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Tisztelt Olvaséink!

A tilzihorganyzott terméReR, minbsége a bevonat hiba- és a munRadarab deformdcié mentességében mérhets. A bevonat
fhibamentességének fogalomRgrébe tartozik az is, hogy a védd fémréteg megfelelben tapadjon a vasalapra. Ezt a technoldgia
yautomatikRusan” biztositja, azaz Rialakul a bevonat megfelel§ a tapaddsa is. A ritkdn dthatd bevonat sériiléseR, — szinte minden
esetben — a terméRet ért drasstikus mechanikai igénybevételeR, RovetRezményei (vitkdn lehet alapanyag, vagy horganyzds
technoldgiai probléma).

Az eljards eqy univerzdlis védelmi megoldds, mellyel sokféle modon gydrtott acél-és vas alapanyagii terméRet lehet védeni a
Rorrézidval szemben. SoR, esetben Kiilonféle médon elGdllitott alRatrészeRbSl Gsszehegesztett darabok, érkeznek, bevondsra.
Ilyenek, lehetnek példdul az acélontvényeRRel felszerelt hidegen hajlitott zdrtszelvények, vagy éppen melegen hengerelt lemezeRre
hegesztett acélontvényeR, Esetenként elSfordul, hogy nagyobb darabszdmba érkeznek, tiizihorganyzdsra. fehér-vagy
sziirkeontvények, Az ontési technoldgidval Részitett alapanyagoRnak, Kiilonds specialitdsa, hogy feliiletiik az dntés
maradvdnyaitdl szennyezett lefiet, ezért iigyelni Rell arra, hoqy ezeRet még horganydra torténd beszdllitdsuk, elSit el Rell
tdvolitani.

A kivdloan bevont terméReR esetében is sziikséges lehet a munRadaraboR feliiletének horganyzdst Rgvets utoRezelése, Rikészitése.
Ez a horganyzdsi technologidbol adodo feladata a tiizihorganyzd iizemeRneR, (EN 1SO 1461:2009). Kivételes eseteRben a
megrendel8R is vdllalRozhatnak rd, amennyiben elegendd szakmai ismereteRRel rendelkeznek, Ibyenkor a horganyzdshoz torténd
SelfiiggesztéseR, nyomait, a maradéR, fémcseppeket, esetleg salak, maradvdnyoRat sziikséges eltdvolitani, esetenként a
horganyhidnyos részeRet Ri Rell javitani. Ajdnljuk, hogy csak megfelel§ felRésziiltségii szakemberek, végezzéR, a mifveleteket,
melyhez a bevond iizemeR szivesen nyijtanak szakmai segitséget.

Lapunk mostani szdmdban a fent felsorolt gyakorlati kérdéseRkel foglalkozunk és tandcsokat adunk a termékeR tervezéséhez,
gydridshoz és teljes RiRészitéséhez egyardnt.
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Magyar Tiizihorganyzok Szervezete

Szakmai Bizottsdga

FIGYELEM: A lapban kozolt informacidkat — az alabb kozolt korlatozasokkal - minden olvasé sajat elhatarozasa szerint hasznalhatja fel, az ebbdl eredd esetleges
kérokért a kiadé nem vallal semmiféle felel6sséget. A folydiratban kozolt cikkek, fényképek és abrak mas kiadvanyban, nyomatott és elektronikus termékben
torténd felhasznélasa, vagy barmilyen mddon torténd publikaldsa, kozlése csak a Magyar T(zihorganyzdk Szervezete irasos engedélyével torténhet.
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Ontvények tiizihorganyozhatdsaga

Az acélontvények — tekintettel anyaguk kémiai 6sszetételére — ugyanugy tlizihorganyozhatdk, mint a
hengerelt aruk (pl. EN ISO 10025:2005). Vasontvények koziil a sziirke-és temperdntvények egyarant
bevonhatdk (EN ISO 14713:2009), azonban figyelembe kell venni azt, hogy feliiletiikon a szokasosnal
vastagabb, esetleg sziirke horganyrétegek alakulnak ki. A réteg vastagsdga els6sorban az 6tvények
kémiai Osszetételétdl fligg, masodsorban feliiletiik érdessége is befolyasolja a rétegvastagsagot (t.i.
érdesebb fellleten vastagabb lesz a horganyréteg). Az Ontési technoldgiaval gyartott
munkadarabokndl azonban nem a rétegvastagsag jelenti a f6 kockazatot, hanem feliiletiik nem kellé
tisztasdga. Az oOntési eljardasok eredményeképpen a darabok felszinén technolédgiai maradvanyok
lehetnek (pl. 6ntvényhomok, zarvanyok, grafitszennyez6dés, stb.). A tlizihorganyzasi eljaras felilet
el6készitése folyadékokban torténik, ahol az elGkezel§ szerek (zsirtalanitd, pacold) sokszor nem
képesek leoldani az o©ntényeken levé Ontési maradvanyokat, emiatt horganyzasi hibak
keletkezhetnek (1. dbra).

