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INTRODUCERE	
  	
  

Este	
  important	
  să	
  se	
  ţțină	
  cont	
  de	
  protecţția	
  
anScorozivă	
  a	
  oţțelurilor	
  prin	
  zincare	
  termică	
  
chiar	
  din	
  faza	
  de	
  proiectare.	
  

Factorii	
  definitorii	
  de	
  care	
  trebuie	
  sa	
  se	
  ţțină	
  cont	
  
atunci	
  când	
  se	
  proiectreaza	
  structuri	
  care	
  
urmeazaă	
  să	
  se	
  zincheze	
  termic	
  sunt:	
  

!  Siguranţța	
  pe	
  parcursul	
  procesului	
  de	
  zincare	
  

!  Calitatea	
  acoperirii	
  

!  Aspectul	
  vizual	
  al	
  suprafeţței	
  după	
  zincare	
  

Acest	
  ghid	
  furnizează	
  informaţții	
  generale	
  
referitoare	
  la	
  proiectare	
  și	
  la	
  pracScile	
  aplicate,	
  
incluzând	
  aerisirea	
  și	
  drenajul	
  ca	
  parte	
  în	
  
siguranţța	
  procesului	
  și	
  calitatea	
  arScolelor	
  
zincate	
  termic	
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  pe	
  exterior	
  

Formarea	
  acoperirii	
  prin	
  zincare	
  termică	
  apare	
  ca	
  reacţție	
  dintre	
  fierul	
  
materialului	
  de	
  bază	
  și	
  zincul	
  topit.	
  Este	
  necesar	
  ca	
  suprafaţța	
  metalului	
  
să	
  fie	
  curată,	
  fără	
  ţțunder	
  în	
  exces,	
  rugină	
  în	
  exces,	
  materiale	
  siliconice	
  
folosite	
  la	
  sudură	
  și	
  vopsele.	
  Acestea	
  sunt	
  condiţțiile	
  în	
  care	
  reacţția	
  poate	
  
avea	
  loc	
  și	
  	
  va	
  fi	
  corespunzătoare.	
  

Scopul	
  existenţței	
  aerisirii	
  și	
  drenajului	
  este	
  acela	
  de	
  a	
  asigura	
  că	
  produsul	
  
poate	
  fi	
  imersat	
  și	
  scos	
  în	
  siguranţță,	
  eficient	
  și	
  eficace	
  în	
  toate	
  etapele	
  
procesului.	
  

Pentru	
  ambele	
  faze	
  principale,	
  respecJv	
  pregăJre	
  chimică	
  și	
  imersare	
  în	
  
baia	
  de	
  zincare,	
  substanţțele	
  chimice	
  și	
  zincul	
  topit	
  trebuie	
  să	
  curga	
  libere	
  
în	
  interiorul	
  produsului	
  și	
  pe	
  toate	
  feţțele	
  acestuia.	
  As_el	
  se	
  asigură	
  un	
  
contact	
  complet	
  pe	
  toată	
  suprafaţța,	
  iar	
  la	
  final,	
  că	
  tot	
  aerul	
  a	
  fost	
  eliberat	
  
și	
  că	
  nu	
  s-­‐au	
  format	
  acumulări	
  de	
  zinc.	
  

Imersia	
  în	
  baia	
  de	
  zinc	
  topit	
  a	
  unor	
  produse	
  cu	
  volume	
  închise	
  va	
  duce	
  la	
  
supraîncalzirea	
  atmosferei	
  dinlauntrul	
  volumului	
  închis	
  și	
  în	
  final	
  la	
  explozie	
  
(figura	
  1).	
  Suplimentar,	
  orice	
  fluid	
  rămas	
  din	
  fazele	
  tehnologice	
  de	
  pregăJre	
  își	
  
va	
  mări	
  volumul	
  rapid	
  la	
  momentul	
  introducerii	
  în	
  baia	
  de	
  zinc	
  topit,	
  de	
  aceea	
  
reprezintă	
  un	
  moJv	
  în	
  plus	
  de	
  atenţție.	
  

Aerul	
  prins	
  într-­‐un	
  volum	
  care	
  se	
  venJlează	
  inadecvat	
  aduce	
  doua	
  efecte	
  în	
  
zincarea	
  termică	
  

1. Va	
  bloca	
  accesul	
  soluţțiilor	
  chimice	
  în	
  toate	
  zonele	
  care	
  trebuiesc	
  pregăJte	
  
și/sau	
  va	
  conduce	
  la	
  existenţța	
  unor	
  zone	
  pe	
  care	
  zincarea	
  termică	
  nu	
  are	
  
loc,	
  generând	
  zone	
  neacoperite	
  de	
  zinc.	
  

2. Poate	
  cauza	
  pluJri	
  produsului	
  din	
  cauza	
  densităţții	
  apropiate	
  a	
  zincului	
  topit	
  
și	
  a	
  oţțelului.	
  Pentru	
  ţțevi,	
  regula	
  generală	
  este	
  că	
  dacă	
  un	
  produs	
  conţține	
  
aer	
  mai	
  mult	
  de	
  15%	
  din	
  volumul	
  sau	
  inter,	
  nu	
  se	
  va	
  scufunda.	
  

3. De	
  aceea	
  gaurile	
  tehnologice	
  trebuiesc	
  corect	
  realizate	
  pentru	
  a	
  permite	
  
aerului	
  să	
  curgă	
  și	
  lichidelor	
  să	
  se	
  golească.	
  

Densitatea	
  și	
  vâscozitatea	
  zincului	
  topit	
  sunt	
  de	
  asemenea	
  factori	
  importanţți	
  
pentru	
  curgerea	
  zincului	
  din	
  piese	
  la	
  scoatere	
  din	
  baia	
  de	
  zincare.	
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  Securitate	
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1.	
  Calitate	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

Importanţța	
  găuririi	
  pentru	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  	
  

Dimensiunea	
  găurilor	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj,	
  ca	
  și	
  poziţționarea	
  lor,	
  au	
  
impact	
  la	
  imersare	
  și	
  la	
  extragere.	
  

Pe	
  lânga	
  riscurile	
  de	
  securitate	
  pe	
  care	
  le	
  aduce,	
  aerul	
  prins	
  în	
  volume	
  
închise	
  poate	
  cauza	
  și	
  neconformităţți	
  de	
  calitate	
  (exemplu	
  zone	
  
neacoperite	
  cu	
  zinc).	
  Găurile	
  mai	
  largi	
  permit	
  o	
  curgere	
  rapidă	
  a	
  zincului	
  
în	
  interiorul	
  produsului	
  și	
  spre	
  exetriorul	
  lui,	
  făcând	
  ca	
  imersia	
  și	
  
extragerea	
  piesei	
  să	
  fie	
  ușor	
  de	
  realizat.	
  Rezultatul	
  este	
  o	
  calitate	
  
superioară	
  a	
  produsului	
  finit.	
  

O	
  curgere	
  înceată	
  a	
  zincului	
  prin	
  găuri	
  inadecvate	
  are	
  tendinţța	
  de	
  a	
  
produce	
  curgeri	
  inesteJce	
  de	
  zinc	
  și	
  pustule	
  (bășici).	
  

VenJlaţția	
  și	
  drenajul	
  inadecvat	
  (rezultând	
  imersare	
  și	
  extragere	
  lente),	
  
pentru	
  oţțeluri	
  cu	
  o	
  compoziţție	
  chimică	
  mai	
  reacJvă	
  va	
  crește	
  grosimea	
  
stratului,	
  va	
  afecta	
  aspectul	
  și	
  va	
  crește	
  fragilitatea	
  suprafeţței.	
  

Dacă	
  zincul	
  topit	
  nu	
  se	
  drenează	
  corespunzător	
  din	
  interior	
  și	
  de	
  pe	
  
suprafeţțele	
  exterioare,	
  masa	
  produsului	
  poate	
  deveni	
  excesiv	
  de	
  mare	
  și	
  
poate	
  pune	
  dificultăţți	
  la	
  ridicarea	
  lui	
  după	
  zincare.	
  Acest	
  fapt	
  poate	
  
cauza	
  instabilitate	
  dimensională	
  pentru	
  recipienţții	
  cu	
  pereţți	
  subţțiri	
  
(exemplu	
  rezervoare).	
  

2.	
  Aspect	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

Factorii	
  care	
  afectează	
  calitatea	
  zincării	
  termice	
  pot	
  avea	
  de	
  asemenea	
  
impact	
  și	
  asupra	
  esteJcii.	
  

Poziţția	
  găurilor	
  pentru	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  pot	
  fi	
  un	
  subiect	
  referitor	
  la	
  
esteJca	
  produsului	
  finit	
  și	
  trebuie	
  discutată	
  din	
  faza	
  de	
  proiectare	
  a	
  
produsului.	
  De	
  exemplu,	
  alegerea	
  între	
  ţțeavă	
  și	
  profil,	
  va	
  avea	
  ca	
  efect	
  
numărul,	
  Jpul	
  și	
  poziţționarea	
  zonelor	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  care	
  sunt	
  
necesare	
  pentru	
  o	
  zincare	
  termică	
  sigură	
  și	
  conformă	
  calitaJv.	
  

