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ZINCAREA TERMICA. APLICATII

ROMANIA EN I1SO 1461

SR EN ISO 1461:2022 - Acoperiri termice de zinc pe piese fabricate din fonta si otel. Specificatii si metode de
incercare

SR EN I1SO 10684:2009 - Elemente de asamblare. Acoperiri prin galvanizare la cald



romamal ZINCAREA TERMICA. SUSTENABILITATE.

Estimates 1SO Corrosivity Categories for metals and alloys USER GUIDE

@ sie Log

" . 536 kB of data downloaded .
Coordinates: 46.9489,
26.896 gzgnloadlng 2021 Weather Map Satellite Cordun

. data parsed
Start year / month: parsing data...

/ 543 kB of data downloaded

Range: years downloading 2020 Weather

Data... bn @1 Arcelor Mitall Re
Site is within & miles of data pargetd
: parsing data...
saltwalter: 542 kB of data downloaded
Ifyes, provide distance to downloading 2019 Weather
saftwater:[ | Data...
miles data parsed

_ - parsing data...
533 kB of data downloaded
map downloading 2018 Weather
Data...
Data Completeness data parsed

% parsing data...

541 kB of data downloaded
downloading 2017 Weather
Data...

distance: 2.6 km

Station: ROMAN

finding nearest station...
13333 stations found

Fig. 2
Exemplu de ivestitie cu toate elementele din otel protejate anticoroziv prin zincare termica
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Fig. 1
Exemplu de analiza a categoriei de mediu de corozivitate

** Grosime medie primita de la membrul ANAZ care a realizat zincarea termica (prin imersie in baie de zinc tiopit) a acestor elemente.
*** Valorile de pierderi de grosime de strat de zinc prevazute de standardul de zincare termica SR EN ISO 1461:2024 pentru mediul de coroziviatte C3.



'romania) ZINCAREA TERMICA. METALURGIA. DIFUZIA g

Strat superior
Zinc

Straturi de aliaj
Zn - Fe:

6% Fe

10% Fe

Material de
baza
Otel

Fig. 3

Prezentarea pe scara Vikens a gradientului de duritate a
straturilor de Zn, respectiv Fe-Zn care se formeaza metalurgic
prin procesul de zincare termica




ZINCAREA TERMICA. DIAGRAMA FIER-CARBON SI DIAGRAMA FIER-ZINC

ROMANIA
ENISO 1461
DIAGRAMA FIER-CARBON DIAGRAMA FIER-ZINC
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ZINCAREA TERMICA. DIAGRAMA RECOACERILOR

ROMANIA

EN ISO 1461

Nr.crt. Tipul recoacerii

Recoacere de omogenizare
(difuzie)

Recoacere de normalizare
Recoacere completa
Recoacere incompleta
Recoacere de recristalizare
Recoacere de detensionare
Recoacere usoara (globulizare)

~N o o1 WD =

0,02 0,77 2,11

DIAGRAMA TEMPERATURI RECOACERI
Fig. 6
450 °C
Temperatura de proces a zincarii
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ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN

SUDAREA OTELURILOR.

ROMANIA

ENISO 1461

in figura 7 sunt prezentate grafic evolutiile grosimilor
stratului de zinc corespunzatoare unor materiale de
adaos cu concentratii de siliciu reduse, respectiv cu
comncentratii mari.

Pornind de la aceste date s-a realizat un studiu
experimental care a urmarit in mod special analiza
comparativa a grosimii stratului de zinc depus pe
epruvete si cusatura sudata functie de otelul utilizat,
respectiv a materialelorde adaos utilizate la sudare.

S-au utilizat epruvete din oteluri marca S235 si S355
(placute de 100 mmX100mm)

Pentru probele de sudare s-au utilizat electrozi de tip
bazic (Electrod Bazic Supercito 2,5 mm) , respectiv rutilic
(Electrod Rutilic Overcord E 2,5 mm) si sarma (Arcweld
AS2)
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Fig. 7

Prelucrare a unor date preluate din lucrarea Welding and Hot-Dip

Galvanizing, publicata de Asociatia Zincatorilor din America



ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN
ROMANIA SUDAREA OTELURILOR. OTEL S235. ELECTROD DE SUDARE BAZIC.