1. dbra: Aprébb horganyhidnyok és 2. dbra: Homokszort étvényfeliilet

szennyezdbdések az éntvény feliiletén még horganyzds elétt

A horganyzas egyrészt befolyasolhatja a munkadarab anyaganak szerkezetét is, mert horganyréteg
kb. 450°C hémérséklet(i fémolvadékban képz&dik. Masrészt a viszonylag jelentds mérték( hétagulds-
0sszehuzédas miatt, tovabbi belsé fesziiltséget indukdlhat a darab szerkezetében. Ez adltaldban nem
jelent semmiféle problémat, am néhany esetben mégis gondolni kell ezekre a kockazatokra is.

Az Ontvények fellileti min6ségével kapcsolatos kbvetelmények

Szinte valamennyi tlizihorganyzo izem lehetdsége csak olyan fellleti szennyez6déseket enged meg,
amely a zsirtalanitas (sésav foszforsavas, vagy lugos oldatban max. 15-20 perc), vagy a pacolédas
id6tartama alatt (sdsav vizes oldatdban - max. 120-180 perc) tokéletesen leoldddik a munkadarab
fellletérél. Mivel az ontés soran az ontvények feliiletébe ,belesilt” formahomok maradvanyok,
zarvanyok, grafitszennyezddések, temperszén maradvanyok és egyéb mas zavard anyagok lehetnek,
ezért ezeket még a horganyzéba tortén6 beszallitds elétt le kell tisztitani. Modja lehet
homokszérassal (2. abra), forgédobos koptatdssal, elektrolitikus zsirtalanitassal, vagy bonyolultabb
darabok esetén fluorsavas pdcoldssal. Ezekre a technikdkra a tlzihorganyzé lizemek altaldban
nincsenek felkésziilve, igy a tisztitdst a gyarténak magdnak kell megoldani. Amennyiben a termék
felltlete kellGen tiszta, megfelel6 horganybevonat képz6dik (3-4. abrak).
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3.-4. dbra: Egyenletes horganyréteg az éntvények feliiletén

Egyuttal megjegyezzilk azt is, hogy érdesebb feliileteken 4altaldban 15-30%-kal vastagabb
horganyrétegek alakulnak ki, melyekkel szdmolni kell a munkadarab tervezésénél, illetve a
horganyzdasi koltségeknél.

Tovabbi problémakat jelent, ha az ontvények felliletében zarvanyok, pérusok vannak, melyek sok
esetben jellemzik az 6ntott darabokat, ezek szintén bevonat hibakhoz vezetnek, melyeket a korabban
emlitett technikdkkal lehet eltavolitani.

Az 6ntvény alapanyagdnak kémiai 6sszetétele

Acélontvények tekintetében is a horganybevonat legfontosabb jellemzGit (vastagsadg, szinezet)
leginkdbb kémiai 6sszetételiik hatdrozza meg. Erre vonatkozdan az EN I1SO 14713-2:2009 szabvany ad
részletes informacidkat. Az acélminGségekkel mar tébb lapszamunkban is foglalkoztunk. Acél
alapanyag rendelésnél, a szabvdnyban foglaltaknak megfelel6en kell megjeldlni az acél kémiai
Osszetételét a sziikséges és lehetGség szerinti szilicium (Si) és foszfor (P) korlatokkal egyiitt. Ezek
figyelembevétele mellett a melegen és hidegen hengerelt termékekkel megegyezé tulajdonsagu
fémrétegekre lehet szamitani.

