PROIECTAREA PRODUSELOR IN VEDEREA ZINCARII TERMICE

Recomandari pentru imbunatatirea accesului si scurgerii zincului topit

UMPLEREA, AERISIREA SI SCURGEREA ZINCULUI PRINCIPII GENERALE

0 buna proiectare a produselor pentru zincarea termica necesita:

- Prevederea de gduri tehnologice pentru umplerea, circulatia si scurgerea solutiilor de la pregatirea suprafetelor si a zincului topit, la
extragerea reperelor din aceste bai.

- Evacuarea gazelor din compartimentele inchise (aerisirea) pentru evitarea exploziilor.

- Mijloace de manipulare a produselor (urechi, gduri de prindere s.a.).

1. Gaurile pentru aerisire si scurgere trebuie sa fie cat mai mari posibil. Diametrul minim al gdurilor este precizat in tabele.

2. Gaurile pentru aerisire si scurgere trebuie sa fie amplasate diagonal opuse unele fata de altele, la punctele superioare si infe-
rioare ale produsului, aflat in pozitia in care se face zincarea termicd. Aceste gauri trebuie sa fie vizibile din exterior, pentru a putea
fi controlate usor si pentru siguranta produsului. Profilele foarte lungi cu goluri interioare pot necesita gauri de aerisire supli-
mentare pentru a imbundtati scurgerea solutiilor de pregatire si a zincului topit in vederea obtinerii unei acoperiri de calitate.

3. Laprodusele care au compartimente interioare inchise la capete, trebuie asigurate gauri diagonal opuse una alteia, cdt mai
apropiate de capete. In cazul sectiunilor transversale sau a talpilor grinzilor cu capete inchise, este mai economica realizarea de
crestaturi in forma de U sau de V |a capete, obtinandu-se astfel locuri foarte bune pentru aerisire si scurgere.

4. Gaurile efectuate in peretii de inchidere sau in sectiunile terminale ale structurilor, trebuie s fie plasate diagonal opuse
unele fata de celelalte, departe de centru si cat mai apropiate de peretele de care sunt legate aceste elemente.

5. Elementele de rigidizare, requlatoare de debit, gusee, despartitoare, att interioare cat si exterioare, trebuie sa aiba colturile
tdiate, pentru a permite curgerea zincului topit.

Este important de avut in vedere faptul ca produsul din otel este imersat intr-o baie de zinc topit, la temperatura de 450°C. Deci, orice
factor care ajutd la accesul si scurgerea zincului topit va imbunétati calitatea acoperirii si va reduce costurile. In cazul anumitor pro-
duse, gaurile initiale destinate diferitelor scopuri pot indeplini si cerintele de aerisire si scurgere; in alte cazuri insd, pot fi necesare noi
gauri suplimentare pentru acest scop (gauri tehnologice).

Pentru asigurarea unei protectii complete, zincul topit trebuie sa poata curge liber pe toate suprafetele produsului. In cazul produselor
care au goluri sau compartimente interioare, zincarea termica a acestora elimina riscul de aparitie a coroziunii in timpul exploatarii.
Factorii definitorii de care trebuie sa se tina cont atunci cand se proiecteaza structuri care urmeaza sa se zincheze termic sunt:

- Siguranta pe parcursul procesului de zincare - Calitatea acoperirii « Aspectul vizual al suprafetei dupa zincare.

Consultarea si colaborarea dintre proiectant, producator si zincator, asigura obtinerea celor mai bune rezultate in procesul de zincare termica. Pentru ca procesul de zincare termica sa se
desfasoare in conditii cat mai bune si cu eficienta maxima, sunt necesare o serie de recomandari tehnice care trebuie luate in considerare inca din faza de proiectare a produsului de zincat.
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Ele trebuie pozitionate la colturi in zonele in care se curgerea liberd a zincului topit in lunqul suprafetei grinzii. Prin prevdzute cu gduri de aerisire din motive de siguranta si
realizeaza jonctiuni intre componentele structurii. aceasta se asigurd o acoperire de calitate, se evitd eventuala pentru a permite accesul si circulatia libera a solutiilor
Sunt recomandate decupajele care vor reduce costurile retinere a cenusii pe suprafata grinzii, precum si a aerului in In cazul reperelor cu goluri interioare, trebuie asigurate aerisirea i scurgerea zincului. Sectiunile transversale sau talpile grinzilor cu capete de pregatire a suprafetei si a zincului topit. Gaurile
operationale la uzinare si vor asigura o mai bund drenare in interiorul structurii. In acest fel se poate evita aparitia zonelor etanse, trebuie asigurate fie cu gauri, fie cu crestdturi in formd de U sau V. Pozitia lor va fi opusa pe diagonald, sus i jos si cat mai aproape posibil de trebuie dispuse diagonal opuse si cat mai apropiate de
timpul procesului de zincare. neacoperite. capatul etans. capdtul etans.

