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Tisztelt Olvaséink]

Az acélszerRezeteR hegesztése nélRiilozhetetlen gydrtdsi technoldgia, igy a tiizihorganyzokba Reriil§ terméReR, dont§ tibbsége
hegesztett Rivitelil. TapasztalatoR, alapjdn a hegesztéseR, RivitelezéséneR minbsége erSsen vdltozd. Vannak, professziondlis, a
technologidt Rovetd és alkalmazoé villalatoR, akik tokéletes hegesztési technikdRRal rendelRezneR, és minden esetben Rivdlo
minbségii horganyzott terméket Rapnak, vissza, mig mdsoR, utdlag Reverednek, vitdba horganyzdjukRal, ha megldtjdk a hibds
bevonatoRat.

WA jo minbségli Rorrozidvédelem a tervezbasztalon RezdGdiR. SzoktdR, mondani a Rorrdziés szakembereR, Mi Ricsit
megvdltoztatjuk, miszerint A jé mindségii TOZIHORGANYZAS a tervezbasztalon Kezd6dik. Eziiton is felhivjuk, tehdt a
tervezdR_ figyelmét a tiizifiorganyzds Rivinta, egyszerii technoldgiai elvek, betartdsira. Amit a tervezbasstalon nem terveztek,
meg, azt a gydridsndl legtobbszor mdr szinte lehetetlen, vagy nehéz Rorrigdlni, a horganyszd iizem lehetSségeir6l mdr nem is
beszélve.

A horganybevonat egyfajta indiRdtorként megmutatja, ha nem megfeleld minbségii a horganybevonat, vagy az acélalapanyag.
UgyanakRor a szerkezet méreteineR, RonstruRcidjanak, helyes megvdlaszidsa alapvetden befolydsolja az acélszerRezet mindségét,
Sfelhaszndlhatdsdgdt. A tervezdknek, és gydrtoRnak, vannak, a legRomolyabb eszRjzei arra, hogy befolydsoljik, a Rialakulo
horganyrétegek minségét és vastagsagdt, egyiittal sajit egységkiltségeiket.

Kiilondsen fontosnak, tarjuk_ felhivni Olvaséink, figyelmét a nagyméretii acélszerkezetek, bevondsinak, Roriilményeire és, hogy
miképpen lehet emelni az ilyen acélszerRezeteR minGségi szinvonaldt, javitani gazdasdgossiguRat.

A fentieRre vald teRintettel ajanljuk mostani lapszdmunkat valamennyi érdeR(8d5 szakember figyelmébe.

2014. november 20.

Magyar Tiizihorganyzok Szervezete

Szakmai Bizottsiga

FIGYELEM: A lapban k&z6lt informacidkat — az aldbb kozolt korlatozasokkal - minden olvasé sajat elhatarozasa szerint hasznalhatja fel, az ebbdél ereds esetleges
karokért a kiadé nem vallal semmiféle felelGsséget. A folyodiratban kozolt cikkek, fényképek és dbrak mas kiadvanyban, nyomatott és elektronikus termékben
torténd felhasznélasa, vagy barmilyen mdodon torténd publikaldsa, kozlése csak a Magyar Tzihorganyzdk Szervezete irasos engedélyével torténhet.
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Tlzihorganyzasra keriilo acélszerkezetek hegesztése

A hegesztési eljarasok a korszer(i acélszerkezetek gyartasanal nélkilozhetetlenek. Kézismert, hogy a
technoldgiatol és végrehajtasi korilményeitél figgden, kilonbozé mértékl hegesztési fesziiltségek
indukalodnak az acélszerkezet anyagaban. Ezért minél tobb hegesztés van egy szerkezeti elemen,
annal nagyobb gondot kell forditani a hegesztési jellemzdk helyes megvalasztasara. Ugyanakkor a
tlizihorganyzas nem tudja eltlintetni a hegesztés hibait, igy salakos, hianyos varratok még jobban
lathatok lesznek, s6t korrdzids gdcok kialakulasa is varhaté.

A hegesztéanyag kivdlasztdsa

A hegesztési varratok jelentik a kot6anyagot az acélszerkezeti elem egyes részei kozott, igy a
felhasznalas soran nagy igénybevételeknek vannak kitéve. Ezért a szerkezet alapanyagdhoz
megfeleld, szildrdsagilag alkalmas hegeszt6 huzalok helyes kivalasztasa a legfontosabb szempont. Am
szamos esetben adddik, hogy a tlizihorganyzasra keril6 munkadarabbal szemben tamasztott mas
kovetelményeket (pl. esztétikai megjelenés) is szem el6tt kell tartani. llyenkor az acélalapanyag
kivalasztasanal korabbi lapszamunkban mar targyalt szempontokat javasoljuk figyelembe venni,

optimalis esetben nemcsak a szerkezet egyes részei, hanem a hegesztési varratok is egységes, fényes
képet mutatnak (1- 2. dbra).