Disponibilitatea	
  unor	
  puncte	
  corespunzătoare	
  de	
  legare	
  a	
  pieselor	
  este	
  
un	
  alt	
  factor	
  care	
  va	
  îmbunătăţți	
  rezultatul	
  din	
  punct	
  de	
  vedere	
  esteJc.	
  

Orice	
  ceriţțe	
  specifice	
  în	
  ceea	
  ce	
  privește	
  esteJca	
  trebuiesc	
  discutate	
  cu	
  
zincatorul	
  pe	
  Jmpul	
  procesului	
  de	
  proiectare,	
  sau	
  înainte	
  de	
  procesul	
  de	
  
zincare	
  termica.	
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1.	
  Agăţțare	
  și	
  manipulare	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Principii	
  generale	
  

Există	
  facilităţți	
  capabile	
  să	
  realizeze	
  zincarea	
  termică	
  pentru	
  aproape	
  orice	
  dimensiune	
  și	
  formă,	
  depinzând	
  desigur	
  de	
  

	
  echipamentele	
  de	
  ridicare	
  și	
  deplasare	
  și	
  de	
  amplasarea	
  instalaţției	
  de	
  zincare	
  termică..	
  

Majoritatea	
  produselor	
  care	
  urmează	
  sa	
  se	
  zincheze	
  vor	
  fi	
  suspendate	
  de	
  un	
  suport	
  (traversă)	
  și	
  ridicate	
  de	
  poduri	
  

	
  rulante	
  sau	
  macarale	
  monorail),	
  uJlizându-­‐se	
  pentru	
  legare	
  pe	
  parcursul	
  procesulu	
  sârme,	
  lanţțuri,	
  sau	
  cârlige.	
  

Dimensiunea	
  maximă	
  și	
  greutatea	
  pe	
  care	
  fiecare	
  dintre	
  secţțiile	
  de	
  producţție	
  le	
  pot	
  procesa	
  ar	
  trebui	
  întotdeauna	
  

verificate	
  în	
  etapa	
  de	
  proiectare.	
  

	
  	
   	
   	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Punctele	
  de	
  suspendare	
  adecvate	
  ar	
  trebui	
  să	
  fie	
  furnizate,	
  de	
  exemplu	
  găuri	
  de	
  suspendare,	
  
	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  luând	
  în	
  considerare	
  dimensiunea	
  arJcolului	
  și	
  capacitatea	
  de	
  ridicare	
  a	
  echipamentului.	
  

	
   	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Pentru	
  secţțiunile	
  lungi	
  și	
  drepte,	
  se	
  preferă	
  uJlizarea	
  a	
  2	
  găuri	
  de	
  ridicare	
  de	
  mici	
  dimensiuni	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
   	
   	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  pentru	
  a	
  reduce	
  urmele	
  de	
  sârmă	
  sau	
  lanţț.	
  

	
   	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Pe	
  cât	
  posibil,	
  arJcolele	
  sunt	
  suspendate	
  sub	
  un	
  unghi	
  de	
  45°	
  (aproximaJv)	
  pentru	
  a	
  
asigura	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
   	
   	
   	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  drenarea	
  eficientă	
  a	
  soluţțiilor	
  de	
  pretratare	
  și	
  a	
  zincului	
  topit.	
  Acest	
  lucru	
  evită	
  
apariţția	
  suprafeţțelor	
  	
  	
  	
  	
  	
   	
   	
   	
   	
   	
   	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  cu	
  rugozitate	
  în	
  exces	
  și	
  permite	
  aeruului	
  să	
  iasă	
  din	
  punctul	
  cel	
  mai	
  înalt,	
  prevenind	
  exploziile.	
  

Fig.	
  2	
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1.	
  Agăţțare	
  și	
  manipulare	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Principii	
  generale	
  

! Piesele	
  lungi	
  se	
  vor	
  scoate	
  din	
  baia	
  de	
  zinc	
  topit	
  adesea	
  la	
  un	
  unghi	
  mic	
  
pentru	
  a	
  se	
  evita	
  riscul	
  de	
  a	
  aJngre	
  fundul	
  cuvei.	
  Acest	
  unghi	
  puţțin	
  
înclinat	
  va	
  cauza	
  o	
  curgere	
  lenta	
  a	
  zincului,	
  care	
  va	
  genera	
  o	
  mai	
  
mare	
  masa	
  a	
  stratului	
  de	
  zinc	
  depus	
  și	
  o	
  mai	
  mare	
  canJtate	
  de	
  
cenușă	
  prinsă	
  pe	
  partea	
  inferioară	
  a	
  piesei.	
  

! Pentru	
  piesele	
  de	
  dimensiuni	
  mici	
  așa	
  cum	
  sunt	
  elementele	
  de	
  
asamblare,	
  piuliţțele,	
  consolele,	
  etc.,	
  este	
  recomandabil	
  ca	
  zincarea	
  
să	
  se	
  realizeze	
  în	
  instalaţții	
  centrifugale	
  în	
  locul	
  soluţției	
  de	
  agăţțare	
  
(vezi	
  capitolul	
  ,,Procesul	
  tehnologic	
  de	
  zincare	
  termică	
  prin	
  
centrifugare”).	
  

! Urmele	
  generate	
  de	
  legare	
  sunt	
  în	
  general	
  inevitabile	
  (fig.	
  3).	
  

Fig.	
  3	
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2.	
  Poziţția	
  găurilor	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Principii	
  generale	
  

Poziţționarea	
  gaurilor	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  va	
  ţține	
  cont	
  de	
  forma	
  
structurii,	
  de	
  unghiul	
  și	
  planurile	
  de	
  înclinaţție	
  după	
  care	
  se	
  va	
  
suspenda	
  și	
  de	
  volumele	
  construcJve	
  prin	
  care	
  zincul	
  trebuie	
  sa	
  
curgă.	
  O	
  bună	
  regula	
  de	
  urmat	
  este	
  ca	
  la	
  proiectara	
  structurii	
  să	
  
se	
  considere	
  un	
  unghi	
  de	
  înclinaţție	
  de	
  45°	
  pentru	
  imersare,	
  
respecJv	
  extragere	
  piesă	
  în	
  și	
  din	
  baia	
  de	
  zincare.	
  

! Găurile	
  trebuiesc	
  să	
  fie	
  poziţționate	
  cât	
  de	
  aproape	
  posibil	
  de	
  
colţțuri/joncţțiuni	
  este	
  posibil	
  

! Găurile	
  trbuiesc	
  poziţționate	
  aproape	
  de	
  cel	
  mai	
  înalt	
  punct	
  și	
  
de	
  cel	
  mai	
  jos	
  punct	
  al	
  golurilor,	
  pentru	
  a	
  eminina	
  riscul	
  de	
  a	
  
exista	
  aer	
  blocat,	
  retenţția	
  de	
  substanţțe	
  chimice	
  de	
  pe	
  fluxul	
  
de	
  fabricaţție	
  și	
  acumularile	
  de	
  zinc.	
  

! Gările	
  trebuie	
  să	
  fie	
  orientate	
  în	
  același	
  plan	
  cu	
  planul	
  
structurii.	
  

! Găurile	
  NU	
  SE	
  POZIŢȚIONEAZĂ	
  pe	
  centrul	
  plăcilor	
  de	
  capăt	
  și	
  al	
  
joncţțiunilor.	
  

! Găurile	
  trebuiesc	
  poziţționate	
  opus	
  pe	
  diagonală	
  

Dimensiunea	
  găurilor	
  va	
  fi	
  stabilită	
  de	
  volumul	
  de	
  aer	
  care	
  poate	
  
fi	
  prins	
  în	
  volumele	
  structurii	
  și	
  de	
  aria	
  suprafeţței	
  oţțelului	
  în	
  zona	
  
aerisită.	
  Fiecare	
  m²	
  din	
  suprafaţța	
  de	
  oţțel	
  produce	
  aproximaJv	
  
200	
  de	
  g	
  de	
  cenușă	
  de	
  zinc,	
  care	
  trebuie	
  să	
  poată	
  trece	
  prin	
  găuri.	
  

• Dimensiunea	
  minimă	
  a	
  găurii	
  este	
  Ø	
  10	
  mm	
  

• Diametrul	
  găurii	
  trebuie	
  să	
  fie	
  minim	
  de	
  aceeași	
  dimensiune	
  cu	
  
grosimea	
  oţțelului	
  

• O	
  dimensiune	
  mai	
  mare	
  a	
  găurii	
  va	
  avantaja	
  întotdeauna	
  
rezultatele	
  zincării	
  termice.	
  

Referitor	
  la	
  secţțiunile	
  golurilor	
  se	
  aplică	
  graficul	
  de	
  dimensiuni	
  
dedicat	
  

Referitor	
  la	
  recipiente	
  se	
  aplică	
  graficul	
  d	
  de	
  dimensiuni	
  dedicat.	
  	
  	
  

3.	
  	
  Dimensiunea	
  găurilor	
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4.	
  Dimensiuni	
  și	
  mase	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Principii	
  generale	
  

4.1.	
  Zincare	
  centrifugală	
  

Piesele	
  de	
  mici	
  dimensiuni	
  (masa	
  între	
  0.1	
  și	
  3	
  kg,	
  lungime	
  maximă	
  de	
  500	
  
mm)	
  se	
  introduc	
  într-­‐un	
  coș	
  metalic	
  pentru	
  a	
  se	
  scufunda	
  în	
  baia	
  de	
  zinc	
  
topit	
  și	
  sunt	
  apoi	
  centrifugate.	
  