Cand nu se poate evita suprapunerea!

Asigurati-va ca aveti o sudura perfect inchisa si realizati 2
gduri de aerisire! Evitati existenta unor orificii sau fisuriin
zona sudata.

Aceste defecte sunt foarte periculoase pentru procedeul de
zincare termica! Dimensiunile gdurilor trebuie sa fie mai mari
decdt grosimea peretelui otelului, dar cu un diametru de
minim 312 mm!

Evitati golurile existente intre cele 2 materiale, sau asigu-
rati-vd ca intre ele existd o distanta de minim 2.5 mm. In
acest caz nu sunt necesare gauri suplimentare! Aceeasi reguld
se pastreaza si pentru aceasta situatie tehnica. Gaurile se
pozitioneaza opus, pe colturi! Alegerea unei variante cu
gaurire prin ambele materiale este recomandata.

Recomandari referitoare la pregatirea zonelor cu suprapunere

Aria suprapunerii Aactiuni recomandate
Cordon de sudura continua pe contur. Materialul folosit trebuie sa fie uscat in mmentul
Pana la 100 cm? operatiei de sudare si ariile care se suprapun trebuie sa fie netede si asamblate fara distanta
intre ele.

Gauri pozitionate diagonal 2 X > 12 mm gaurire pe colturi sau 2 X 2 25 mm intermitenta a
sudurii la colturi

Gauri pozitionate diagonal 4 X 2 12 mm gaurire pe colturi sau 4 X 2 25 mm intermitenta a Elementele despartitoare interioare, trebuie sd aiba co|’;uri|e
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2 AUT POZRIONATE TIagonal # 7 = 7.2 M BAUTIe pe COTHHT 51 cHeumierential @ o dstama ae reper prezinta gduri de aerisire in interior, este important, din Variante de dispunere a gaurilor de golire la capete, pentru structuri de diferite sectiuni. Elementele exterioare de
> 2500 cm cel mult 300 mm incepnd de la colturi sau 2 25 mm intermitenta a sudurii la colturi si i ] y . ) ) o LT o AN o ’
motive de sigurantd, ca zincatorul s le poatd observa. rigidizare pentru grinzi cu diferite sectiuni trebuie s aibd colturile taiate.

circumferential la o distanta de cel mult 300 mm incepnd de la colturi

\\ \ Dimensiunea gdurilor functie de volumul recipientului

100 cm? la 1000 cm?

1000 cm? la 2500 cm?

Vcla.Lu.m 2 gauri @ mm | 4 gauri @ mm | 8 gduri @ mm 3 : :
ITr1
500 50 35 25
1000 70 50 35 1
1500 90 65 40
2000 100 70 50
2500 115 80 55 J A
o 3000 125 90 65 — C‘:Q
J\ he 3500 135 95 70 -
Evitarea deformifii o~ ot 4000 145 100 75 r
Vi area. g f)rmarl.l panpurl or plate. | 2500 0 10 20 ) .
Pentru minimizarea riscului de deformare, panourile plate 5000 160 115 85 | - | — P
trebuie rigidizate prin deformare/ambutisare sau confectionate 5500 165 120 90
din tabla striatd. La structurile din figura este de asemenea 6000 175 125 90
§ area de orifici 3 colturi 6500 180 130 90 2
necesard executarea de orificiila colturi. =000 150 35 95
7500 195 140 100
8000 200 145 100 | — | — 1
8500 210 145 105
9000 215 150 110
9500 220 155 110
10000 225 160 115
Recipientii trebuie sa aiba minim 2 gauri, una de aerisire si imbinari sudate:
una de drenaj! Dimensiunea standard a gaurii pentru 1. de evitat
recipienti (vase cu volume inchise) este cu diametrul de 2. de preferat
Rigidizarea rezervoarelor 50 mm pentru fiecare 0.5 m. de volum! .
Rezervoarele mari deschise trebuie rigidizate pentru a reduce la Deschiderile trebuie sa se termine la interiorul recipientului Imbinarile sudate trebuie sé fie continue daca nu includ alte suprafete
minimum deformarea. Acolo unde se folosesc coltare, trebuie |a nivelul peretelui! Daca in interiorul recipientului exista J Exemple de proiectare a sudurilor sau volume inchise.
asigurate deschideri la colturi. Coltarele sau barele de rigidizare deflectoare, acestea trebuie sa fie prevazute cu decupari. N u pentru evitarea retinerii solutiilor de Asamblarea structurilor metalice cu suruburi, dupd zincare, este
folosite, trebuie sa aibd o grosime cat mai apropiatd de cea a Se cere un minim de 75 de milimetri. De evitat De preferat la pregatirea suprafetelor. metoda cea mai usoard, practica si economica.

peretelui rezervorului.
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