1. dbra: Sziirke hegesztési varrat 2. dbra: Fényes hegesztési varrat

Ennek megfeleléen kell kivalasztani a hegeszt6 huzalokat. A termék alapanyaganak kémiai
Osszetételét (Si és P tartalmat) egyeztetni kell a huzal kémiai 6sszetételével, hogy azonos, vagy kozel
azonos legyen a teljes szerkezet szinezete.

Leggyakoribb hegesztési hibdk és kévetkezményeik

Altalanossagban elmondhatd, hogy bevonatos elektrédak alkalmazdsa csak nagy hegesztési
szaktudas esetén vezet salakmentes felliletekhez, ezért inkabb véd6gdzos hegesztés felhasznaldsa
javasolt. A festéssel ellentétben a tlizihorganyzas nem fedi el a hegesztett kapcsolatok esetleges
hibait, hanem akar fel is hivhatja ra a figyelmet. igy az acélszerkezetek gyartdi szinte ra vannak
kényszeritve, hogy jé6 minGségli hegesztéseket készitsenek, amennyiben kivaléd acélszerkezeteket
szeretnének gyartani. A horganyzas utan lathatd jelenségek szembetiinGek és jél lathatdk a vétett
technoldgiai hibak (3-4. dbrak).
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3. dbra: Salakos sarokvarrat 4. dbra: Le nem zdrt hegesztés egy korrézios géc

Altaldnos szabdlyok a hegesztési tervek készitéséhez:

e Alehetd legkisebb varraterdsségeket kell hasznalni (kisebb deformacios kockazat).

e El6nyben kell részesiteni a tompa illesztéseket (kbnnyebb varratképzés).

e Bonyolult szerkezeteknél a hegesztést mindig belllrél kifelé haladva kell végezni.

e VédG6gazos hegesztésnél salakok ne képz6djenek (horganyhianyok elkerilése).

e Avarratok végeit minden esetben le kell zarni (korrozid elkerilése).

* LehetGleg ne alkalmazzanak szakaszos varratokat (korrézids gécok lehetnek).

e A hegesztés soran keletkez6 huzéfesziiltségek essenek egybe a keresztmetszeti sulyponti
tengelyekkel és/vagy a keresztmetszet sulypontjara lehetSleg szimmetrikus eloszlasuk legyen
(vetemedés elkerulése).

* A bevonatos palcdkkal torténd hegesztés utan a salakot maradéktalanul el kell tavolitani a
feltletrél (horganyhianyos foltok megelGzése).

A szilikon spray-k és szilikon olajak haszndlatdt el kell kertilni

A hegesztési folyamat alatt — amennyiben a hegesztési paraméterek nincsenek tokéletesen beallitva,
0sszehangolva — kisebb-nagyobb mértékld fémfrocsogés van, mely cseppek a felllletre tapadva
meglatszanak a bevonast kovet6en is (5. dbra). Ennek megel6zése érdekében a gyartok gyakran
alkalmaznak kiilonb6z6 feltapadas gatldé spray-ket, melyek egy része alkalmatlan tlizihorganyzott
acélszerkezetekhez. Ugyanis a technoldgiat megel6z6 feliiletel6kezelés soran nem lehet eltavolitani a
raégett olaj maradvanyait, melynek kévetkeztében a varratot 6évez6 zéndban fekete, horganyzatlan
fellletek, zegzugos vonalak, foltok alakulnak ki (6. abra).

5. dbra: Freccsenések nyomai 6. dbra: Rdégett olaj nyomai
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Az acélszerkezet felliileti min6sége horganyzads elétt

Az acélszerkezetek gyartdi a legtobbszor ugy szallitjak be termékeiket a tiizihorganyzé lizembe, hogy
azok feliilete a , kereskedelmi” allapotnak megfelelGen rozsdas, vagy revés. Ez altaldban semmiféle
gondot nem jelent, azonban csak olyan szennyez6dések lehetnek az acélszerkezet felliletén, melyek a
horganyzd Uzemi technoldgidval a kezelésre rendelkezésre allé — optimdlis — id6tartam alatt
eltadvolithaték. Ellenkez6 esetben romlast okozhatnak. A

termékmindség legfontosabb

kovetelményeket 1. tablazat foglalja 6ssze.

bitumen, stb.

