulare

Exista facilitati capabile sa realizeze zincarea termica pentru aproape orice dimensiune si forma, depinzand desigur de

echipamentele de ridicare si deplasare si de amplasarea instalatiei de zincare termica..
Majoritatea produselor care urmeaza sa se zincheze vor fi suspendate de un suport (traversa) si ridicate de poduri
rulante sau macarale monorail), utilizandu-se pentru legare pe parcursul procesulu sarme, lanturi, sau carlige.

Dimensiunea maxima si greutatea pe care fiecare dintre sectiile de productie le pot procesa ar trebui intotdeauna

verificate in etapa de proiectare.

turturi si suprafete
rugoase

x Zincul nu curge, apar L R R PRI AP VS B

/ Zincul se scurge
natural, catre un

punct

- Cand este posibil, inclinatie
2 de 45 de grade

Fig. 2

Dimensiune utila

Sectie zincare |baie de zincare (mm)
LxIxh

6200 x 1200 x 2000

12300 x 1500 x 2880

10000 x 1500 x 2880

Punctele de suspendare adecvate ar trebui sa fie furnizate, de exemplu gauri de suspendare,
luand in considerare dimensiunea articolului si capacitatea de ridicare a echipamentului.

Pentru sectiunile lungi si drepte, se prefera utilizarea a 2 gauri de ridicare de mici dimensiuni
pentru a reduce urmele de sarma sau lant.

Pe cat posibil, articolele sunt suspendate sub un unghi de 45° (aproximativ) pentru a asigura
drenarea eficientd a solutiilor de pretratare si a zincului topit. Acest lucru evita aparitia suprafetelor
cu rugozitate Tn exces si permite aeruului sa iasa din punctul cel mai tnalt, prevenind exploziile.
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1. Agatare si manipulare

= Pjesele lungi se vor scoate din baia de zinc topit adesea la un unghi
mic pentru a se evita riscul de a atingre fundul cuvei. Acest unghi
putin inclinat va cauza o curgere lenta a zincului, care va genera o
mai mare masa a stratului de zinc depus si o mai mare cantitate de
cenusa prinsa pe partea inferioara a piesei.

=  Pentru piesele de dimensiuni mici asa cum sunt elementele de
asamblare, piulitele, consolele, etc., este recomandabil ca zincarea
sa se realizeze Tn instalatii centrifugale in locul solutiei de agatare
(vezi capitolul ,,Procesul tehnologic de zincare termica prin
centrifugare”).

Fig. 3

=  Urmele generate de legare sunt in general inevitabile (fig. 3).

GHID PENTRU PREGATIREA CORESPUNZATOARE A STRUCTURILOR METALICE CARE URMEAZA SA FIE PROTEJATE ANTICOROZIV PRIN ZINCARE TERMICA, CELE MAI BUNE PRACTICI PENTRU SIGURANTA, AERISIRE S| DRENAJ



Principii generale

2. Pozitia gaurilor

Pozitionarea gaurilor de aerisire si drenaj va tine cont de forma
structurii, de unghiul si planurile de inclinatie dupa care se va
suspenda si de volumele constructive prin care zincul trebuie sa
curgd. O bund regula de urmat este ca la proiectara structurii sa
se considere un unghi de inclinatie de 45° pentru imersare,
respectiv extragere piesa in si din baia de zincare.

= Gaurile trebuiesc s fie pozitionate cat de aproape posibil de
colturi/jonctiuni este posibil

= Gdurile trbuiesc pozitionate aproape de cel mai inalt punct si
de cel mai jos punct al golurilor, pentru a eminina riscul de a
exista aer blocat, retentia de substante chimice de pe fluxul
de fabricatie si acumularile de zinc.

= Garile trebuie sa fie orientate in acelasi plan cu planul
structurii.

=  G#urile NU SE POZITIONEAZA pe centrul plicilor de capét si
al jonctiunilor.

= Gdurile trebuiesc pozitionate opus pe diagonala

3. Dimensiunea gaurilor

Dimensiunea gaurilor va fi stabilita de volumul de aer care poate
fi prins in volumele structurii si de aria suprafetei otelului in zona
aerisita. Fiecare m? din suprafata de otel produce aproximativ
200 de g de cenusa de zinc, care trebuie sa poata trece prin
gauri.