A vasontvények kozul a szirke (lemezgrafitos), a gombgrafitos Ontottvasak egyarant
tlizihorganyozhatdk. Mivel széntartalmuk 2% feletti, szamolni kell azzal, hogy feliletikon sziirke,
érdesebb és vastag horganyréteg alakul ki. Temperontvények (fekete, fehér, perlites)
tlizihorganyzdsa. — amennyiben feliletiik megfelelén tiszta — problémamentes. A fehér
temperontvény szerkezete kevesebb szenet tartalmaz, ugyanakkor feliiletiikon levd grafitszennyezést
el kell tavolitani. Tapasztalatok szerint a fehér temperontvényeknél gazdasagosabb és szebb
horganybevonatok varhatok.

Ontvények alakja és méretei

A technoldgidbdl addddan mar az ontvények tervezésénél van néhdny ajanlds, melyeket célszerl
megfogadni. A darabok alakjanak meghatarozasanal célszer( kell6 alapossaggal eljarni. Kisméretd,
tomor keresztmetszet(i és egyszer( formaju darabok esetében — amennyiben feliiletiik minésége

megfelel6 — nincs semmiféle horganyzasi probléma. Nagyméret(i (5-6 kg/db feletti) dntvényeknél
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torekedni kell arra, hogy profilvastagsaguk egyenletes legyen, minél nagyobb radiuszokat
alkalmazzanak, bedntott azonosité jelzések legyenek, keriljék az éles sarkokat és nagy mélyedéseket,
illetve egyéb fesziiltséggy(ljté helyeket. Ezek fontos intézkedések a repedésveszély elkerilése

érdekében.

T.1. ATUZIHORGANYZO OLVADEK MAGAS HOMERSEKLETE (KB. 445-455 °C) A BEMERITETT MUNKADARAB FELULETI RETEGE| ES A MEG
ALACSONYABB HOMERSEKLETU BELSO ANYAGRESZEK, ILLETVE A MAR ELMERULT ES MEG A FELSZIN FELETT LEVOK KOzOTT A
TERFOGATVALTOZASBOL ADODO ANYAGSZERKEZETI FESZULTSEGEK JONNEK LETRE. A LAGYACEL LINEARIS HOTAGULASI EGYUTTHATOIA

(0,012 mm/m-°C).

A tiizihorgany bevonatok tapadasarol

A tlizihorgany bevonat kialakuldsa termodiffizid Utjan jon létre. llyenkor a szildrd (vas) és a folyékony
fazis (horganyolvadék) hataran kétiranyu diffuzié zajlik, mely soran a munkadarab feliletérél kiinduld
vas-atomok a horganyolvadék iranydba, mig a horgany-atomok a vas fellilete irdanyaba haladnak. A
horganyzdsi folyamat eredményeképpen a vas fellileti rétege Iényegében cinkkel telitett
vaskristalyokbdl all, ezt nevezziik alfa-fazisnak (a), felette alakulnak ki sorban a gamma (g), a delta-1
(61), zéta (&) vas-horgany 6tvozet fazisok. Kiemeléskor még ezekre rakddik ra egy tiszta horganyfilm.
Az egyes rétegek kohézidos kapcsolattal - kdtédnek egymashoz. Amennyiben ott, ahol
olvadék/vasfeliilet hatdra nem kellGen tiszta (pl. oxid-, szénvegyiilet-, stb. maradvanyok vannak),
nem, vagy nem mindehol jatszddnak le az emlitett diffuziés folyamatok és hibdk lehetnek.
Amennyiben viszont akaddlytalanul folynak a fenti reakcidk, felépll a bevonat, mely kémiai
kapcsolatokkal kotédik a fémalaphoz. Ebb6l addddan tapadasa kitling, acélszerkezetek esetében nem
sziikséges semmiféle tapadasi vizsgalatot elvégezni.

Az acélszerkezeten kialakitott horganyréteg rendeltetése a korrdzié elleni védelem. A szerkezetet éré
erds mechanikai igénybevételek nem szokdsos és nem rendeltetésszerl hatdsok. Az acélszerkezeti
tlizihorganyzassal kialakitott fémrétegek tapadasi szilardsdga ugyan 2-3-szorosa a hagyomdnyos
festékrétegekének, ennek ellenére a horganyzott darabok utdlagos felhasznalasakor el6fordulhatnak
olyan igénybevételek (pl. szerelésnél, rakoddasnal, sweep-szdrasnal), amikor a védéréteg erés
mechanikai igénybevételnek van kitéve és lokalis levalasok kovetkezhetnek be (5. abra). Az ilyen
esetekben a bevonat altaldban nem levalik, hanem egy rétegkozi ,szétvalds” jon létre. Legtobbszor a
zéta (legkllsG otvozet-réteg) és a tiszta horganyréteg (éta) kozott, vagy a zéta és a delta-1 réteg
kozott torténnek az elvaldsok, alattuk tovabbi kb. 20-40 um bevonat marad, mely vas-horgany
Otvozetbdl all.
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5. dbra: Mechanikai behatds miatt 6. dbra: Nem megfelel6 szemcseszordsi
szétvdlt horganybevonat technika miatt szétvdlt