Procesul	
  de	
  zincare	
  centrifugală	
  urmează	
  aceeași	
  pași	
  ca	
  și	
  procedeul	
  
clasic,	
  căruia	
  îi	
  adaugă	
  doar	
  faza	
  de	
  centrifugare.	
  RoJrea	
  cu	
  viteză	
  
controlată	
  a	
  coșului	
  cu	
  piese	
  va	
  elibera	
  excesul	
  de	
  zinc	
  de	
  pe	
  piese,	
  
inclusiv	
  pentru	
  zonele	
  cu	
  filete	
  și	
  găuri.	
  

Grosimea	
  depusă	
  	
  și	
  cerinţțele	
  de	
  masă	
  diferă	
  în	
  comparaţție	
  cu	
  zincarea	
  
clasică	
  prin	
  posibiltatea	
  de	
  a	
  îndepărta	
  prin	
  centrifugare	
  excesul	
  de	
  zinc.	
  

Deși	
  nu	
  toţți	
  zincatorii	
  deţțin	
  instalaţții	
  de	
  zincare	
  termică	
  prin	
  centrifugare,	
  
este	
  recomandat	
  să	
  se	
  aplice	
  această	
  metodă	
  pieselor	
  care	
  se	
  încadrează	
  
în	
  categoriile	
  de	
  masă	
  și	
  dimensiuni.	
  	
  



    GHID	
  PENTRU	
  PREGĂTIREA	
  CORESPUNZĂTOARE	
  A	
  STRUCTURILOR	
  METALICE	
  CARE	
  URMEAZĂ	
  SĂ	
  FIE	
  PROTEJATE	
  ANTICOROZIV	
  PRIN	
  ZINCARE	
  TERMICĂ,	
  CELE	
  MAI	
  BUNE	
  PRACTICI	
  	
  PENTRU	
  SIGURANŢȚĂ,	
  
AERISIRE	
  ȘI	
  DRENAJ	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  10	
  	
  	
  

4.	
  Dimensiuni	
  și	
  mase	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Principii	
  generale	
  

4.2.	
  Deformări	
  (Stabilitate	
  dimensională)	
  

La	
  imersarea	
  oţțelurilor	
  în	
  baia	
  de	
  zinc	
  (profile,	
  tevi,	
  structuri	
  
confecţționate)	
  temperatura	
  crește	
  către	
  cea	
  a	
  zincului	
  topit	
  (450	
  °C).	
  

Rata	
  de	
  ceștere	
  a	
  temperaturii	
  depinde	
  de	
  câţțiva	
  factori:	
  

! Grosimea	
  peretelui	
  fiecărei	
  piese	
  	
  

	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  care	
  este	
  parte	
  din	
  structură	
  

! Masa	
  totală	
  a	
  structurii	
  (piesei)	
  

! Dimensiunile	
  structurii	
  (piesei)	
  

! Viteza	
  de	
  imersare	
  

La	
  temperatura	
  de	
  zincare	
  termică	
  nu	
  exista	
  schimbări	
  structurale	
  ale	
  
oţțelului,	
  iar	
  procesul	
  se	
  desfășoară	
  la	
  o	
  temperatură	
  mai	
  joasă	
  decâ	
  cea	
  la	
  
care	
  ar	
  putea	
  apărea	
  efecte	
  de	
  tratament	
  termic	
  care	
  să	
  schimbe	
  
proprietăţțile	
  mecanice	
  ale	
  oţțelului	
  după	
  zincare.	
  Cu	
  toate	
  acestea,	
  la	
  
temperatura	
  la	
  care	
  se	
  realizează	
  procesul	
  de	
  zincare	
  termică,	
  media	
  
rezistenţței	
  oţțelului	
  scade	
  cu	
  aproximaJv	
  50%.	
  Daca	
  unele	
  dintre	
  
componente	
  nu	
  sunt	
  la	
  aceeași	
  temperatură	
  și	
  dacă	
  apare	
  orice	
  formă	
  de	
  
tensiune,	
  zona	
  mai	
  puţțin	
  rezistentă	
  va	
  fi	
  supusă	
  unor	
  deformări	
  generate	
  
de	
  zona	
  mai	
  rezistentă.	
  Exista	
  de	
  aceea	
  o	
  responsabilitate	
  pentru	
  
proiectant,	
  uzinator	
  și	
  zincator	
  de	
  a	
  coopera	
  pentru	
  ca	
  riscul	
  de	
  
deformare	
  să	
  fie	
  minim,	
  sau	
  chiar	
  eliminat.	
  

Reguli	
  de	
  bază	
  pentru	
  evitarea	
  deformărilor:	
  	
  

I.	
  	
  	
  	
  	
  Maximizarea	
  uniformităţțJi	
  transferului	
  termic	
  la	
  nivelul	
  confecţției	
  la	
  introducere	
  în	
  baie	
  și	
  la	
  extragere	
  

	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  a)	
  Asigurarea	
  unei	
  venJlări	
  și	
  drenări	
  corespunzătoare.	
  Acest	
  fapt	
  va	
  da	
  posibilitatea	
  ca	
  piesa	
  să	
  se	
  imerseze	
  și	
  să	
  se	
  
extragă	
  cu	
  viteză	
  ridicată	
  

	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  b)	
  Minimizarea	
  variaţției	
  secţțiunilor	
  pieselor	
  care	
  intră	
  în	
  componenţța	
  unei	
  structuri	
  

II.	
  	
  	
  	
  	
  Minimizarea	
  efectului	
  tensiunilor	
  pe	
  perioada	
  în	
  care	
  produsul	
  este	
  imersat	
  în	
  zinc	
  topit	
  

	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  a)	
  UJlizaţți	
  de	
  preferinţța	
  profile	
  cu	
  secţțiuni	
  simetrice	
  în	
  locul	
  celor	
  cu	
  unghiuri	
  sau	
  de	
  Jp	
  cadre.	
  Profilele	
  I	
  sunt	
  
preferabile	
  confecţțiilor	
  cu	
  unghiuri	
  sau	
  de	
  Jp	
  ramă.	
  

	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  b)	
  UJlizaţți	
  tehnici	
  de	
  asamblare	
  și	
  sudare	
  care	
  să	
  minimizeze	
  tensiunile	
  în	
  componetele	
  din	
  care	
  este	
  realizată	
  
structura.	
  

! 	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Când	
  se	
  reailizează	
  tăierea	
  componentelor,	
  asiguraţți-­‐vă	
  că	
  toate	
  laturile	
  sunt	
  debitate	
  uJlizând	
  aceeași	
  metodă.	
  

! 	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Realizaţți	
  indoiri	
  la	
  cea	
  mai	
  mare	
  rază	
  posibilă	
  pentru	
  a	
  minimiza	
  tensiunile	
  locale	
  

! 	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Obţțineţți	
  cu	
  acurateţțe	
  formele	
  tuturor	
  componentelor	
  unei	
  structuri	
  deja	
  din	
  faza	
  de	
  fabricaţție,	
  as_el	
  încât	
  la	
  
montaj	
  să	
  nu	
  trebuiască	
  să	
  aplicăm	
  forţță	
  pentru	
  a	
  le	
  poziţționa	
  corespunzător.	
  

! 	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  UJlizaţți	
  tehnici	
  de	
  sudura	
  balansată	
  penpu	
  a	
  reduce	
  tensiunile	
  termice	
  neuniforme.	
  Recomandări:	
  pentru	
  
materiale	
  groase	
  se	
  recomandă	
  șanfren	
  (crăiţțuire	
  dacă	
  condiţția	
  de	
  rezistenţță	
  o	
  cere),	
  cusături	
  sudate	
  cu	
  grosimi	
  
similare,	
  sudură	
  pe	
  ambele	
  părţți.	
  	
  

! 	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Se	
  acceptă	
  sudura	
  încrucișată	
  (aplicată	
  alternaJv	
  pe	
  o	
  parte	
  sau	
  pe	
  ambele	
  părţți	
  cu	
  cordoane	
  de	
  aceeași	
  
lungime	
  și	
  grosime)	
  

! 	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Pentru	
  sudura	
  încrucișată	
  a	
  materialelor	
  cu	
  grosimi	
  de	
  până	
  la	
  4	
  mm,	
  centrele	
  cordoanelor	
  de	
  sudură	
  trebuie	
  să	
  
se	
  găsească	
  la	
  mai	
  puţți	
  de	
  100	
  de	
  mm	
  unul	
  de	
  celălalt.	
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4.	
  Dimensiuni	
  și	
  mase	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Principii	
  generale	
  

4.2.	
  Deformări	
  (Stabilitate	
  dimensională)	
  

III.	
  Evitaţți	
  la	
  proiectare	
  dimensiunile	
  care	
  necesită	
  dubla	
  imersie.	
  Este	
  de	
  
preferat	
  să	
  se	
  confecţționeze	
  ansambluri	
  și	
  subansambluri	
  de	
  module	
  care	
  
permit	
  zincare	
  termică	
  dintr-­‐o	
  singură	
  imersie	
  rapidaă,	
  as_el	
  încat	
  
întreaga	
  piesă	
  să	
  se	
  poată	
  dilata	
  și	
  contracta	
  uniform.	
  