*  Dimensiunea minima a gdurii este @ 10 mm

e Diametrul gaurii trebuie sa fie minim de aceeasi dimensiune
cu grosimea otelului

* O dimensiune mai mare a gaurii va avantaja intotdeauna
rezultatele zincarii termice.

Referitor la sectiunile golurilor se aplica graficul de dimensiuni
dedicat

Referitor la recipiente se aplica graficul d de dimensiuni dedicat.
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Principii generale

4. Dimensiuni si mase

4.1. Zincare centrifugala

Piesele de mici dimensiuni (masa intre 0.1 si 3 kg, lungime maxima de 500
mm) se introduc intr-un cos metalic pentru a se scufunda in baia de zinc
topit si sunt apoi centrifugate.

Procesul de zincare centrifugald urmeaza aceeasi pasi ca si procedeul
clasic, caruia fi adauga doar faza de centrifugare. Rotirea cu viteza
controlata a cosului cu piese va elibera excesul de zinc de pe piese,
inclusiv pentru zonele cu filete si gauri.

Grosimea depusa si cerintele de masa difera in comparatie cu zincarea
clasica prin posibiltatea de a indeparta prin centrifugare excesul de zinc.

Desi nu toti zincatorii detin instalatii de zincare termica prin centrifugare,
este recomandat sa se aplice aceasta metoda pieselor care se incadreaza
n categoriile de masa si dimensiuni.
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Principii generale

4. Dimensiuni si mase
4.2. Deformari (Stabilitate dimensionala)

La imersarea otelurilor in baia de zinc (profile, tevi, structuri
confectionate) temperatura creste catre cea a zincului topit (450 °C).

Rata de cestere a temperaturii depinde de cativa factori:
= Grosimea peretelui fiecarei piese
care este parte din structura
=  Masa totala a structurii (piesei)
= Dimensiunile structurii (piesei)

= Viteza de imersare

La temperatura de zincare termica nu exista schimbari structurale ale
otelului, iar procesul se desfasoara la o temperaturd mai joasa deca cea la
care ar putea apadrea efecte de tratament termic care sa schimbe
proprietatile mecanice ale otelului dupa zincare. Cu toate acestea, la
temperatura la care se realizeaza procesul de zincare termica, media
rezistentei otelului scade cu aproximativ 50%. Daca unele dintre
componente nu sunt la aceeasi temperatura si daca apare orice forma de
tensiune, zona mai putin rezistenta va fi supusa unor deformari generate
de zona mai rezistenta. Exista de aceea o responsabilitate pentru
proiectant, uzinator si zincator de a coopera pentru ca riscul de
deformare sa fie minim, sau chiar eliminat.

Reguli de baza pentru evitarea deformarilor:

Maximizarea uniformitattii transferului termic la nivelul confectiei la introducere in baie si la extragere

a) Asigurarea unei ventilari si drenari corespunzatoare. Acest fapt va da posibilitatea ca piesa sa se imerseze si sa se

extraga cu viteza ridicata

b) Minimizarea variatiei sectiunilor pieselor care intrd in componenta unei structuri
Minimizarea efectului tensiunilor pe perioada in care produsul este imersat in zinc topit

a) Utilizati de preferinta profile cu sectiuni simetrice in locul celor cu unghiuri sau de tip cadre. Profilele | sunt

preferabile confectiilor cu unghiuri sau de tip rama.

b) Utilizati tehnici de asamblare si sudare care sd minimizeze tensiunile in componetele din care este realizata

structura.

Cand se reailizeaza taierea componentelor, asigurati-va ca toate laturile sunt debitate utilizand aceeasi
metoda.

Realizati indoiri la cea mai mare raza posibild pentru a minimiza tensiunile locale

Obtineti cu acuratete formele tuturor componentelor unei structuri deja din faza de fabricatie, astfel incat la
montaj sa nu trebuiasca sa aplicam forta pentru a le pozitiona corespunzator.

Utilizati tehnici de sudura balansatd penttu a reduce tensiunile termice neuniforme. Recomandari: pentru
materiale groase se recomanda sanfren (crdituire dacad conditia de rezistenta o cere), cusaturi sudate cu grosimi
similare, sudurd pe ambele parti.