A horganybevonat nem homogén szerkezet(i. A difflziés és az azt koveté lehdlési folyamat
jellemzGitél flugg6en a véddrétegen belll inhomogenitasok, kisebb-nagyobb mikro-repedések,
lyukacsok alakulnak ki. Ilyen helyeken johetnek létre leginkdbb a mechanikai igénybevételek miatti
szétvalasok. A horganyzott feliiletekre gyakran hordanak fel egy ujabb festékréteget (duplex-eljaras).
Ilyenkor szokdsosan alkalmazott mddszer az Un. sweep-szérds (konnyl szemcseszéras). Amennyiben
rosszul allitjdk be a szorasi technoldgiat (szérdsi szég, szemcsetipus, szordsi nyomas), szétvalas
kovetkezhet be a horganybevonatban. llyenkor a legkiilsé cink réteg (éta-fazis) és az alatta levé zéta-
réteg kotott, vagy a zéta és delta; rétegek kozott jonnek létre szétvalasok (6. dbra).

Itt kell megemliteniink a folytatdlagos technoldgidval tiizihorganyzott lemezeket, melyek esetében a
lemeztablak, tekercsek — a bevondst kévetben feldolgozva — még erés mechanikai hatasoknak vannak
kitéve (itt viszont mar rendeltetés szerinti a mechanikai igénybevétel). Példaul a lemezeket préselik,
vagy hajlitjdk (pl. autdipari, épitSipari termékeknél). A lemezhorganyzasi technoldgiakkal kialakitott
horganyréteg szerkezete jelentGsen eltér az acélszerkezeteken Ilétrejott horganyrétegek
struktarajatdl, itt alig kimutathaté, nagyon vékony otvozet-rétegek és zémmel tiszta cink alkotja a
védéfilmet. EbbGl adédodan kivald az alakithatdsaguk és a tapadasuk. Hasonlé példa a tlizihorganyzott
kiviteli huzalok is, melyek kifejezetten igénylik a kivalé bevonat hajlithatésagot anélkiil, hogy a

7

védéréteg kiilonosebben kdrosodna.

Osszefoglalasul elmondhatd, hogy az acélszerkezetek feliiletére felvitt téizihorgany rétegek tapadasa
messzemenden és tobbszordsen kielégiti a korrézids hatdsok elviseléséhez sziikséges mértéket,
jelent6sen meghaladja a festékbevonatokét. Ez a kivalé tulajdonsdg maganak a fémréteg
kialakuldsanak mechanizmusabol szarmazik. Mivel az acélszerkezetek fellletére felvitt
horganyrétegnek a korrézio elleni védelem a rendeltetése, ezért semmiféle tapadasi vizsgalat nem
sziikséges az ellen6rzéséhez (MSZ EN ISO 1461:2009), mert garantdltan megfelel6 tapadassal
rendelkeznek. Amennyiben az acélszerkezet mar tervezetten er6s mechanikai igénybevételnek lesz
kitéve, a horganyzasra keril6 acélszerkezet acélminGségérél és a vizsgalati mddszerr6l meg kell
allapodni a tlizihorganyzé vallalattal.
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Tlzihorganyzott termékek javitasa, utdkezelése

A tlzihorganyzds folyékony fémben torténik, emiatt a munkadarabok fellletén kisebb
egyenetlenségek, hibdk, vagy felileti szennyez6dések lehetnek. Mivel a horganyréteg rendeltetése
korrézid elleni védelem, ezért megitélésiink szerint azok a hianyossagok jelentésebbek, melyek
esetében a védGréteg folytonossaga megszakad, és ezzel csokkenti a védelem értékét. A szabvany
(MSZ EN 1SO 1461:2009) is ennek szellemében értékeli az egyes hibahelyek jellegét. Cikkink 7.
adbrajan felsoroljuk a legfontosabb hibdkat és okait, illetve megsziintetésik lehet6ségeit. A
tlzihorganyzott termékeken keletkezett karos deformacidk (hé okozta vetemedések, repedések)
altaldban mar nem javithatok, ezekkel egy masik irdsunkban kivanunk foglalkozni, most csak a

javithato, feliileti hibakat emlitjik meg.