IV.	
  Asiguraţți-­‐vă	
  că	
  proiectarea	
  structurii	
  este	
  acoperitoare	
  pentru	
  ca	
  piesa	
  
să	
  nu	
  se	
  deformez	
  sub	
  propria	
  greutate	
  la	
  o	
  rezistenţța	
  cu	
  50%	
  mai	
  mică	
  
decât	
  performanţțele	
  oţțelului,	
  așa	
  cum	
  sunt	
  ele	
  descrise	
  în	
  specificaţții.	
  

V.	
  Evitaţți	
  uJlizarea	
  unor	
  arii	
  mari	
  de	
  tabla	
  subţțire	
  (grosime	
  sub	
  8	
  mm)	
  fără	
  
întăriri.	
  

VI.	
  UJlizaţți	
  întărituri	
  temporare	
  sau	
  ranforsări	
  pentru	
  structuri	
  cu	
  table	
  cu	
  
pereţți	
  subţțiri	
  și	
  pentru	
  structuri	
  cu	
  forme	
  asimetrice.	
  

Riscul	
  de	
  deformare	
  pentru	
  diferite	
  Jpuri	
  de	
  piese:	
  	
  

Risc	
  redus	
  de	
  deformare:	
  	
  

Toate	
  profilele	
  laminate,	
  confecţțiile	
  care	
  conţțin	
  unghiuri,	
  canale	
  și	
  
profile	
  laminate,	
  ţțevi	
  rotunde	
  și	
  rectangulare,	
  table	
  cu	
  nervuri	
  de	
  
întărire,	
  table	
  ondulate,	
  grătare	
  și	
  table	
  cu	
  grosimi	
  mari	
  (peste	
  16	
  
mm).	
  

Risc	
  mediu	
  de	
  defomare:	
  	
  

Profile	
  laminate	
  cu	
  secţțiuni	
  mici,	
  ţțevi	
  cu	
  lungimi	
  mari	
  și	
  pereţți	
  subţțiri,	
  
structuri	
  care	
  conţțin	
  forme	
  și	
  suduri	
  asimetrice	
  sau	
  oţțeluri	
  cu	
  grosimi	
  
semnificaJv	
  diferite,	
  table	
  cu	
  grosimi	
  medii	
  (8	
  mm	
  pâna	
  la	
  16	
  mm)	
  și	
  
piese	
  zincate	
  prin	
  dublă	
  imersie.	
  

Risc	
  mare	
  de	
  deformare:	
  

Oţțelul	
  și	
  tabla	
  (cu	
  grosime	
  mai	
  mică	
  de	
  8	
  mm,	
  funcţție	
  de	
  formă,	
  
funcţție	
  de	
  ariile	
  cu	
  nervuri),	
  tălpi,	
  grinzi	
  zăbrelite	
  confecţționate	
  din	
  
elemente	
  cu	
  pereţți	
  subţțiri,	
  pla_orme,	
  piese	
  lungi	
  cu	
  mulJple	
  suduri	
  
(mai	
  ales	
  când	
  sunt	
  localizate	
  pe	
  o	
  singură	
  parte).	
  

Fig.	
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ŢȚevi	
  rectangulare	
  și	
  rotunde	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Tipuri	
  de	
  secţțiuni	
  

Reguli	
  de	
  bază	
  pentru	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  corespunzător	
  

Dimensiunea	
  găurilor	
  

! Găurile	
  trebuiesc	
  dimensionate	
  în	
  corelaţție	
  cu	
  dimensiuniea	
  secţțiunii	
  pieselor	
  care	
  urmează	
  
să	
  se	
  zincheze.	
  În	
  tabele	
  din	
  paginile	
  următoare	
  (tabelele	
  1,2	
  și	
  3)	
  se	
  găsesc	
  dimensiunile	
  
găurilor	
  așa	
  cum	
  sunt	
  recomandate	
  pentru	
  	
  fiecare	
  secţțiune	
  a	
  ţțevilor.	
  

! Găurile	
  de	
  aerisire	
  trebuie	
  să	
  aibă	
  minim	
  10	
  mm	
  diametru,	
  sau	
  același	
  diametru	
  cu	
  grosimea	
  
în	
  mm	
  a	
  materialului	
  piesei.	
  În	
  tabelul	
  4	
  se	
  găsesc	
  definite	
  cerinţțele	
  de	
  diametru	
  pentru	
  
găuri	
  funcţție	
  de	
  lungimea	
  ţțevilor	
  și	
  funcţție	
  de	
  volumele	
  care	
  trebuiesc	
  aerisite	
  și	
  drenate.	
  

! Recipientele	
  cu	
  volume	
  mari	
  necesită	
  găuriri	
  pentru	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  pentru	
  fiecare	
  0.5	
  m³	
  de	
  
volum	
  închis,	
  fiecare	
  dintre	
  ele	
  având	
  un	
  diametru	
  de	
  minim	
  50	
  de	
  mm	
  (vezi	
  tabelul	
  4).	
  

! Găurile	
  de	
  aerisire	
  și	
  de	
  drenaj	
  trebuie	
  să	
  aibă	
  fiecare	
  o	
  suprafaţță	
  de	
  minim	
  25%	
  din	
  aria	
  
secJunii	
  diagonale	
  a	
  ţțevii	
  (rectangulare	
  sau	
  rotunde).	
  În	
  situaţția	
  în	
  care	
  acest	
  lucru	
  nu	
  este	
  
realizabil,	
  se	
  vor	
  efectua	
  mai	
  multe	
  găuri	
  a	
  căror	
  arie	
  însumată	
  să	
  acopere	
  aceasta	
  cerinţță.	
  

! Designul	
  preferat	
  este	
  să	
  se	
  păstreze	
  capeţții	
  ţțevii	
  complet	
  deschis	
  (fig.4,	
  varianta	
  A	
  și	
  fig.	
  5	
  
varianta	
  A).	
  Această	
  metodă	
  de	
  pregăJre	
  va	
  îmbunătăţți	
  calitatea	
  și	
  aspectul	
  zincării	
  
termice.	
  

! Acolo	
  unde	
  nu	
  se	
  poate	
  deschide	
  complet	
  ţțeava	
  la	
  capătul	
  ei,	
  pregăJrea	
  presupune	
  existenţța	
  
a	
  minim	
  2	
  găuri	
  poziţționate	
  diametral	
  opus	
  (fig.	
  4	
  varianta	
  B	
  și	
  fig.	
  5	
  varianta	
  B).	
  

! Indiferent	
  de	
  dimensiunile	
  găurilor,	
  poziţționate	
  în	
  centrul	
  secţțiunii	
  ţțevii,	
  ele	
  sunt	
  neconforme	
  
(fig.	
  4	
  varianta	
  C	
  și	
  fig.	
  5	
  varianta	
  C)	
  

Fig.	
  4	
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Fig.	
  4	
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Fig.	
  5	
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Fig.	
  5	
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Fig.	
  4	
  C	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
   Fig.	
  5	
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Aria	
  secţțiunii	
  găurilor	
  >	
  aria	
  secţțiunii	
  
diagonale	
  a	
  ţțevii	
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ŢȚevi	
  rectangulare	
  și	
  rotunde	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Tipuri	
  de	
  secţțiuni	
  

Reguli	
  de	
  bază	
  pentru	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  corespunzător	
  

Poziţționarea	
  găurilor	
  

! Găurile	
  de	
  aerisire	
  și	
  de	
  drenaj	
  trebuiesc	
  poziţționate	
  cît	
  mai	
  aproape	
  posibil	
  
de	
  cel	
  mai	
  înalt,	
  respecJv	
  cel	
  mai	
  jos	
  punct	
  al	
  golului	
  as_el	
  încât	
  la	
  
agăţțare	
  să	
  se	
  prevină	
  riscul	
  de	
  a	
  bloca	
  circulaţția	
  aerului,	
  a	
  substanţțelor	
  
chimice	
  de	
  la	
  pregăJre	
  și	
  a	
  zincului.	
  De	
  asemenea	
  poziţționarea	
  găurilor	
  se	
  
orientează	
  în	
  același	
  plan	
  cu	
  cel	
  al	
  structurii.	
  

! Găurile	
  trebuie	
  SA	
  NU	
  se	
  poziţționeze	
  pe	
  centrul	
  ţțevii.	
  Acest	
  fapt	
  va	
  genera	
  
blocarea	
  soluţțiilor	
  chimice	
  și	
  va	
  duce	
  la	
  apariţția	
  unor	
  zone	
  nezincate	
  la	
  
interiorul	
  plăcii	
  sau	
  joncţțiunii.	
  Suplimentar,	
  din	
  acea	
  zonă	
  pot	
  apărea	
  bule	
  
de	
  material	
  care	
  pot	
  genera	
  zone	
  neacoperite	
  inclusiv	
  pe	
  suprafaţța	
  vizibilă	
  
a	
  piesei.	
  La	
  extragere	
  din	
  baia	
  de	
  zincare	
  vom	
  avea	
  zinc	
  rămas	
  prins	
  în	
  
volumul	
  liber	
  și	
  nedrenat.	
  