Se accepta sudura incrucisata (aplicata alternativ pe o parte sau pe ambele parti cu cordoane de aceeasi
lungime si grosime)

Pentru sudura incrucisata a materialelor cu grosimi de pana la 4 mm, centrele cordoanelor de sudura trebuie
sa se gaseasca la mai puti de 100 de mm unul de celdlalt.
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Principii generale

4. Dimensiuni si mase
4.2. Deformari (Stabilitate dimensionala)

Ill. Evitati la proiectare dimensiunile care necesita dubla imersie. Este de
preferat sa se confectioneze ansambluri si subansambluri de module care
permit zincare termica dintr-o singurd imersie rapidad, astfel incat
intreaga piesa sa se poata dilata si contracta uniform.

IV. Asigurati-va ca proiectarea structurii este acoperitoare pentru ca piesa
sa nu se deformez sub propria greutate la o rezistenta cu 50% mai mica
decat performantele otelului, asa cum sunt ele descrise in specificatii.

V. Evitati utilizarea unor arii mari de tabla subtire (grosime sub 8 mm)
fara intariri.

VI. Utilizati intarituri temporare sau ranforsari pentru structuri cu table cu
pereti subtiri si pentru structuri cu forme asimetrice.

PIESA GROASA

TABLA SUBTIRE

X

Fig. 3

Riscul de deformare pentru diferite tipuri de piese:
Risc redus de deformare:

Toate profilele laminate, confectiile care contin unghiuri, canale si
profile laminate, tevi rotunde si rectangulare, table cu nervuri de

intdrire, table ondulate, gratare si table cu grosimi mari (peste 16
mm).

Risc mediu de defomare:

Profile laminate cu sectiuni mici, tevi cu lungimi mari si pereti subtiri,
structuri care contin forme si suduri asimetrice sau oteluri cu grosimi
semnificativ diferite, table cu grosimi medii (8 mm pénala 16 mm) si
piese zincate prin dubla imersie.

Risc mare de deformare:

Otelul si tabla (cu grosime mai mica de 8 mm, functie de forma,
functie de ariile cu nervuri), talpi, grinzi zabrelite confectionate din
elemente cu pereti subtiri, platforme, piese lungi cu multiple suduri
(mai ales cand sunt localizate pe o singura parte).
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Tipuri de sectiuni

| &

Tevi rectangulare si rotunde

Reguli de baza pentru aerisire si drenaj corespunzator
Dimensiunea gdurilor

= Gdurile trebuiesc dimensionate in corelatie cu dimensiuniea sectiunii pieselor care
urmeaza si se zincheze. Tn tabele din paginile urmatoare (tabelele 1,2 si 3) se gésesc
dimensiunile gaurilor asa cum sunt recomandate pentru fiecare sectiune a tevilor.

= Gdurile de aerisire trebuie sa aiba minim 10 mm diametru, sau acelasi diametru cu
grosimea in mm a materialului piesei. In tabelul 4 se gasesc definite cerintele de diametru
pentru gauri functie de lungimea tevilor si functie de volumele care trebuiesc aerisite si
drenate.

= Recipientele cu volume mari necesitd gauriri pentru aerisire si drenaj pentru fiecare 0.5 m?
de volum inchis, fiecare dintre ele avand un diametru de minim 50 de mm (vezi tabelul 4).

= Gaurile de aerisire si de drenaj trebuie sa aiba fiecare o suprafatd de minim 25% din aria
sectiunii diagonale a tevii (rectangulare sau rotunde). in situatia in care acest lucru nu este
realizabil, se vor efectua mai multe gauri a caror arie insumata sa acopere aceasta cerinta.

= Designul preferat este sa se pastreze capetii tevii complet deschis (fig.4, varianta A si fig. 5
varianta A). Aceasta metoda de pregatire va imbunatati calitatea si aspectul zincarii
termice.

= Acolo unde nu se poate deschide complet teava la capatul ei, pregatirea presupune
existenta a minim 2 gauri pozitionate diametral opus (fig. 4 varianta B si fig. 5 varianta B).