Szennyez6dés Kévetkezménye Megel6zése
Vizben nem oldédo festék, lakk, - e (.
horganyhidny csiszolas, égetés, kefézés

Fellletbe hengerelt vastag reve

horganyhiany, vagy durva bevonat

szemcse-, homokszdras

Erésen, mélyen korrodalt felllet

horganyhiany, vagy durva bevonat

szemcse-, homokszoras

Vastag, zsir, olaj horganyhiany, salakos feltilet torlés

Felragasztott papircimke horganyhiany csiszolds

Hegesztési salakok MRy rrlegf.el.c.el? hegesztési technoldgia,
koszoriilés

Szilikon-tartalmu spray nyoma horganyhiany megfeleld feltapadas gétlé spray

1. tdblazat: Az acélszerkezet feliilettisztasdgdra vonatkozo kévetelmények

A szennyezett fellilet kévetkezményeit 7. és 8. dbrakon érzékeltetjiik, mely min&ségi hibat jelent.

8. dbra: Papircimke maradvdnya 7. dbra: Festékmaradvdny
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Acélszerkezetek helyes tervezése - térbeli szerkezetek
kialakitasa

Minél bonyolultabb egy acélszerkezet kialakitdsa, anndl jobban oda kell figyelni a helyes
konstrukcidra, a megfelelé gyartasi eljarasra, de ugyanez vonatkozik a tlizihorganyzashoz megfelel6
kialakitasra is. Ennél fogva a legegyszer(ibbek a darabolt lemezek és rudszer(i termékek, joval
nagyobb felkésziiltséget igényel a bonyolult alaku, a térbeli acélszerkezetek elGallitdsa. Ez utébbiak
tlizihorganyzasa sem sokkal nehezebb feladat, mint az egyszer(ibb daraboké, ehhez azonban a
tervez6knek néhany fontos konstrukciés alapelvet kell betartani. Ezek, a megfelel6 méret, ésszer(i
részegységekre torténd bontas és a megfelel§ helyen elhelyezett technoldgiai nyilasok.

Ajdnlott szerkezeti méretek

A tlizihorganyzasi technoldgia végrehajtdsa soran a munkadarabokat kb. 450°C hémérsékleti
fémolvadékba meritjlik. A kb. 430 °C-os hémérsékletvaltozas hatdsdra az acélszerkezet a tér minden
irdnyaba mintegy 5 mm/m hosszvaltozast szenved el. Ezért a horganyzém(inek alapszabalya, hogy a
darabot egyszeri meritéssel horganyozza le. Ellenkez6 esetben a fémolvadékban levé rész és a szabad
levegbn maradt rész kozott kialakult hosszkilonbség miatt, a szerkezet anyagdban komoly
feszliltségek alakulhatnak ki, mely szélséséges esetben deformacidkhoz, repedésekhez vezethet. A
fentiek miatt ajanlatos betartani a termék legnagyobb méreteire vonatkozé elGirdsokat (9 — 10.

abra).

Nem ajanlott

Zn-furd$(~a50°C) Al

Ajanlott

Zn-furds (~450°C)

9. dbra: Ajanlott termékméretek 10. dbra: ,Tulméretes” szerkezet horganyzdsa

Az dbranak megfelel6en a munkadarabok hossza és magassaga kb. 0,5-0,5 m-rel, szélessége kb. 0,2
m-rel legyen kisebb a horganyzékad teljes belsé méreteinél. Errél pontos tdjékoztatdst célszerl kérni
a kivdlasztott tlizihorganyzé vallalattél.

A szerkezet részegységre térténd bontdsa

Vannak olyan szerkezet tipusok, melyek ésszerl tervezésével jelentéen meg lehet kdnnyiteni
nemcsak az acélszerkezetek gyartasanak folyamatat, hanem az azt kdvet6 horganyzasi technoldgiat
is. Ez pedig jobb min&ségli termékeket eredményezhet. Példaként emlithetjik, hogy egy sikokra
bontott térbeli szerkezet gyartdsa, kezelése, tarolasa és szdllitdsa is egyszerlbbé valik.
Természetesen hatranya, hogy a szerelés sordn nagyobb a munkaigénye és tobblet kotGelem
felhasznalast igényel. Viszont tlizihorganyzasa esetében a sikokra bontott acélszerkezetet sokkal
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nagyobb biztonsaggal lehet kivald mindségben lehorganyozni (11. abra), mert egyszeriibbé valik a
technoldgiai nyilasok kialakitasa, illetve a horganyzasi folyamat is.