! Joncţțiunile	
  de	
  două	
  sau	
  mai	
  multe	
  ţțevi	
  necesită	
  găurire	
  pentru	
  aerisire	
  și	
  
drenaj.	
  Găurile	
  trebuiesc	
  poziţționate	
  cât	
  mai	
  aproape	
  posibil	
  de	
  zona	
  de	
  
joncţțiune.	
  Găurirea	
  internă	
  între	
  ţțevi	
  este	
  posibilă	
  pentru	
  a	
  asigura	
  o	
  
bună	
  aerisire	
  și	
  o	
  bună	
  curgere	
  a	
  substanţțelor	
  chimice	
  și	
  a	
  zincului.	
  Totuși,	
  
pentru	
  acest	
  procedeu	
  trebuie	
  consultat	
  zincatorul	
  și	
  trebuiesc	
  respectate	
  
câteva	
  pracJci	
  obligatorii	
  (subcapitulul	
  rame	
  și	
  structuri	
  din	
  ţțevi)	
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Tabelul	
  1	
  

Gaurire	
  standard	
  pentru	
  ţțevi	
  rotunde	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Tipuri	
  de	
  secţțiuni	
  

Diametru	
  
interior	
  mm	
  

Diametru	
  
exterior	
  mm	
  

1	
  gaură	
  Ø	
  
mm	
  

2	
  găuri	
  
Ø	
  mm	
  

4	
  găuri	
  Ø	
  
mm	
  

20	
   26.9	
   10	
   10	
   10	
  

25	
   33.7	
   10	
   10	
   10	
  

32	
   42.4	
   11	
   10	
   10	
  

40	
   48.3	
   12	
   10	
   10	
  

50	
   60.3	
   15	
   11	
   10	
  

65	
   76.1	
   19	
   13	
   10	
  

80	
   88.9	
   22	
   16	
   11	
  

90	
   101.6	
   25	
   18	
   13	
  

100	
   114.4	
   30	
   20	
   14	
  

125	
   139.7	
   35	
   25	
   17	
  

150	
   165.1	
   45	
   30	
   22	
  

168.3	
   45	
   30	
   22	
  

219.1	
   55	
   40	
   30	
  

273.1	
   70	
   50	
   35	
  

323.9	
   85	
   60	
   40	
  

355.6	
   90	
   65	
   45	
  

406.4	
   105	
   75	
   55	
  

457	
   115	
   85	
   60	
  

508	
   130	
   90	
   65	
  

A	
  X	
  B	
  
1	
  gaură	
  
Ø	
  mm	
  

2	
  găuri	
  
Ø	
  mm	
  

4	
  găuri	
  
Ø	
  mm	
  

20	
  X20	
   10	
   10	
   10	
  
25	
  X25	
   10	
   10	
   10	
  
30	
  X30	
   11	
   10	
   10	
  
35	
  X35	
  	
   12	
   10	
   10	
  
40	
  X40	
   14	
   10	
   10	
  
50	
  X	
  50	
   18	
   10	
   10	
  
65	
  X	
  65	
   25	
   16	
   11	
  
75	
  X	
  75	
   25	
   19	
   13	
  
89	
  X	
  89	
   35	
   22	
   16	
  
90	
  X	
  90	
   35	
   25	
   16	
  

100	
  X	
  100	
   35	
   25	
   18	
  
125	
  X	
  125	
   45	
   35	
   22	
  
150	
  X	
  150	
   55	
   40	
   30	
  
200	
  X	
  200	
   75	
   50	
   35	
  
250	
  X	
  250	
   90	
   65	
   45	
  
300	
  X	
  300	
   110	
   75	
   55	
  
350	
  X	
  350	
   125	
   90	
   65	
  
400	
  X	
  400	
   145	
   100	
   75	
  

Tabelul	
  2	
  

Gaurire	
  standard	
  pentru	
  ţțevi	
  pătrate	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

A	
  X	
  B	
  
1	
  

gaură	
  
Ø	
  mm	
  

2	
  
găuri	
  
Ø	
  mm	
  

4	
  
găuri	
  
Ø	
  mm	
  

50	
  X	
  25	
   14	
   10	
   10	
  
65	
  X	
  35	
   18	
   13	
   10	
  
75	
  X	
  25	
   20	
   14	
   10	
  
75	
  X	
  50	
   25	
   16	
   11	
  
100	
  X	
  50	
   30	
   20	
   14	
  

125	
  X	
  75	
   40	
   30	
   18	
  

150	
  X	
  50	
   40	
   30	
   20	
  
150	
  X	
  100	
   45	
   35	
   25	
  
200	
  X	
  100	
   60	
   40	
   30	
  
250	
  X	
  150	
   75	
   55	
   40	
  
300	
  X	
  200	
   90	
   65	
   45	
  
350	
  X	
  250	
   110	
   80	
   55	
  
400	
  X	
  200	
   115	
   80	
   60	
  
400	
  X	
  300	
   125	
   90	
   65	
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Gaurire	
  standard	
  pentru	
  ţțevi	
  dreptunghiulare	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  



    GHID	
  PENTRU	
  PREGĂTIREA	
  CORESPUNZĂTOARE	
  A	
  STRUCTURILOR	
  METALICE	
  CARE	
  URMEAZĂ	
  SĂ	
  FIE	
  PROTEJATE	
  ANTICOROZIV	
  PRIN	
  ZINCARE	
  TERMICĂ,	
  CELE	
  MAI	
  BUNE	
  PRACTICI	
  	
  PENTRU	
  SIGURANŢȚĂ,	
  
AERISIRE	
  ȘI	
  DRENAJ	
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Profile	
  laminate	
  la	
  cald	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Tipuri	
  de	
  secţțiuni	
  

! Tălpile,	
  guseele	
  și	
  rigidizările	
  restricţționează	
  
drenajul.	
  Trebuiesc	
  realizate	
  găuri	
  sau	
  
decupaje	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj.	
  Ele	
  trebuiesc	
  
poziţționate	
  la	
  colţțuri	
  în	
  zonele	
  în	
  care	
  se	
  
realizează	
  joncţțiuni	
  între	
  componentele	
  
structurii	
  (fig.	
  6)	
  

! Sunt	
  recomandate	
  decupajele	
  care	
  vor	
  reduce	
  
costurile	
  operaţționale	
  la	
  uzinare	
  și	
  vor	
  asigura	
  
o	
  mai	
  buna	
  drenare	
  în	
  Jmpul	
  procesului	
  de	
  
zincare	
  (fig	
  6	
  și	
  fig.	
  7)	
  

! Pentru	
  dimensiunile	
  decupajelor	
  urmariţți	
  
indicaţțiile	
  din	
  fig.	
  7,	
  fig.	
  8	
  și	
  fig.	
  9	
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Fig.	
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Fig.	
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Fig.	
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    GHID	
  PENTRU	
  PREGĂTIREA	
  CORESPUNZĂTOARE	
  A	
  STRUCTURILOR	
  METALICE	
  CARE	
  URMEAZĂ	
  SĂ	
  FIE	
  PROTEJATE	
  ANTICOROZIV	
  PRIN	
  ZINCARE	
  TERMICĂ,	
  CELE	
  MAI	
  BUNE	
  PRACTICI	
  	
  PENTRU	
  SIGURANŢȚĂ,	
  
AERISIRE	
  ȘI	
  DRENAJ	
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Profile	
  laminate	
  la	
  cald	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Tipuri	
  de	
  secţțiuni	
  

! Exemple	
  de	
  poziţționare	
  (vezi	
  fig.	
  10	
  și	
  pozele)	
  
Fig.	
  10	
  

X	
  



    GHID	
  PENTRU	
  PREGĂTIREA	
  CORESPUNZĂTOARE	
  A	
  STRUCTURILOR	
  METALICE	
  CARE	
  URMEAZĂ	
  SĂ	
  FIE	
  PROTEJATE	
  ANTICOROZIV	
  PRIN	
  ZINCARE	
  TERMICĂ,	
  CELE	
  MAI	
  BUNE	
  PRACTICI	
  	
  PENTRU	
  SIGURANŢȚĂ,	
  
AERISIRE	
  ȘI	
  DRENAJ	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  17	
  	
  	
  

	
  Rame	
  și	
  structuri	
  

! Detaliile	
  de	
  priectare	
  sunt	
  importante	
  atunci	
  
când	
  subiectul	
  este	
  o	
  structură	
  care	
  urmezază	
  
sa	
  se	
  zincheze	
  termic.	
  

! În	
  figurile	
  11	
  pâna	
  la	
  21	
  se	
  prezintă	
  pracJcile	
  de	
  
bază	
  în	
  proiectare	
  pentru	
  a	
  ne	
  asigura	
  că	
  
produsele	
  sunt	
  as_el	
  pregăJte	
  pentru	
  a	
  avea	
  
o	
  zincare	
  termică	
  sigură,	
  de	
  calitate	
  și	
  cu	
  
aspectul	
  dorit.	
  

! Există	
  proiecte	
  care	
  furnizează	
  o	
  soluţție	
  
adecvată,	
  care	
  rezolvă	
  venJlarea	
  și	
  drenajul	
  
fără	
  a	
  se	
  solicita	
  găurire	
  (fig.	
  12).	
  