= |ndiferent de dimensiunile gaurilor, pozitionate in centrul sectiunii tevii, ele sunt
neconforme (fig. 4 varianta C si fig. 5 varianta C)

Fig. 5 A

/ Fig. 4 A

]Ca patul tevii complet
deschis

v I

Fig. 5B

Aria sectiunii gaurilor > aria sectiunii

[ e diagonale a tevii
Doua gauri dispuse opus

X Fig. 4 C

Fig. 5 C

Zinc
ramas in

interiorul
tevii

Gaura pe miloc

Gaura in centrul tevii
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iuni

Tipuri de sect

Tevi rectangulare si rotunde

Reguli de baza pentru aerisire si drenaj corespunzator

Pozitionarea gdurilor

Gdurile de aerisire si de drenaj trebuiesc pozitionate cit mai aproape
posibil de cel mai inalt, respectiv cel mai jos punct al golului astfel incat la
agatare sa se previna riscul de a bloca circulatia aerului, a substantelor
chimice de la pregatire si a zincului. De asemenea pozitionarea gdurilor se
orienteaza in acelasi plan cu cel al structurii.

Gaurile trebuie SA NU se pozitioneze pe centrul tevii. Acest fapt va
genera blocarea solutiilor chimice si va duce la aparitia unor zone
nezincate la interiorul placii sau jonctiunii. Suplimentar, din acea zona pot
aparea bule de material care pot genera zone neacoperite inclusiv pe
suprafata vizibila a piesei. La extragere din baia de zincare vom avea zinc
ramas prins in volumul liber si nedrenat.

Jonctiunile de doua sau mai multe tevi necesita gaurire pentru aerisire si
drenaj. Gaurile trebuiesc pozitionate cat mai aproape posibil de zona de
jonctiune. Gaurirea interna intre tevi este posibild pentru a asigura o
buna aerisire si o buna curgere a substantelor chimice si a zincului.
Totusi, pentru acest procedeu trebuie consultat zincatorul si trebuiesc
respectate cateva practici obligatorii (subcapitulul rame si structuri din
tevi)
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Nota 1:

Zonele marcate se refera

la gauri sau decupari care
sunt pozitionate opus pe

capetii tevilor

Nota 2:

Dimensiunea decuparilor
din tabel se refera la
lungimile masurate in
sectiune de la coltul tevii
(nu reprezinta lungimea
diagonalei)

Nota 3:

Situatiile pentru care
datele sunt
neaplicabile sunt
marcatecu,, - “

Recomandare dimensiune si pozitie gauri de aerisire si drenaj pentru tevi

[ 4 gauride| | |4 gduride| |4 decupéri
1gaurs 1gauri 2 gauri 2 gauri 2 decupar 4 giuri 4 giuri 4 decupari| | [15 mm + 1| | |15 mm + 1} | | de colt de
de colt de colt gaura gaurd 25mm+1
centrald centrala gaura
centralad
[ L o (@ 8] L P & I NP O Vs v ™
O |pO O
By @] { IS A0 - @ aY 2
Forma sectiunii transversale si
dimensiunile (mm)
Rotund | Patrat Dreptunghi Diam?:::)géurii D::::;:::em Diamt(er:rt::)géurii D;:l:t:‘:ial:zel I:::iea::reatlr; (gr:::)é
(mm) (mm)
15 15 i 10 10 s = i i e o = =
20 20 30x15 10 10 — — a —_ —_ — — — —
30 30 40 x 20 12 12 10 10 - — - - — - —
40 40 S50 x 30 14 14 12 12 10 — —_— — — — —
50 50 60 x 40 16 16 12 12 13 10 10 — — — —
60 60 80 x 40 20 20 12 12 15 10 10 12 — — —
ao 80 100 x 60 2 20 16 16 20 2 12 15 — — —
100 100 120 = 80 30 25 20 20 25 14 15 20 — = —
120 120 160 = 80 35 30 25 25 30 20 20 25 — - —
160 160 200 = 120 45 40 35 30 40 23 20 30 35 — —_
200 200 260 = 140 &0 50 40 35 50 30 25 35 50 40 —
300 300 350 = 250 — — &0 55 75 45 40 55 BO 70 75
400 400 450 = 250 - — 80 75 100 60 50 75 110 100 110
500 | 500 | 600300 = — | w0 | 90 | 125 | 75 | e | 90 40 | 125 135 |
600 &00 ?ﬁﬁ:mu — — 120 110 150 8BS 15 110 170 150 165

Nota 4:

Pentru situatiile in care se
practica decupari (plane sau
tridimensionale),
recomandarea zincatorului
este ca acestea sa se realizeze
pe toate colturile