Hiba megnevezése Keletkezésének oka legtobbszor Megsziintetésének
lehetdségei

felUlettisztitas és a bevonat

Bevonat folytonossagi hianyok Felfliggeszt6 anyagok, eszk6zok,

készllékek nyoma, festékes, ragasztos, stb.
felilet, nem megfelelé acélmindség, rossz
hegesztési eljaras, rossz konstrukcid

potlasa*, vagy a termék
Ujrahorganyzasa**

Salakos horganybevonat

Horganyzési technoldgiai hiba

Letisztitas*

Szétvalt (levalt) horganybevonat

Acélmindség probléma, tulzottan erds
mechanikai igé nybevétel

Bevonat potlasa*

Fehérrozsdas bevonat

Helytelen tarolasi korilmények

Helyes tarolas, vagy passzivalas,
illetve a korrézids réteg letisztitasa

HG6 okozta termék deformaciok

Helytelen acélszerkezeti konstrukcid

Nem lehet javitani, csak megel6zni
(helyes tervezés)

Szemcsés horganyzott feliilet Acélhengerlési hiba, vagy horganyzasi Letisztitas
technoldgiai hiba

Eles horganycsticsok, kiemelkedések, | Horganyzési technoldgiai hiba Letisztitas

horganymegfolydsok a bevonaton

Horganymaradvanyok a Helytelen konstrukcio Kiolvasztas

terméksarkokban
*Javitds az MSZ EN 1SO 1461:2009 szerint, leggyakrabban hidegen torténd festéssel végzik.
**Csak az MSZ EN ISO 1461:2009 szerinti indokolt esetben; illetve a partnerek egymas kozotti megallapodasa szerint torténik.

7. abra: Acélszerkezeteken kialakitott tlzihorgany bevonatok gyakoribb hibdi

A bevonat folytonossagi hibak megitélésekor, javitasakor minden esetben (amennyiben ettél eltérd
megallapodds nincs), a MSZ EN ISO 1461:2009 szabvany elGirdsait kell szem el6tt tartani.

Folytonossdgi hibdk megsziintetése, a levadlt bevonat javitdsdnak mdveletei

Alapvet6 elGiras, hogy a horganybevonat folytonossagat ugy kell helyredllitani, hogy a potolt
rétegvastagsag feleljen meg a szabvany elGirdsainak (min. 100 um), illetve a potolt réteg (pl. festék)
megfelel6en tapadjon a horganyalaphoz (amennyiben errél nincs mas megallapodas). Ennek
érdekében a kdvetkezé miveleti sorrendet kell betartani:

1. A bevonathianyos felilet letisztitdsa, minden laza, nem k6t8d6 rész eltavolitasa egészen a fémes
részig (fémtiszta felllet eléréséig). Ez a miivelet oxid-és egyéb szennyezddéstdl, elvald
bevonatrésztdl tortén6 mentesitést, illetve zsirtalanitast is jelent.

A megtisztitott fellilet portalanitasa.

A véddréteg felhordasa.

Réteg szdradasa.

LA o

A rétegvastagsag ellenGrzése.
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A fenti m(veleti sort feltétlenil be kell tartani, ellenkez6 esetben csékken a javitas minéségének
értéke.

Feliileten levé horganyzdi salakok eltavolitdsanak mdveletei

Az ilyen szennyez6dések eltavolitasa altaldaban a horganyzom( feladata (amennyiben a felek masban
nem allapodtak meg). A salakok agressziv anyagokat tartalmaznak, melyek — f6leg nedvesség
jelenlétében — karositjak, egyben elszinezik a horganyréteget (8. abra).