Fig.	
  11	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  
Se	
  impune	
  existenţța	
  găurilor	
  externe	
  Ø	
  10	
  mm	
  poziţționate	
  
în	
  zonele	
  de	
  joncţțiune	
  a	
  ţțevilor,	
  asa	
  cum	
  sunt	
  definite	
  în	
  
desenele	
  detaliate	
  de	
  execuţție.	
  Aceste	
  găuri	
  vor	
  permite	
  o	
  

verificare	
  eficientă	
  și	
  vor	
  garanta	
  un	
  proces	
  sigur.	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

Referitor	
  la	
  structuri	
  din	
  ţțeavă	
  

Găuri	
  externe	
  

! Pentru	
  a	
  sigura	
  securitatea	
  muncii	
  și	
  a	
  pieselor	
  
se	
  impune	
  existenţța	
  unor	
  găuri	
  exterioare	
  
care	
  vor	
  da	
  și	
  posibilitatea	
  unei	
  evaluări	
  
rapide	
  din	
  partea	
  personalului	
  zincatorului.	
  

! Fiecare	
  componentă	
  a	
  structurii	
  trebuie	
  să	
  aibă	
  2	
  
gauri	
  la	
  fiecare	
  capăt,	
  orientate	
  dupa	
  planul	
  
structurii.	
  

! Gaurile	
  exterioare	
  se	
  poziţționeaza	
  cât	
  de	
  
apropape	
  posibil	
  de	
  zonele	
  de	
  joncţțiune.	
  

! Găurile	
  exterioare	
  trebuie	
  să	
  acopere	
  o	
  arie	
  de	
  
25%	
  din	
  aria	
  secţțiunii	
  transversale	
  a	
  ţțevii.	
  

Referitor	
  la	
  structuri	
  din	
  ţțeavă	
  

Găuri	
  interne	
  

! Găurile	
  interne	
  desJnate	
  aerisirei	
  trebuie	
  să	
  aibă	
  o	
  suprafaţță	
  de	
  
minim	
  50%	
  din	
  suprafaţța	
  joncţțiunii.	
  Este	
  recomandat	
  ca	
  ele	
  să	
  
aibă	
  dimensiunea	
  diametrului	
  interior	
  al	
  ţțevii	
  (vezi	
  explicaţții	
  în	
  
figuri).	
  

! Găurile	
  interne	
  pentru	
  aerisire	
  trebuiesc	
  prezentate	
  în	
  desenele	
  
detaliate	
  de	
  execuţție	
  care	
  trebuiesc	
  aprobate	
  de	
  către	
  zincator.	
  
Doar	
  după	
  aceasta	
  etapă	
  se	
  poate	
  trece	
  la	
  zincarea	
  termică	
  a	
  
structurii.	
  Aceasta	
  metoda	
  de	
  aerisire	
  este	
  recomandat	
  să	
  se	
  
aprobe	
  și	
  de	
  către	
  inginerul	
  structurist.	
  

! Din	
  moJve	
  de	
  inspecţție	
  la	
  momentul	
  zincării	
  termice,	
  găurile	
  
interne	
  trebuie	
  să	
  fie	
  vizibile,	
  sau	
  să	
  li	
  se	
  poată	
  dovedi	
  existenţța	
  
printr-­‐o	
  metodă	
  simpla	
  și	
  la	
  îndemânăă	
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  PREGĂTIREA	
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  A	
  STRUCTURILOR	
  METALICE	
  CARE	
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  SĂ	
  FIE	
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  TERMICĂ,	
  CELE	
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  ȘI	
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Fig.	
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  Rame	
  și	
  structuri	
  



    GHID	
  PENTRU	
  PREGĂTIREA	
  CORESPUNZĂTOARE	
  A	
  STRUCTURILOR	
  METALICE	
  CARE	
  URMEAZĂ	
  SĂ	
  FIE	
  PROTEJATE	
  ANTICOROZIV	
  PRIN	
  ZINCARE	
  TERMICĂ,	
  CELE	
  MAI	
  BUNE	
  PRACTICI	
  	
  PENTRU	
  SIGURANŢȚĂ,	
  
AERISIRE	
  ȘI	
  DRENAJ	
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Alte	
  Spuri	
  de	
  confecţție	
  metalică	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  
! Referitor	
  la	
  proiectarea	
  și	
  realizarea	
  găurilor	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  principiile	
  prezentate	
  pâna	
  acum	
  

se	
  aplică	
  în	
  toate	
  situaţțiile.	
  În	
  cele	
  ce	
  urmează	
  sunt	
  prezentate	
  doar	
  câteva	
  exemple	
  de	
  posibile	
  
soluţții	
  de	
  proiectare	
  pentru	
  câteva	
  situaţții	
  frecvent	
  întâlnite.	
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  Rame	
  și	
  structuri	
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  METALICE	
  CARE	
  URMEAZĂ	
  SĂ	
  FIE	
  PROTEJATE	
  ANTICOROZIV	
  PRIN	
  ZINCARE	
  TERMICĂ,	
  CELE	
  MAI	
  BUNE	
  PRACTICI	
  	
  PENTRU	
  SIGURANŢȚĂ,	
  
AERISIRE	
  ȘI	
  DRENAJ	
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Alte	
  Spuri	
  de	
  confecţție	
  metalică	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

Există	
  o	
  varietate	
  foarte	
  mare	
  de	
  mâna	
  curenta	
  și	
  balustrade.	
  Ele	
  pot	
  fi	
  zincate	
  termic	
  asamblate	
  sau	
  pe	
  
componente	
  (atunci	
  când	
  asamblarea	
  este	
  demontabilă).	
  

Balustradele	
  confecţționate	
  din	
  ţțevi	
  necesită	
  o	
  atenţție	
  deosebita	
  la	
  felul	
  în	
  care	
  se	
  asigură	
  aerisirea	
  și	
  
drenajul	
  pentru	
  a	
  se	
  obţține	
  o	
  lucrare	
  de	
  înaltă	
  calitate.	
  Figura	
  23	
  prezintă	
  aspectele	
  Jpice	
  referitoare	
  la	
  
poziţționarea	
  găurilor.	
  	
  

Designul	
  care	
  va	
  furniza	
  cel	
  mai	
  bun	
  nivel	
  al	
  calităţții	
  produsului	
  finit	
  este	
  proiectat	
  as_el:	
  

! Module	
  realizate	
  într-­‐un	
  singur	
  plan	
  

! Concepţție	
  modulară	
  care	
  dă	
  posibilitatea	
  asamblării	
  la	
  locul	
  montajului	
  

! Gări	
  largi	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj	
  pentru	
  balustradele	
  confecţționate	
  din	
  ţțeavă	
  

! Găuri	
  interne	
  care	
  asigura	
  o	
  bună	
  aerisire	
  în	
  toate	
  zonele	
  cu	
  joncţțiuni	
  de	
  ţțeava,	
  inclusiv	
  pentru	
  
elementele	
  esteJce	
  de	
  îmbinare	
  din	
  aceste	
  zone.	
  

Cea	
  mai	
  bună	
  pracJcă	
  de	
  pregăJre	
  pentru	
  zincare	
  termică	
  a	
  unei	
  balustrade	
  se	
  găsește	
  în	
  figura	
  23.	
  
Acest	
  mod	
  de	
  abordare	
  a	
  pregăJrii	
  dă	
  grade	
  de	
  libertate	
  zincatorului	
  în	
  ceea	
  ce	
  privește	
  modul	
  de	
  
legare.	
  

Pentru	
  orice	
  altă	
  soluţție	
  construcJvă	
  a	
  balustradelor	
  este	
  necesară	
  o	
  discuţție	
  detaliată	
  cu	
  zincatorul.	
  

În	
  situaţția	
  balustradelor	
  care	
  sunt	
  construite	
  dupa	
  mai	
  multe	
  planuri,	
  apar	
  viteze	
  de	
  aerisire	
  și	
  de	
  drenaj	
  
diferite	
  pentru	
  aceeași	
  piesă	
  și	
  pot	
  apărea	
  dificultăţți	
  în	
  găsirea	
  celei	
  mai	
  bune	
  poziţții	
  de	
  legare.	
  Ambele	
  
aspecte	
  pot	
  influenţța	
  din	
  punct	
  de	
  vedere	
  calitaJv	
  rezultatul	
  zincării	
  termice.	
  