Nota 5:

Pentru orice situatie aparuta,
pentru care nu exista
explicatie in acest tabel, se
recomanda consultarea
zincatorului
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Tipuri de sectiuni

. . Fie-© Fig. 8
Profile laminate la cald o e
nominala mm decupare mm
Profile U
j:— 150 to 250 25x35
"‘l" above 250 30x30
Corniere
100 to 160 2Ex25
above 150 30%30
Profile |
up to 250 25x25
sbove 250 30%30
Profile H
up to 200 265x25

ebove 200 30x30

% : °
A E o
= Tilpile, guseele si rigidizarile restrictioneaza g

drenajul. Trebuiesc realizate gauri sau
decupaje de aerisire si drenaj. Ele trebuiesc

pozitionate la colturi in zonele in care se Fig. 9
realizeaza jonctiuni intre componentele Al 18
e (3 .
structurii (fig. 6) Optiunea A = -__“"'“-.
) gaurire cat mai 4 pauri pozitionate
=  Sunt recomandate decupajele care vor aproape de Ccat mai aproape de
reduce costurile operationale la uzinare si vor cofturi Wl colturi
asigura o mai buna drenare in timpul . .
procesului de zincare (fig 6 si fig. 7) A-A Aj
. S . . =
= Pentru dimensiunile decupajelor urmariti = =
indicatiile din fig. 7, fig. 8 si fig. 9 Optiunea B =
cestare cat Crestare cu
mai aproape diametrul de
de colturi 20 mm L
(] L]
Fig. 7 E-B B]
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Tipuri de sect

Profile laminate la cald
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Rame si structuri

= Detaliile de priectare sunt importante atunci
cand subiectul este o structura care urmezaza
sa se zincheze termic.

= Infigurile 11 pana la 21 se prezint4 practicile
de baza in proiectare pentru a ne asigura ca
produsele sunt astfel pregatite pentru a avea
o zincare termica sigura, de calitate si cu
aspectul dorit.

= Exista proiecte care furnizeaza o solutie
adecvata, care rezolva ventilarea si drenajul
fara a se solicita gaurire (fig. 12).

Fig. 11 Fig. 12

Referitor la structuri din teavd
Gauri externe

= Pentru a sigura securitatea muncii si a
pieselor se impune existenta unor gauri
exterioare care vor da si posibilitatea unei
evaluari rapide din partea personalului
zincatorului.

=  Fiecare componenta a structurii trebuie sa
aiba 2 gauri la fiecare capat, orientate dupa
planul structurii.

= Gaurile exterioare se pozitioneaza cat de
apropape posibil de zonele de jonctiune.

= Gaurile exterioare trebuie sa acopere o arie
de 25% din aria sectiunii transversale a tevii.

e — 3 . -

Fig. 13

Se impune existenta gaurilor externe @ 10 mm pozitionate
in zonele de jonctiune a tevilor, asa cum sunt definite in
desenele detaliate de executie. Aceste gauri vor permite o
verificare eficienta si vor garanta un proces sigur.

Referitor la structuri din teavd
Gduri interne

= Gdaurile interne destinate aerisirei trebuie sa aiba o suprafata
de minim 50% din suprafata jonctiunii. Este recomandat ca ele
sa aiba dimensiunea diametrului interior al tevii (vezi explicatii
n figuri).

= Gdurile interne pentru aerisire trebuiesc prezentate in
desenele detaliate de executie care trebuiesc aprobate de
catre zincator. Doar dupa aceasta etapa se poate trece la
zincarea termica a structurii. Aceasta metoda de aerisire este
recomandat sa se aprobe si de catre inginerul structurist.

=  Din motive de inspectie la momentul zincarii termice, gaurile
interne trebuie sa fie vizibile, sau sa li se poata dovedi existenta
printr-o metoda simpla si la indemanaa

Fig. 14
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Rame si structuri

Structura cu gauri interne,
dar fara gauri externe.
NU ESTE DE DORIT

Gauri interne cu aria
minim 50% din
suprafata de contact

Fig. 15

Structurad din tevi cu gauri
interne si gauri externe
ESTE DE DORIT

Gaura care acopera
intreaga arie a sectiunii
de contact in zona
jonctiunii dintre tevi

Gauri externe care
permit verificare
pentru siguranta
zincarii termice

2 gauri care acopera
minim 50% din aria
sectiunii de contact

Fig. 16
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Rame si structuri

Alte tipuri de confectie metalica

= Referitor la proiectarea si realizarea gaurilor de aerisire si drenaj principiile prezentate pana
acum se aplic in toate situatiile. Tn cele ce urmeazd sunt prezentate doar cateva exemple de
posibile solutii de proiectare pentru cateva situatii frecvent intalnite.