8. dbra: Horganyzoi salakok a

feliileten 9. dbra: Enyhe fehérrozsda

Ezért maradéktalanul el kell tavolitani 6ket a horganyzott termékek feliiletérél. Helyes és egyben
ajanlott miveleti sorrend:

1. Asalakok nagy részének eltdvolitasa a fellletrél spatulaval.

2. Asalakok helyének teljes tisztitasa kefézéssel (erés szalu kefével), amig tokéletesen tiszta
horganyfeliiletet nem nyeriink.

3. Ajavitott fellilet portalanitdsa.

4. A fellletek el6irds szerinti javitasa festékkel (amennyiben szlikséges).

Fehérrozsda eltavolitdsanak mdveletei

A fehérrozsda a frissen tlizihorganyzott termékek feliiletén — a nedvesség hatdsara — kialakuld
korrézids terméke (9. dbra) a cinknek (zommel cink-hidroxid). A korrdzids termék fehér szind,
megszaradva porszer(i. Normal esetben a cinkpatina (bazisos cink-karbonatok) képzédésének egy
természetes megel6z6 korrdzids allapota (kdzbensé 1épcsd), melynek nagy része atalakul
cinkpatindva. Ennek alapfeltétele, hogy a nedvesség utan a horganyfeliilet le tudjon szaradni és a
leveg6 szén-dioxid tartalma segitségével at tudjon alakulni karbonatokka. Amennyiben a
termékfeliilet minden nedvességhatds utan szabad levegén Gjra és Ujra meg tud szdradni, ez csak
atmeneti elszinez6dést jelent és kialakul a cinkpatina. Sulyos esetben (amennyiben a
horganyfeliletet folyamatosan nedvesség éri) gyorsan karositja, korrodalja a bevonatot (féleg a lagy
vizek kritikusak). Ezt helyes taroldssal (folyadék lefolyas és a fellletek szell6zésének biztositdsa), a
nedvesség kizardsaval lehet megakaddlyozni. Amennyiben a horganybevonaton a cinkpatina mar
kialakult, nem kell szdmolni a fehérrozsdasoddassal.
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A fehérrozsda eltdvolitdsanak lehet6ségei:

e Enyhe fehérrozsda esetén erGs miianyag szalu kefével kefézni, majd b6 vizzel le kell 6bliteni a
fellletet és ezt kovetben szaradni kell hagyni.

e Kb6zepes és erls fehérrozsda esetén, erre alkalmas vegyszerek felhorddsaval, majd b6 vizes
lemosasaval le kell tisztitani a korrodalodott fellletet, ezutan szaradni kell hagyni.
Amennyiben a bevonat vastagsaga a szabvanyos érték ala esett, festékréteg felhordasaval ki
kell javitani.

e Hdzilag elédllithatd tisztitoszer példdul: erGs fehérrozsda esetére egy pasztaszerd anyag,
mely 100 sulyrész polir-kréta és 20-40 sulyrész 10%-os natrium-hidroxid oldatabdl all. Gyenge
fehérrozsddsodas esetére borkGsav és ammadnium-karbonat gyenge vizes oldata. Mindkét
esetben a fellletet meg kell dorzsdlni az anyagokkal, és a kezelést kovetben alapos vizes
Oblités és leszaritds szlikséges. Gyarilag el6allitott készitmények is vannak, melyekrdl a
horganyzd lizemek tudnak tdjékoztatdst adni. Megjegyezziik azonban, hogy amennyiben a
fellileten mar erésebb korrdzids nyomok voltak, azt nyomtalanul nem lehet eltlintetni, csak
csOkkenteni lehet az elszinez6dés mértékét.

Szemcsés feliilet javitdsa, éles csucsok eltavolitdsanak szabdlyai

Az ilyen fellleti hibak eltdvolitdsa csak kézi, vagy gépi csiszoldssal lehetséges. A kézi csiszolas
torténhet csiszoldvaszonnal, reszelGvel, mig a gépi csiszolas finom csiszoldkoronggal. A miveletek
végrehajtasa soran az aldbbiakra kell Ggyelni:

* Acsiszoléeszkdzt mindig a csiszolandé felllettel parhuzamosan mozgassuk.

e Gépi csiszolast gobe fellileten — lehetdség szerint - ne alkalmazzunk, mert kdnnyen megsériil
a teljes bevonat. A csiszolast legfeljebb a kdrnyezd bevonat sikjdig végezziik, de jobb, ha 1-2
mm-rel a kdrnyez6 bevonat felett marad a lecsiszolt rész magassaga (10. dbra).