	
  Balustrade	
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  Exemple	
  de	
  pregăSre	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

	
  Balustrade	
  

	
  	
  	
  Pentru	
  fixarea	
  stâlpilor	
  de	
  balustrada	
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  Recipienţți	
  

!  Zincarea	
  termică	
  a	
  recipienţților	
  poate	
  
presupune	
  un	
  Jmp	
  de	
  menţținere	
  pe	
  
parcursul	
  procesului	
  pentru	
  a	
  reduce	
  
riscul	
  de	
  deformare	
  

!  Recipienţții	
  trebuie	
  să	
  aibă	
  minim	
  2	
  
găuri,	
  una	
  de	
  aerisire	
  și	
  una	
  de	
  
drenaj	
  

!  Dimensiunea	
  standard	
  a	
  găurii	
  
pentru	
  recipienţți	
  (vase	
  cu	
  volume	
  
închise)	
  este	
  cu	
  diametrul	
  de	
  50	
  mm	
  
pentru	
  fiecare	
  0.5	
  m³	
  de	
  volum	
  (vezi	
  
tabelul	
  4)	
  

!  Deschiderile	
  trebuie	
  să	
  se	
  termine	
  la	
  
interiorul	
  recipientului	
  la	
  nivelul	
  
peretelui	
  

!  Dacă	
  în	
  interiorul	
  recipientului	
  există	
  
deflectoare,	
  aceste	
  trebuie	
  să	
  fie	
  
prevăzute	
  cu	
  decupări.	
  Se	
  cere	
  un	
  
minim	
  de	
  75	
  de	
  milimetri	
  (vezi	
  
figurile	
  6,	
  7,	
  8	
  și	
  9)	
  

Fig.	
  25	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

Fig.	
  26	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  

Volum	
  	
  
l	
   2	
  gaură	
  Ø	
  mm	
  4	
  găuri	
  Ø	
  mm	
   8	
  găuri	
  Ø	
  mm	
  

500	
   50	
   35	
   25	
  

1000	
   70	
   50	
   35	
  

1500	
   90	
   65	
   40	
  

2000	
   100	
   70	
   50	
  

2500	
   115	
   80	
   55	
  

3000	
   125	
   90	
   65	
  

3500	
   135	
   95	
   70	
  

4000	
   145	
   100	
   75	
  

4500	
   150	
   110	
   80	
  

5000	
   160	
   115	
   85	
  

5500	
   165	
   120	
   90	
  

6000	
   175	
   125	
   90	
  

6500	
   180	
   130	
   90	
  

7000	
   190	
   135	
   95	
  

7500	
   195	
   140	
   100	
  

8000	
   200	
   145	
   100	
  

8500	
   210	
   145	
   105	
  

9000	
   215	
   150	
   110	
  

9500	
   220	
   155	
   110	
  

10000	
   225	
   160	
   115	
  

Tabelul	
  4.	
  Dimensiunea	
  găurilor	
  funcţție	
  de	
  
volumul	
  recipientului	
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  Suprafeţțe	
  suprapuse	
  

Suprafeţțele	
  suprapuse	
  care	
  sunt	
  închise	
  
complet	
  de	
  cusătură	
  sudată	
  solicită	
  	
  existenţța	
  
unor	
  găuri	
  de	
  aerisire	
  și	
  drenaj,	
  realizate	
  	
  	
  	
  
într-­‐una	
  dintre	
  piesele	
  care	
  se	
  suprapun.	
  
Suprafeţțele	
  închise	
  pot	
  conţține	
  condens	
  
rezultat	
  în	
  urma	
  sudării	
  și	
  pot	
  exista	
  mici	
  fisuri	
  
prin	
  care	
  substanţțele	
  chimice	
  uJlizate	
  pentru	
  
pregăJre	
  pot	
  patrunde.	
  Aceste	
  moJve	
  fac	
  
nesigură	
  zincarea	
  termică	
  pe	
  perioada	
  în	
  care	
  
piesele	
  ajung	
  la	
  450°C.	
  

!  Suprapunerile	
  pot	
  reprezenta	
  risc	
  pentru	
  
siguranţța	
  procesului	
  de	
  zincare	
  daca	
  nu	
  
sunt	
  proiectate	
  corespunzător.	
  Se	
  cere	
  o	
  
bună	
  comunicare	
  cu	
  zincatorul	
  pentru	
  a	
  se	
  
obţține	
  cea	
  mai	
  bună	
  soluţție	
  tehnică.	
  

!  Evitarea	
  existenţței	
  unor	
  spaţții	
  între	
  cele	
  2	
  
suprafeţțe	
  metalice	
  va	
  reduce	
  riscul	
  de	
  a	
  
avea	
  substanţțe	
  chimice	
  prinse	
  în	
  aceste	
  
zone	
  înguste,	
  riscul	
  de	
  explozie	
  și	
  riscul	
  
apariţției	
  unor	
  zone	
  neacoperite	
  cu	
  zinc	
  și	
  
deci	
  riscul	
  apariţției	
  coroziunii.	
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Regulile	
  generale	
  care	
  se	
  aplică	
  penru	
  piese	
  
confecţționate	
  prin	
  suprapunere:	
  

!  Pentru	
  suprapuneri	
  cu	
  aria	
  mai	
  mică	
  decât	
  
10.000	
  mm²	
  nu	
  sunt	
  necesare	
  găuri	
  pentru	
  
aerisire	
  

!  Suprapunerile	
  cu	
  arii	
  cuprinse	
  între	
  10.000	
  și	
  
40.000	
  mm²	
  vor	
  fi	
  prevăzute	
  cu	
  găuri	
  de	
  aerisire	
  
cu	
  diametrul	
  minim	
  Ø10	
  mm	
  (vezi	
  fig.	
  27)	
  

!  Pentru	
  suprapuneri	
  cu	
  arii	
  mai	
  mari	
  de	
  40.000	
  
de	
  mm²,	
  găurile	
  vor	
  avea	
  diametrul	
  minim	
  de	
  
Ø12	
  mm	
  

!  Pentru	
  suprapuneri	
  cu	
  arii	
  mai	
  mari	
  de	
  250.000	
  
de	
  mm²,	
  găurile	
  penpru	
  aerisire	
  trebuie	
  să	
  aibă	
  
diametrul	
  minim	
  Ø20	
  mm.	
  La	
  fel	
  se	
  va	
  proceda	
  
progresiv	
  pentru	
  dimensiunile	
  găurilor	
  raportat	
  
la	
  fiecare	
  250.000	
  mm².	
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  Suprafeţțe	
  suprapuse	
  

Când	
  nu	
  se	
  poate	
  evita	
  suprapunerea	
  

!  Asiguraţți-­‐vă	
  ca	
  aveţți	
  o	
  sudură	
  perfect	
  închisă	
  și	
  realizaţți	
  2	
  găuri	
  de	
  
aerisire	
  

!  Evitaţți	
  existenţța	
  unor	
  orificii	
  sau	
  fisuri	
  în	
  zona	
  sudată.	
  Aceste	
  defecte	
  
sunt	
  foarte	
  periculoase	
  pentru	
  procedeul	
  de	
  zincare	
  termică	
  

!  Dimensiunile	
  găurilor	
  trebuie	
  să	
  fie	
  mai	
  mari	
  decât	
  grosimea	
  peretelui	
  
oţțelului,	
  dar	
  cu	
  un	
  diametru	
  de	
  minim	
  Ø10	
  mm	
  

!  EvitaJ	
  golurile	
  existente	
  între	
  cele	
  2	
  materiale,	
  sau	
  asiguraţți-­‐vă	
  că	
  între	
  
ele	
  există	
  o	
  distanţță	
  de	
  minim	
  2.5	
  mm.	
  În	
  acest	
  caz	
  nu	
  sunt	
  necesare	
  
găuri	
  suplimentare	
  

!  Aceeași	
  regulă	
  se	
  păstrează	
  și	
  pentru	
  această	
  situaţție	
  tehnică.	
  Găurile	
  se	
  
poziţționează	
  opus,	
  pe	
  colţțuri	
  

!  Alegera	
  unei	
  variante	
  cu	
  găurire	
  prin	
  ambele	
  materiale	
  este	
  
recomandată	
  

Fig.	
  28	
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  Suprafeţțe	
  suprapuse	
  

Suduri	
  intermitente	
  

Spaţțiul	
  minim	
  dintre	
  2	
  componente	
  suprapuse	
  este	
  de	
  2.5	
  mm.	
  

Se	
  asigură	
  că:	
  

!  Aria	
  suprapusă	
  este	
  aerisită	
  

!  Soluţțiile	
  chimice	
  de	
  la	
  pretratament	
  se	
  drenează	
  
corespunzător	
  

!  Toate	
  suprafeţțele	
  sunt	
  conform	
  acoperite	
  

Fig.	
  30	
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  Elemente	
  de	
  asamblare	
  

Pentru	
  zincarea	
  termică	
  a	
  
elementelor	
  de	
  asamblare	
  (șuruburi,	
  
piuliţțe,	
  și	
  șaibe	
  ,	
  etc.)	
  se	
  va	
  discuta	
  
cu	
  zincatorul.	
  

Berg	
  Banat	
  dispune	
  de	
  o	
  instalaţție	
  
de	
  zincare	
  centrifugală	
  complet	
  
automaJzată,	
  de	
  tehnologie	
  de	
  
pregăJre	
  prin	
  alicare	
  a	
  organelor	
  de	
  
asmblare	
  de	
  înaltă	
  rezistenţță	
  și	
  de	
  
competenţțe	
  pentru	
  pregăJrea	
  
corespunzătoare	
  a	
  pieselor	
  care	
  
urmează	
  să	
  fie	
  zincate.	
  

Fig.	
  32	
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  Anexe	
  

Aspecte	
  suplimentare	
  pentru	
  care	
  se	
  recomandă	
  discuţție	
  cu	
  zincatorul	
  

!  Tipuri	
  de	
  materiale	
  care	
  se	
  pretează	
  pentru	
  zincare	
  termică	
  (oţțel,	
  oţțel	
  special,	
  fontă	
  ,	
  etc.)	
  

!  Aspectele	
  referitoare	
  la	
  spray-­‐urile	
  de	
  sudură	
  
!  Aspecte	
  referitoare	
  la	
  marcajul	
  pentru	
  trasabilitate	
  al	
  pieselor	
  care	
  urmează	
  să	
  se	
  
zincheze	
  termic.	
  