Fig. 17 Fig. 19 Fig. 21 Fig. 22
X \/ - Distanta pastrata la
asmblare. Se evita aparitia
unor zone tip pahar
La imbinari de
profilefnervurif
intarituri este optim s&
Toste colturile se decupeazd se decupeze colturile
pentru a se evita bocajul
aerisirii 5i al drenajului SAU

N
I~ I
N
7 // Decuparea colturilor. \\ 8
/ Va asigura aerisirea si N/ N
drenajul §
(4 =
Fig. 18 Fig. 20
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Balustrade

Alte tipuri de confectie metalica

Existd o varietate foarte mare de mana curenta si balustrade. Ele pot fi zincate termic asamblate sau pe
componente (atunci cand asamblarea este demontabila).

Balustradele confectionate din tevi necesita o atentie deosebita la felul in care se asigura aerisirea si
drenajul pentru a se obtine o lucrare de inalta calitate. Figura 23 prezinta aspectele tipice referitoare la
pozitionarea gaurilor.

Designul care va furniza cel mai bun nivel al calitatii produsului finit este proiectat astfel:
=  Module realizate intr-un singur plan

= Conceptie modulara care da posibilitatea asamblarii la locul montajului

=  @Garilargi de aerisire si drenaj pentru balustradele confectionate din teava

=  Gduriinterne care asigura o buna aerisire in toate zonele cu jonctiuni de teava, inclusiv pentru
elementele estetice de imbinare din aceste zone.

Cea mai bund practica de pregatire pentru zincare termica a unei balustrade se gaseste in figura 23.
Acest mod de abordare a pregatirii da grade de libertate zincatorului in ceea ce priveste modul de
legare.

Pentru orice alta solutie constructiva a balustradelor este necesara o discutie detaliata cu zincatorul.

Tn situatia balustradelor care sunt construite dupa mai multe planuri, apar viteze de aerisire si de drenaj
diferite pentru aceeasi piesa si pot aparea dificultati in gasirea celei mai bune pozitii de legare. Ambele
aspecte pot influenta din punct de vedere calitativ rezultatul zincarii termice.

Fig. 23
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Balustrade —

Exemple de pregatire

Pentru fixarea stalpilor de balustrada

/
iy

/]
/]

i
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Recipienti

PR

Zincarea termica a recipientilor
poate presupune un timp de
mentinere pe parcursul procesului
pentru a reduce riscul de deformare

Recipientii trebuie sa aiba minim 2
gauri, una de aerisire si una de
drenaj

Dimensiunea standard a gaurii
pentru recipienti (vase cu volume
inchise) este cu diametrul de 50 mm
pentru fiecare 0.5 m3 de volum (vezi
tabelul 4)

Deschiderile trebuie sa se termine la
interiorul recipientului la nivelul
peretelui

Daca in interiorul recipientului exista
deflectoare, aceste trebuie sa fie
prevazute cu decupari. Se cere un
minim de 75 de milimetri (vezi
figurile 6, 7,8 si 9)

Tabelul 4. Dimensiunea gaurilor functie de
volumul recipientului

Volum
|

500
1000
1500
2000
2500
3000
3500
4000
4500
5000
5500
6000
6500
7000
7500
8000
8500
9000
9500

10000

2 gaurd @ mm 4 gauri @ mm 8 gduri @ mm

50

70

90
100
115
125
135
145
150
160
165
175
180
190
195
200
210
215
220
225

35
50
65
70
80
90
95
100
110
115
120
125
130
135
140
145
145
150
155
160

25
35
40
50
55
65
70
75
80
85
90
90
90
95
100
100
105
110
110
115

Fig. 25 Giuri de aerisire si drenaj cu diametrulde  Decupaje pe
50 mm pentru fiecare 0.5 metri cubi ai deflectoare