ENI1SO 1461

Grosime strat de zinc Grosime strat de zinc

Tabla Grosime Concentratie maxima  masurat pe tabla Consumabil sudare Concentratie masurat pe cusitura sudats
utilizata mm de Si % (medie 6 masuratori) folosit Si % . P o s .
i (medie 6 masuratori) um
Otel 235 8 0,05 53,3 ASSICLI e 0,38 108,3
’ Supercito 2,5 mm
Produs Electrode
Produs SUPERCITO A
Dimensiune mm 2.50X350XCBOX
Articol nr. W000287280
Lot/Sarja M1MS242469
w -(\SS),NM *' by Clasificare AWS A 5.1 E 7018-H4
W EN ISO 2560 A E 42 4 B 42 H5
Fig. 8 Fig.9 DescriFeIrgé (1e?ectrod
Cusatura Tnainte de Cusatura dupa bazic utilizat

zincarea termica zincare termica



ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN
SUDAREA OTELURILOR. OTEL S235. ELECTROD DE SUDARE RUTILIC.

ROMANIA
ENISO 1461
Tabla Grosime Concentratie Grommg e d € z'“f mavs ura!t Consumabil Concentratie vGr05|me stravt de zinc .
e s . o ‘.o, pe tabla (medie 6 masuratori) . . o masurat pe cusatura sudata
utilizata mm maxima de Si % sudare folosit Si 0,38% . o e e
HmM (medie 6 masuratori) pm
Otel Electrod Rutilic
52'35 8 0,05 52,6 Overcord E 2,5 0,07 71,6
mm

Produs Electrode
Produs OVERCORD E
Dimensiune mm 2.50X350XCBOX
Articol nr. W000287158
Lot/Sarja M1MS241169
Clasificare AWS- A 5.1: E 6013

ENISO 2560-A:E420R12

, . Fig. 13
y F'g; 11. f'g' 12 y Descriere electrod
Cusatura inainte de Cusatura dupa rutilic utilizat

zincarea termica zincare termica



ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN

ROMANIA SUDAREA OTELURILOR. OTEL S235. SARMA.

ENI1SO 1461

Grosime strat de zinc

Concentratie masurat pe tabla

Tabla utilizata Grosime mm Consumabil sudare

maxima de Si % (medie 6 masuratori) folosit
HmM
Otel S235 8 0,05 57 Sarma (bobilna)

Arcweld AS2

Fig. 14
Cusatura Tnainte de
zincarea termica

Fig. 15
Cusatura dupa
zincare termica

Grosime strat de
zinc masurat pe

Concentratie - <
- o cusatura sudata
Si % .
(medie 6
masuratori) pm
0,86 169,7
Produs MIG
Produs ARCWELD AS2
Dimensiune mm 1.0X0015XBS300
Articol nr. C10V015P6EOD2
Lot/Sarja 57351B13
Clasificare AWS A5.18 ERT0S-6

EN ISO 14341-A: G4A2 3 M21 3811 / G38 2 C1 381

Fig. 16
Descriere electrod
rutilic utilizat



ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN

AR SUDAREA OTELURILOR. OTEL S355. ELECTROD DE SUDARE BAZIC.
Grosime strat de zinc Grosime strat de zinc
Tabla Concentratie masurat pe tabla Consumabil sudare Concentratie masurat pe cusatura

Grosime mm

utilizata maxima de Si %

Otel S355 8 0,55

Fig. 17
Cusatura Tnainte de
zincarea termica

(medie 6 masuratori) folosit Si % sudata (medie 6
HmM masuratori) pm

Electrod Bazic

70 . 0,38 104,3
Supercito 2,5 mm

Produs Electrode
Produs SUPERCITO A
Dimensiune mm 2.50X350XCBOX
Articol nr. W000287280
Lot/Sarja M1MS242469
Clasificare AWS A 5.1 E 7018.-H4

ENISO 2560 AE 42 4B 42 H5

Fig. 19
Descriere electrod
rutilic utilizat

Fig. 18
Cusatura dupa
zincare termica



ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN

[ROMANIA

SUDAREA OTELURILOR. OTEL S355. ELECTROD DE SUDARE RUTILIC.