!  Muchii	
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  Anexe	
  
Tipuri	
  de	
  materiale	
  care	
  se	
  preteaza	
  pentru	
  zincare	
  termică	
  	
  

Un	
  aspect	
  esenţțial	
  pentru	
  analiza	
  
oţțelurilor	
  pretabile	
  pentru	
  zincarea	
  
termică	
  este	
  reacSvitatea	
  acestora.	
  

În	
  cazul	
  zincării	
  termice	
  impactul	
  major	
  
asupra	
  grosimii	
  de	
  strat	
  îl	
  au	
  
concentraţțiile	
  a	
  2	
  elemente:	
  

Siliciu	
  (Si),	
  componenta	
  cu	
  cel	
  mai	
  mare	
  
impact	
  pentru	
  reacJvitate	
  (vezi	
  tabelul	
  
cu	
  clasele	
  de	
  oţțeluri	
  pentru	
  zincare	
  
termică)	
  a	
  cărui	
  concentraţție	
  trebuie	
  să	
  
fie	
  	
  

!  >	
  0.01%*	
  <	
  0.03%	
  sau	
  	
  

!  >	
  0.12%	
  <	
  0.25%	
  	
  

Fosfor	
  (P)	
  a	
  cărui	
  concentraţție	
  trebuie	
  
să	
  fie	
  	
  <	
  0.035%	
  (vezi	
  tabelul	
  cu	
  clasele	
  
de	
  oţțeluri	
  pentru	
  zincare	
  termică)	
  

*	
  A	
  se	
  consulta	
  informaţțiile	
  din	
  pagina	
  	
  
30	
  

CLASE	
   
Elemente,	
  în	
  %	
  de	
  masă	
  	
  

	
  	
  

	
   

Si	
   Si	
  +	
  2,5	
  P	
   P	
   

CLASA	
  1	
   ≤	
  0,030	
   ≤	
  0,090	
   -­‐	
   

CLASA	
  3	
   0,14	
  <	
  Si	
  ≤	
  0,25	
   -­‐	
   ≤	
  0,035	
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  Anexe	
  

Tipuri	
  de	
  materiale	
  care	
  se	
  preteaza	
  pentru	
  zincare	
  termică	
  

*Conţținutul	
  scăzut	
  de	
  siliciu	
  generează	
  grosimi	
  de	
  strat	
  de	
  zinc	
  care	
  se	
  situează	
  sub	
  normele	
  
standardului	
  (această	
  situaţție	
  este	
  prevăzută	
  în	
  Standardul	
  SR	
  EN	
  ISO	
  1461:2022).	
  	
  

!  Pentru	
  piesele	
  cu	
  grosimi	
  ale	
  secţțiunii	
  oţțelului	
  mai	
  mari	
  de	
  3	
  mm,	
  obţținute	
  din	
  oţțeluri	
  
având	
  în	
  compoziţție	
  ≤	
  0,01	
  %	
  siliciu,	
  precum	
  și	
  conţținut	
  de	
  aluminiu	
  >	
  0,035	
  %,	
  care	
  
prezintă	
  reacJvitate	
  ultrascăzută	
  în	
  Jmpul	
  zincării	
  și	
  care	
  as_el	
  nu	
  pot	
  îndeplini	
  grosimea	
  
minimă	
  a	
  acoperirii	
  prin	
  zincare	
  din	
  standard,	
  trebuie	
  aplicate	
  cerinţțele	
  corespunzătoare	
  
următoarei	
  cea	
  mai	
  scăzută	
  categorie	
  a	
  grosimii	
  secţțiunii	
  piesei	
  din	
  oţțel	
  indicată	
  în	
  tabel.	
  

!  În	
  aceste	
  cazuri,	
  dacă	
  trebuie	
  prezentată	
  o	
  declaraţție	
  de	
  conformitate,	
  atunci	
  aceasta	
  
trebuie	
  să	
  se	
  refere	
  la	
  această	
  variaţție,	
  incluzând	
  cerinţța	
  de	
  grosime	
  medie	
  minimă	
  
ajustată	
  a	
  acoperirii	
  prin	
  zincare,	
  care	
  a	
  fost	
  aplicată	
  lotului	
  de	
  inspecţție.	
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  Anexe	
  

Tipuri	
  de	
  materiale	
  feroase	
  care	
  se	
  preteaza	
  pentru	
  zincare	
  (oţțel,	
  oţțel	
  special,	
  fontă	
  ,	
  etc.)	
  

Pentru	
  confecţțiile	
  metalice	
  care	
  conţțin	
  
componente	
  din	
  oţțel	
  și	
  componente	
  din	
  fontă,	
  
apare	
  frecvent	
  o	
  influenţță	
  a	
  reacJvităţții	
  fontei	
  
pe	
  suprafaţța	
  oţțelului	
  din	
  vecinătate.	
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  Anexe	
  

Aspectele	
  referitoare	
  la	
  sprayurile	
  anJ	
  stropi	
  uJlizate	
  în	
  zona	
  de	
  sudură	
  (Jp	
  și	
  canJtate)	
  

Pentru	
  structurile	
  metalice	
  sudate	
  se	
  recomandă	
  
atenţție	
  sporită	
  la	
  uJlizarea	
  spray-­‐urilor	
  pentru	
  
sudură,	
  Jpul	
  și	
  canJtatea	
  uJlizata.	
  Se	
  impune	
  o	
  
discuţție	
  prealabilă	
  cu	
  zincatorul.	
  

Este	
  evidenţțiată	
  zona	
  influenţțată	
  aparută	
  datorită	
  Jpului	
  și	
  canJtăţții	
  de	
  
spray	
  anJ	
  stropi	
  uJlizat	
  în	
  zona	
  de	
  sudură	
  	
  

Înainte	
  de	
  zincare	
  	
   După	
  zincare	
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  Anexe	
  
Aspecte	
  referitoare	
  la	
  marcajul	
  pentru	
  trasabilitatea	
  pieselor	
  care	
  urmeaza	
  să	
  se	
  zincheze	
  termic	
  

	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  	
  Se	
  vor	
  uJliza	
  eJchete	
  metalice	
  care	
  rezistă	
  pe	
  tot	
  procesul	
  de	
  zincare	
  termică	
  

X	
   X	
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  Anexe	
  

Aspectele	
  referitoae	
  la	
  muchii	
  

După	
  debitare	
  se	
  impune	
  un	
  control	
  
vizual,	
  iar	
  muchiile	
  ascuţțite	
  (vii)	
  
trebuiesc	
  teșite	
  pentru	
  a	
  elimina:	
  

!  Riscul	
  de	
  securitate	
  (pentru	
  
găurile	
  de	
  legare)	
  

!  Riscul	
  de	
  calitate	
  (se	
  referă	
  la	
  
toate	
  zonele	
  cu	
  debitări	
  și	
  găuriri)	
  
reprezentat	
  de	
  scaderea	
  
aderenţței	
  zincului.	
  Rezultatul	
  este	
  
că	
  zincul	
  se	
  va	
  păutea	
  exfolia	
  
mecanic	
  (zincul	
  se	
  desprinde)	
  în	
  
aceste	
  zone	
  la	
  lovituri.	
  

X	
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  Mulţțumiri	
  

Acest	
  material	
  este	
  conceput	
  pe	
  baza	
  datelor	
  preluate	
  din	
  standardele	
  de	
  zincare	
  termică	
  (SR	
  EN	
  ISO	
  
1461:2022,	
  SR	
  EN	
  ISO	
  14713-­‐2:2019)	
  și	
  conexe,	
  a	
  datelor	
  preluate	
  de	
  la	
  EGGA	
  (European	
  General	
  Galvanizers	
  
AssociaJon	
  |	
  EGGA	
  :	
  European	
  General	
  Galvanizers	
  AssociaJon	
  (galvanizingeurope.org)),	
  din	
  ghidului	
  ANAZ	
  dedicat	
  

inginerilor	
  și	
  proiectanţților	
  (Asociaţția	
  Naţțională	
  a	
  Zincatorilor	
  –	
  ANAZ)	
  și	
  structurat	
  pe	
  baza	
  informaţțiilor	
  
preluate	
  de	
  la	
  GAA	
  (Galvanizers	
  AssociaJon	
  of	
  Australia	
  |	
  Hot	
  Dip	
  Galvanizing	
  in	
  Australia	
  (gaa.com.au))	
  

Acest	
  material	
  a	
  fost	
  conceput	
  pentru	
  a	
  oferi	
  informaţții	
  corecte	
  și	
  autorizate	
  despre	
  zincarea	
  termică	
  a	
  oţțelului.	
  Acest	
  material	
  oferă	
  
doar	
  informaţții	
  generale	
  și	
  nu	
  este	
  desJnat	
  să	
  înlocuiască	
  competenţțele,	
  examinarea	
  profesională	
  și	
  verificarea	
  adecvării	
  și	
  

aplicabilităţții.	
  Orice	
  persoană	
  care	
  folosește	
  aceste	
  informaţții	
  își	
  asumă	
  răspunderea	
  care	
  decurge	
  din	
  uJlizarea	
  datelor	
  prezentate.	
  