Nem megfeleld Megfeleld
11. dbra: Térbeli korlatok ajanlott 12. dbra: Térbeli korlatok ajanlott
részegységre bontdsa részegységre bontdsa

Ugyanis a munkadarabok technoldgiai nyilasainak kialakitdsanal, mindig a bemeritési poziciét kell
figyelembe venni, igy a legfelsé és legalsé pontokon kell Gket elhelyezni. A horganyolvadékbdl
torténd kiemelés soran pedig a fémcsepp képz6dés lehetbleg ne vonalban térténjen (flrészfogak),
hanem egy legalsé ponton alakuljon ki a csepp. Tovabbi el6nye a megoldasnak, hogy az egyes
racsrudakat mindig szerencsésebb hossztengelyilikkel a bemerités sikjdban az olvadékba meriteni,
mint arra merGlegesen, ezzel csdkkentjik a kdros alakvaltozasok kockazatat.

A technoldgiai nyildsok elhelyezése és méretei

A nyildsok helyének megvalasztasa alapvetéen meghatdrozza a horganyozhatésagot. Mivel a
tlizihorganyzasi technoldgianal az acélszerkezeteknek nemcsak a kiils6, hanem a belsé feliiletét is
bevonjak, ezért a belsé részeken is hibamentesnek (légzsakmentesnek) kell lenni a fémrétegnek.
Ugyanakkor a kezel6 folyadékok és a horgany sem maradhat benn a munkadarab belsejében (12.
abra). A technoldgiai nyildsok méretei szintén jelent6s befolyast gyakorolnak a termékek mindségére,

« sz

A technoldgiai nyildsok méreteinek befolydsa

Minél kevesebb id6t tolt egy termék a horganyolvadék felszine alatt, dltaldban annal tetszet6sebb és
gazdasagosabb lesz a képz6d6 horganybevonat. A technoldgiai nyildsok méreteinek megvalasztasaval
is arra kell torekedni, hogy az acélszerkezeti darabot a lehet6 legrovidebb id6 alatt el lehessen
meriteni a fémfirdGben, és onnan a lehet6ség szerinti leggyorsabb ki is lehessen emelni. Ezt a kett6s
célt szolgalja a nyildasok méreteinek helyes megvalasztasa. A gyakorlati tapasztalatok alapjan legaldbb
sziikségesnek tartott méreteket és lyuk darabszamokat a 2. tablazat mutatja.
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; . e e Legkisebb sziikséges darabszam és minimalis
Zartszelvény atmérék (mm) a2 2
lyukatmérdék (mm)
! Négyszogszelvény Téglalap 1 5 4
szelvény
> 15 15 20x10 8
20 20 30x15 10
30 30 40x20 12 10
40 40 50x30 14 12
50 50 60x40 16 12 10
60 60 80x40 20 12 10
80 80 100x10 20 16 12
100 100 120x80 25 20 12
120 120 160x80 30 25 20
160 160 200x120 40 25 20
200 200 260x140 50 30 25

2. tdblazat: Technoldgiai nyildsok minimdlisan sziikséges darabszama és méretei

Altalanossagban elmondhatd, hogy minél nagyobbak a technoldgiai nyilasok, tlizihorganyzas
szempontjabdl annal kedvez6bb az adott termék.

Kiilon6sen nagyméretli acélszerkezetek tlizihorganyzasahoz
kapcsolodo észrevételek, tanacsok

A technoldgia szempontjdbdl a kiléndsen nagyméretld acélszerkezetek fogalomkorébe, a
tovabbiakban a 8-10 m-nél hosszabb, és zommel 20-25 mm-nél vastagabb acélalapanyagokbdl
készitett, nagytomegli acélszerkezeteket soroljuk. Ezeknek a daraboknak — a technoldgia
szempontjabdl - sajatsagos tulajdonsdgai vannak. Ezek pedig a kovetkez6k:

- Feliletik oxidmentesitéséhez hosszabb pacoldsi idére van sziikség.

- Nagy méreteik és anyagtomegiik miatt a horganyolvadékba a szokasosnadl lassabban térténik

a bemeritésiik.