ENI1SO 1461

Grosime strat de zinc

Concentratie masurat pe tabla

Tabla utilizata Grosime mm

maxima de Si % (medie 6 masuratori) folosit 0,38%
Hm
Otel S355 8 0,55 63,6 AT LTI 0,07

Overcord E 2,5 mm
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Fig. 21
Cusatura dupa
zincare termica

Fig. 20
Cusatura Tnainte de
zincarea termica

Consumabil sudare Concentratie Si

Grosime strat de
zinc masurat pe
cusatura sudata
(medie 6
masuratori) pm

79,6
Produs Electrode
Produs OVERCORD E
Dimensiune mm 2.50X350XCBOX
Articol nr. W000287158
Lot/Sarja M1MS241169
Clasificare AWS. A 5.1: E 6013

ENISO 2560-A:E420R12

Fig. 22
Descriere electrod
rutilic utilizat



ZINCAREA TERMICA. COMPATIBILITATEA MATERIALELOR DE ADAOS UTILIZATE iN

AR SUDAREA OTELURILOR. OTEL S355. SARMA.
2 ENISO 1461
Tabla Grosime Concentratie Gr05|m§e strat d € ZIn¢ mas ura!t Consumabil Concentratie vGr05|me stralt 22 Al o
re_ox . 4 e:o Ppe tabla (medie 6 masuratori) . .o, _ Mmasurat pe cusatura sudata
utilizata mm maxima de Si % sudare folosit Si % . T
Hm (medie 6 masuratori) ym

Sarma (bobilna)
Arcweld AS2

Otel S355 8 0,55 61,6 0,86 201,3

Produs MIG
Produs ARCWELD AS2
Dimensiune mm1.0X0015XBS300
Articol nr. C10V015P6ED2
Lot/Sarja 57351B13
Clasificare AWS A5.18 ER70S-6
EN ISO 14341-A: G42 3 M21 3811/ G38 2 C1 381
Fig. 25
Fig. 23 Fig. 24 Descriere electrod
Cusatura fnainte de Cusatura dupa rutilic utilizat

zincarea termica zincare termica



CONCLUZII 1

ROMANIA ENISO 1461

« Concentratia de Si existenta in materialul de adaos influenteaza in mod direct grosimea stratuluid e zinc
depus

« Zincarea termica pune in evidenta (nu ascunde) forma cusaturii sudate si eventualele defecte rezultate ca
efect al unei suduri necorespunzatoare. Figurile 26 si 27 evidentiaza o astfel de situatie. Sudura cu
discontinutati, penetrarea neuniforma, utilizarea in exces a sprayurilor antistropi si curatarea incompleta a
zgurii de pe suprafata cusaturii sudate va conduce la zone fara acoperire de zinc.

Fig. 26



CONCLUZII 2

ROMANIA ENISO 1461

» Materialele de adaos folosite in studiul experimental au generat grosimi diferite de strat de zinc depus
metalurgic, dar fara existenta riscului de exfoliere

0.01 0.04 0.14 0.25

» Aspectul potential diferit al zincului din zona de
sudare (de la foarte lucios la gri mat) este
influentat de concentratia de siliciu a
materialului de adaos, dar nu reprezinta o
abatere calitativa, sau risc pentru aparita
coroziunii. In figura 28 este prezentat graficul
care defineste corespondenta intre concentratia )
de siliciu si nuantele de gri care apar la ——
suprafata materialului. T i

Partial lucios
Partial

lucios Semi lucios

Lucios neted

Grosime relativa a zincului pm

Lucios

Fig. 28
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