* Amennyiben — gépi csiszolasnal — mégis szikraképzddés van (ez a vas csiszolasanak jele), ott a
bevonat szlikséges vastagsagat helyre kell allitani.

* Csiszolast kovet6en —amennyiben a védGréteg vastagsaga eléri az elGirt értékeket — nem kell
javitofestést alkalmazni. A rosszul megvalasztott festék elszinezi a horganybevonatot (11.

abra).

10. dbra: Lecsiszolt feliiletet nem 11. dbra: Helyteleniil javitott horganyzott feliilet
kell festetni
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Megfolydsok, felesleges horganyréteg eltavolitdsanak miveletei

A horganyfeliileten maradt erés felvastagoddasokat kézi-vagy gépi erével lehet eltavolitani. Kézzel
végzett m(iveletek estében durva reszelével (dnreszel6vel) kell lenagyolni a kiemelkedést, majd
finomabb csiszolast kell rajta végezni. A géppel torténé csiszolasnal finom csiszolékorongot kell
hasznalni. Egyes esetekben el6fordulhat, hogy a nagyon vastag horganymegfolydst, vagy sarkokban
maradt horganyt gdzlanggal dvatosan lehet eltavolitani. llyenkor Ggyelni kell arra, hogy a horgany ne
gyulladjon meg, csak leolvadjon. A megolvadt részt (a cink 419 °C-on olvad), h6all6 anyaggal le lehet
torolni a fellletrdl. A leolvasztott felliletet finom csiszoldssal lehet esztétikusabba tenni.

Amennyiben a horganybevonat barmilyen okbdl megsériil, vastagsagat szabalyos javitéfestéssel
sziikséges potolni.

mtsz-szb

Kézikonyv acélszerkezetek tervezéséhez és gyartasahoz

A Magyar Tizihorganyzdk Szervezete — TUZIHORGANYZOTT
ACELSZERKEZETEK cimmel - 2013. decemberében jelentette
meg legujabb kiadvanyadt, mely korlatozott szamban még
it néhany példanyben elérhet6 az egyesiletnél. Ezzel, az A/5
TUZIHORGANYZOTT méretli, keményfedeles kézikonyvvel sok szakember szamdra
ACELSZERKEZETEK kivan segitséget nyujtani a szervezet. A konyv 72 oldalon, 19 db
tablazattal és 61 db szines képpel mutatja be azokat a
tudnivalékat, melyet a tlzihorganyzott acélszerkezetek
tervezésével és gyartasaval foglalkozé valamennyi
szakembernek fontos tudni, de nagy haszonnal forgathatjak
maguknak a tlzihorganyzé lizemeknek a szakemberei is, illetve
valamennyi érdekl6dé.

A gyakorlatban alkalmazékon kiviil ajanljuk a kézikdnyvet a
felsGoktatasi intézményekben tanulé hallgatdésag szamara is,
ugyanis munkdjuk sordn nem nélkiilozhetik majd a korszerd,
tlzihorganyzott acélszerkezetek  kialakitdsdra  vonatkozd
KEzkBilvY aodlstarketetek tarverssetios legfontosabb tudnivalokat. A kisméret(i konyv megrendelhetd a

tzihorganyzdsnak megfeleld Magyar T(izihorganyzok Szervezete (www.hhga.hu)
technolégiai kialakitasahoz

tagvallalatainal.
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A helyes tervezés és gyartas alapvetéen meghatarozza a
tlzihorganyozott termék minGségét

Az munkadarab alapanyaga min&ségének (kémiai Osszetétel, fellleti allapot) és a megmunkalasi technolégia
megvalasztasa jelentds befolyast gyakorol a horganyzas minéségére, a bevonat tulajdonsagaira, s6t a termékek
megjelenésére, esetleges deformacidjara is.

Erdsen korroddlddott (vakrozsdas) feliilet Az alakito szerszamok nyomai tlizihorganyzdst
tizihorganyzast kévetden (fellil). kévetéen megldtszanak.

A jelélést helyes és célszerli is megfeleld helyre belitott Helytelen jel6lés rdfestett szamokkal. Horganyzdst
szamokkal elvégezni. kévetéen bevonathidnyos feliiletek javitdsra szorulnak.
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A tozsdei horganyar alakulasa 2014.12.- 2015.05.
hdnapokban

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

Atlagér (Eur/tonna)
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