- Hosszabb id6 sziikséges ahhoz, hogy atvegyék a fémolvadék hémérsékletét.

- Kiemelésik utan lassabban h(ilnek le.

- Horganybevonataik sokkal vastagabbak az dtlagosnal, sokszor sziirkék, vagy sziirke foltosak.
A felsorolt tulajdonsagokat részben az acélszerkezetek tervez8inek, részben pedig a horganyzéknak
bizonyos mértékig befolyasolni lehet.

Melegen hengerelt termékek feliileteinek oxidmentesitése

A melegen hengerelt lemezek, huzott-hengerelt radtermékek felliletén a legtobb esetben hengerlési
reve és/vagy rozsdafoltok taldlhatdk (13. dbra). Ezek a legtobb esetben semmiféle gondot nem
jelentenek a tlzihorganyzé lizemeknek, csupdn némileg megnovelik az oxidmentesités id6tartamat.
Kilonosen vastag acélanyagoknal idénként viszont el6fordul, hogy a fellletiikon behengerelt reve
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fészkeket, feliileti zarvanyokat, réteges anyaghibdkat, stb. mutatd acélszerkezetek keriilnek a
tlizihorganyzdba, ezek pedig horganyzasi hibakhoz vezetnek (14 — 15. kép).

13. dbra: Revés feliilet 14-15.dbra: Hibds feliilet horganyzds eltt és utdn

A képen lathatd hibakat a tlzihorganyzd nem tudja kiklszobolni, ezért hianyos lesz az acélszerkezet
véd6bevonata. MegelGzésiik érdekében az acélszerkezetek gyartdinak két lehetéség adodik. ElIGszor
is alapanyag beszerzéseiknél megfelel6 beszerzési forrast vdlasszanak ki, mert az utdlagos
javitgatasok mind-mind tobbletkoltséggel és teljesitési kockazatokkal jarnak. Masik lehet6ség, hogy a
feltleti hibaval rendelkez6 alapanyagokat gyartas el6tt, vagy a készterméken — még a horganyzdba
szallitas el6tt - megtisztitjdk, azaz kikoszorulik, vagy szemcse(homok)szorassal eltavolitjak a hibas
anyagrészeket.

Azt viszont meg kell jegyezniink, hogy az utélagosan feldurvitott (pl. szemcseszort) fellileteken a
szokdsosnal akar 15-20 %-kal is vastagabb horganybevonat alakul ki, de a horganyréteg megjelenése
homogén, egyenletesen érdes lesz (16-17. abra).

17. dbra: Szort feliilet horganyzds elétt 16. dbra: Szort feliilet horganyzds utdn

Mit tehet a tervezd és gydrto a horganyzasi idé leréviditéséért?

A darabokon kialakulé horganyréteg vastagsdga altaldban aranyosan valtozik a horganyzasi id6
hosszdval, pontosabban a darabnak az olvadékban tartézkodas idStartamaval. A bevonat
vastagsaganak csokkentése a legtobb esetben kivanatos, fontos gazdasagi érdek. Ennek oka, hogy a

horganyoztatd Ugyfelek altaldban a horganyzott tomeg utdn fizetnek, tovdbba a szabvanyban elGirt
minimalis rétegvastagsagok elérése garantalja a megfelel6 korréziévédelmet. Tehat egy szabvanynak
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megfelel6en bevont termék meg fog felelni a megrendelé elGirdasainak, ugyanakkor az
egységkoltségek csokkentése a gyartd elemi érdeke.
Egy horganyréteg vastagsdga alapvet6en filigg a horganyolvadékban kialakulé 6tvozet-réteg
vastagsagatol, ez pedig 6sszefliggésben van a bemeritési id6vel. Az acélszerkezetek tervezGinek és
gyartéinak arra kell térekedni, hogy elGsegitsék a minél révidebb horganyzdsi idGtartam elérését.
Redlis lehetGségeik:

- Megfelel6 helyre elhelyezett technoldgiai nyilasok.

- Lehet6ség szerint, minél nagyobb méret(i technoldgiai nyilasok.
Ez azt jelenti, hogy a kivdnatos pontban elhelyezett technoldgiai furatnal — bemeritéskor — azonnal
megkezdddik a folyékony horgany bedmlése a zart térbe. A horgany bedmlés, majd kilrilés
sebessége annal nagyobb, minél nagyobb a nyilasok 0sszes keresztmetszete (18-19. 4brak).