Fig. 26 Teava de Deschiderea depaseste
aensnre nivelul peretelui Zoni de formare
a buzunarului de

aer si zinc
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Suprafete suprapuse

Regulile generale care se aplica penru piese
confectionate prin suprapunere:

Suprafetele suprapuse care sunt inchise
complet de cusatura sudata solicita existenta
unor gauri de aerisire si drenaj, realizate
intr-una dintre piesele care se suprapun.
Suprafetele inchise pot contine condens
rezultat in urma sudarii si pot exista mici fisuri
prin care substantele chimice utilizate pentru
pregatire pot patrunde. Aceste motive fac
nesigura zincarea termica pe perioada in care
piesele ajung la 450°C.

= Suprapunerile pot reprezenta risc pentru
siguranta procesului de zincare daca nu
sunt proiectate corespunzator. Se cere o
buna comunicare cu zincatorul pentru a se
obtine cea mai buna solutie tehnica.

= Evitarea existentei unor spatii intre cele 2
suprafete metalice va reduce riscul de a
avea substante chimice prinse in aceste
zone Tnguste, riscul de explozie si riscul
aparitiei unor zone neacoperite cu zinc si
deci riscul aparitiei coroziunii.

Sudurd continud

suprapunerii

/

Gdurire cu gauri cu
/diametrul de minim 12 mm

__________ S

Aria -
Aactiuni recomandate

Cordon de sudura continua pe contur. Materialul
Pandla 100 folosit trebuie sa fie uscat in mmentul operatiei de

cm? sudare si ariile care se suprapun trebuie sa fie
netede si asamblate fara distanta intre ele.
100 cm? la Gaduri pozitionate diagonal 2 X > 12 mm gdurire pe
1000 cm? colturisau 2 X 2 25 mm intermitenta a sudurii la
colturi
1000 cm? Ia Gauri pozitionate diagonal 4 X > 12 mm gaurire pe
2500 cm? colturisau 4 X 2 25 mm intermitenta a sudurii la

colturi

Gauri pozitionate diagonal 2 X > 12 mm gaurire pe
colturi si circumferential la o distanta de cel mult 300
> 2500 cm?> mm incepnd de la colturi sau = 25 mm intermitenta a
sudurii la colturi si circumferential la o distanta de cel
mult 300 mm incepnd de la colturi
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Suprafete suprapuse

Cand nu se poate evita suprapunerea Fig. 28

= Asigurati-va ca aveti o sudura perfect inchisa si realizati 2 gauri de
aerisire

= Evitati existenta unor orificii sau fisuri in zona sudata. Aceste defecte
sunt foarte periculoase pentru procedeul de zincare termica

= Dimensiunile gaurilor trebuie sa fie mai mari decat grosimea peretelui
otelului, dar cu un diametru de minim @10 mm

= Evitati golurile existente intre cele 2 materiale, sau asigurati-va ca intre
ele exista o distanta de minim 2.5 mm. In acest caz nu sunt necesare
gauri suplimentare

Gaurire printr-o

singura placa
= Aceeasi reguld se pastreaza si pentru aceasta situatie tehnicd. Gaurile se
pozitioneaza opus, pe colturi

= Alegera unei variante cu gaurire prin ambele materiale este
recomandata
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Suprafete suprapuse

Suduri intermitente

Spatiul minim dintre 2 componente suprapuse este de 2.5 mm.
Se asigura ca:

= Aria suprapusa este aerisita

= Solutiile chimice de la pretratament se dreneaza
corespunzator

= Toate suprafetele sunt conform acoperite

Fig. 30

GHID PENTRU PREGATIREA CORESPUNZATOARE A STRUCTURILOR METALICE CARE URMEAZA SA FIE PROTEJATE ANTICOROZIV PRIN ZINCARE TERMICA, CELE MAI BUNE PRACTICI PENTRU SIGURANTA, AERISIRE S| DRENAJ 25



Elemente de asamblare

Tolerantaad dimensionala
crescuta

Pentru zincarea termica a
elementelor de asamblare (suruburi,
piulite, si saibe , etc.) se va discuta
cu zincatorul.

Berg Banat dispune de o instalatie
de zincare centrifugala complet
automatizata, de tehnologie de
pregatire prin alicare a organelor de
asmblare de Tnalta rezistenta si de
competente pentru pregatirea
corespunzatoare a pieselor care
urmeaza sa fie zincate.