18. dbra: Helyes kilevegb6z6 nyildsok 19. dbra: Teljesen nyitott szerkezet

(optimdlis megoldds) (optimdlis beémlé és kifolyd nyilds)

Az abrak szerinti megoldasokkal jelent6ésen le lehet roviditeni a horganyzasi idét (20-30%-kal), igy
csokken a horganyréteg vastagsaga is.

Fényesebb, esztétikusabb bevonatok

A horganyzokddbdl torténd kiemelést kovetéen — amig a termék el nem éri a kb. 200 °C-os
hémérsékletet — a rarakddott horganybevonat folyton valtozik, maradék termodiffuzid zajlik le
benne. Minél tovdbb tart ez a folyamat, annal nagyobb hdnyadaban alakul at a legfelsG tiszta
cinkréteg vas-horgany 6tvozetté. Ez az esetek legnagyobb részében nemkivanatos jelenség. A vastag
anyagokbdl gyartott acélszerkezetek esetében a horganyzé lizem h(tési technolégidja nyujthat
megoldast, mig a zart terekkel rendelkez6 acélszerkezeteknél, optimalis konstrukcidval lehet
csokkenteni az atalakulas id6tartamat (itt jegyezziik meg, hogy a legfontosabb eszk6z az optimalis
acélmindség megvalasztasa — MSZ EN ISO 14713-2:20009 szerint).

Minél nagyobb méretliek a technoldgiai nyildsok, annal gyorsabban kihllnek az acélszerkezeti elem
belsd terei, tehat a nagyobb nyildsok nemcsak vékonyabb bevonatokat eredményeznek, hanem azok
esztétikusabbak is lesznek.
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Kézikonyv acélszerkezetek tervezéséhez és gyartasahoz

A Magyar T(zihorganyzok Szervezete — TUZIHORGANYZOTT
ACELSZERKEZETEK cimmel - 2013. decemberében jelentette
meg legljabb kiadvanyat, mely korlatozott szdmban még
néhany példanyben elérhet§ az egyesuletnél. Ezzel, az A/5
TUZIHORGANYZOTT méret(i, keményfedeles kézikényvvel sok szakember szamara
ACELSZERKEZETEK kivan segitséget nyujtani a szervezet. A kdnyv 72 oldalon, 19 db
tablazattal és 61 db szines képpel mutatja be azokat a
tudnivaldkat, melyet a tlizihorganyzott acélszerkezetek
tervezésével és gyartasaval foglalkozd valamennyi
szakembernek fontos tudni, de nagy haszonnal forgathatjik
maguknak a tlzihorganyzo Gizemeknek a szakemberei is, illetve
valamennyi érdekl6dé.

A gyakorlatban alkalmazdkon kivil ajanljuk a kézikonyvet a
felsGoktatasi intézményekben tanuld hallgatésag szamara is,
ugyanis munkajuk sordan nem nélkulozhetik majd a korszer(,
By | tlizihorganyzott  acélszerkezetek  kialakitdsara  vonatkozd
uzihorgany K meg

tachnologial kialakitésahor legfontosabb tudnivaldkat. A kisméret(i konyv téritésmentesen
megrendelhet6 a Magyar T(zihorganyzék Szervezeténél

(www.hhga.hu), és valamennyi tagvallalatanal.
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A helyes tervezés és gyartas alapvet6en meghatarozza a
tGzihorganyozott termék felhasznalhatosagat

A nagyméret( acélszerkezetek konstrukcios kialakitdsa alapvetéen meghatdrozza a szerkezet horganyzas utani
minGségét. A helyesen elhelyezett és megfelel6 méreti technoldgia nyildasok dontd jelentéségliek. A jol
kivitelezett hegesztési varratok minGségét a tlizihorgany bevonat kiemeli, a rosszakét megjeleniti.

A megfelel6 minéségli hegesztések kivitelezése
alapvetéen meghatdrozza a darab mindségét.

A zdrtszelvények teljes kinyitdsa gyors bemeritést és
olcsobb, szebb horganybevonatokat tesz lehetdveé.

Bonyolult alaku szerkezeteknél kiilonésen fontosak a
helyes technoldgiai nyildsok.

{

Gerinclemezes tartdk Gtletes megolddsa a technoldgiai
nyildsok kialakitdsdhoz.
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A tozsdei horganyar alakulasa 2014.05.- 2014.10.
honapokban

A megadott arak a londoni fémt6zsde (LME: London Metal Exchange) nagytisztasagu (SHG Zinc) havi eladasi
arait mutatjak.
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