Fig. 32
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vV 4
Anexe ) I

Aspecte suplimentare pentru care se recomanda discutie cu zincatorul
= Tipuri de materiale care se preteaza pentru zincare termica (otel, otel special, fonta, etc.)

= Aspectele referitoare la spray-urile de sudura

= Aspecte referitoare la marcajul pentru trasabilitate al pieselor care urmeaza sa se
zincheze termic.

= Muchii
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Anexe

Tipuri de materiale care se preteaza pentru zincare termica

Un aspect esential pentru analiza
otelurilor pretabile pentru zincarea
termica este reactivitatea acestora.

Tn cazul zincarii termice impactul major
asupra grosimii de strat il au
concentratiile a 2 elemente:

Elemente, in % de masa

Siliciu (Si), componenta cu cel mai
mare impact pentru reactivitate (vezi
tabelul cu clasele de oteluri pentru
zincare termica) a carui concentratie
trebuie sa fie Si Si+2,5P

= >0.01%* <0.03% sau
CLASA 1 <0,030 <0,090 =
= >0.12% < 0.25%

Fosfor (P) a carui concentratie trebuie : o <
sa fie <0.035% (vezi tabelul cu clasele o SIS e = (LIRS

de oteluri pentru zincare termica)

* A se consulta informatiile din pagina
30
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Anexe

Tipuri de materiale care se preteaza pentru zincare termica

*Continutul scazut de siliciu genereaza grosimi de strat de zinc care se situeaza sub normele
standardului (aceasta situatie este prevazuta in Standardul SR EN ISO 1461:2022).

= Pentru piesele cu grosimi ale sectiunii otelului mai mari de 3 mm, obtinute din oteluri
avand in compozitie £ 0,01 % siliciu, precum si continut de aluminiu > 0,035 %, care
prezinta reactivitate ultrascazuta in timpul zincarii si care astfel nu pot indeplini grosimea
minima a acoperirii prin zincare din standard, trebuie aplicate cerintele corespunzatoare
urmatoarei cea mai scazuta categorie a grosimii sectiunii piesei din otel indicata in tabel.

= Tn aceste cazuri, dac3 trebuie prezentat3 o declaratie de conformitate, atunci aceasta
trebuie sa se refere |la aceasta variatie, incluzand cerinta de grosime medie minima
ajustata a acoperirii prin zincare, care a fost aplicata lotului de inspectie.
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Anexe

Tipuri de materiale feroase care se preteaza pentru zincare (otel, otel special, fonta, etc.)

Pentru confectiile metalice care contin
componente din otel si componente din fonta,
apare frecvent o influenta a reactivitatii fontei
pe suprafata otelului din vecinatate.
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Anexe

Aspectele referitoare la sprayurile anti stropi utilizate Tn zona de sudura (tip si cantitate)

Tnainte de zincare Dup4 zincare

Pentru structurile metalice sudate se recomanda
atentie sporita la utilizarea spray-urilor pentru
sudura, tipul si cantitatea utilizata. Se impune o
discutie prealabila cu zincatorul.

Este evidentiata zona influentata aparuta datorita tipului si cantitatii de
spray anti stropi utilizat in zona de sudura
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Anexe

Aspecte referitoare la marcajul pentru trasabilitatea pieselor care urmeaza sa se zincheze termic

Se vor utiliza etichete metalice care rezista pe tot procesul de zincare termica
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Anexe

Aspectele referitoae la muchii

Dupa debitare se impune un control
vizual, iar muchiile ascutite (vii)
trebuiesc tesite pentru a elimina:

= Riscul de securitate (pentru
gaurile de legare)

= Riscul de calitate (se refera la
toate zonele cu debitari si gauriri)
reprezentat de scaderea
aderentei zincului. Rezultatul
este ca zincul se va pautea exfolia
mecanic (zincul se desprinde) in
aceste zone la lovituri.
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Multumiri

Acest material este conceput pe baza datelor preluate din standardele de zincare termica (SR EN I1SO
1461:2022, SR EN ISO 14713-2:2019) 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 Nationala a Zincatorilor — ANAZ) si structurat pe baza informatiilor
preluate de la GAA (Galvanizers Association of Australia | Hot Dip Galvanizing in Australia (gaa.com.au))

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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