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Tisztelt Olvasdink]

Olvaséink, most egy olyan lapszdmot tanulmdnyozhatnak, amely Kifejezetten gyaRorlati kérdésekRel, jelenségeRkel
foglalRozik, A cikkekben talilhato hibajelenségek, technoldgiai RérdéseR fontosak, lehetnek a tervezdR, és gydrtok,

szdmdra egyardnt.

TiizihorganyzoRban megforduld acélszerkezetek szokdsos anyagvastagsigai 3-15 mm Rzé esneR, SoRszor elGfordul
azonban, hogy egy-eqy alkalommal a megszoRottndl joval vastagabb (v>20 mm) acéllemez anyagoRat, hengerelt
profilokat szdllitanak, be tiizihorganyzdsra. EzeRnél, a Rilonisen vastag falii szerkezeteknél a bevondsi technoldgia
ugyan nem mds, mint véRonyabb darabokndl, azonban a Répz6d8 horganyréteq — hosszabb horganyzdsi és lehiilési id6
miatt — specidlis tulajdonsdgoRkal rendelRezhet. EzeR megismerése fontos a szerRezeteR tervezGinek, gydrtdinak,

Az acélszerkezeteR gydrtdi soRszor nem is veszik észre, hogy a beszerzett lemezeR, profilszelvények feliiletén Risebb-
nagyobb hengerlési hibdk taldlhatok, A tizihorganyzds — ellentétben a festéssel — lathatévd teszi az ilyen és hasonlo
hibdRat, szinte indikdtorként viselkediR az alapanyag mindségét illetGen. A szép, egyenletes horganyréteq j6 mutatdja
a Kifogdstalan acélmindségneR és a helyes acélszerkezet gydrtdsnak egyardnt.

,Tiizihorganyzott acélszerkezeteRhez tiizifiorganyzott RotbelemeRet” Rell és célszerii alkalmazni. Ennek oka, hogy az
in. centrifugdlhorganyzdssal Rialakitott bevonatok, [ényegesen vastagabbak, mint a galvaniRusan (eleR¢rolitiRusan)
Sfelhordott horganyrétegek, Emiatt Rorrézidval szembeni ellendlldsuk hosszabb ideig tart, igy megfelel§ Rotdelemei a
horgannyal bevont acélszerkezeteRneR (EN 1SO 1461). Mdr C2 (1SO 9223:2012) korrozids Rategoridndl is, 10 év
feletti megRivant élettartam felett, akdr Riils6-, vagy belsd tereRben, ilyen kjtSelemeket ajanlunk,
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Magyar Tiizihorganyzok Szervezete

Szakmai Bizottsiga

FIGYELEM: A lapban koz6lt informacidkat — az alabb kozolt korlatozdsokkal - minden olvasé sajat elhatarozasa szerint hasznélhatja fel, az ebbdl eredé esetleges
karokért a kiadé nem vallal semmiféle felelGsséget. A folydiratban kozolt cikkek, fényképek és dbrak mas kiadvanyban, nyomatott és elektronikus termékben
torténd felhasznélasa, vagy barmilyen mddon torténé publikaldsa, kozlése csak a Magyar Tizihorganyzok Szervezete irasos engedélyével torténhet.
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Vastag (v>30 mm) anyagbol gyartott acélszerkezetek
horganybevonatai

A vastag, vagy vékony alapanyagbdl készilt termékek horganyzasi moédja és a horganyréteg
kialakuldsa kozétt nincs Iényeges kiilonbség, mégis a végeredmény a bevonat tulajdonsagait illetéen,
jelentésen eltérhet egymastél. Ennek oka nyilvanvaléan az egyes alapanyag vastagsagok
atmelegedéséhez sziikséges eltér6 hémennyiség és a horganyzasi h6mérséklet eléréséhez tartozd
id6. Amig a vékony anyagok horganyzasi ideje a bemeritést6l a kiemelés végéig 6-10 perc kozott
valtozik, Ugy a vastag alapanyagoknal a 20 percet is meghaladhatja.

A bemeritéskor a vastag anyagokra tobb centiméter vastagsagban ,rafagy” a horgany. Sik, elemeknél
egyenletes a vastagsagu, de bonyolult szerkezetek csomdpontjaindl szé szerint horganytombdk
alakulnak ki a munkadarab érintett részei koriil. Az Greges részek tovabb bonyolitjdk a helyzetet,
mert bedmléskor, az ott megdermeds6 horganynak a vastag acélfalon keresztiil torténé hGataddssal
kell a horganyzasi hémérsékletre emelkednie. A flirdémozgas megsz(inése utan, a felszinre t6ré6 salak
megaéllapodasa jelzi a felmelegedést, de az iregek és csomodpontok horganyzasi hémérsékletre

emelkedését, nem lehet pontosan megallapitani, ezért ilyen kialakitdsnal még tovabbi id6t kell
biztositani (1. kép).

Tlizihorganyzds utan az  acélszerkezet
anyagaban maradd nagy h6mennyiség miatt,
a lehdlés is Iényegesen hosszabb ideig tart,
mint az altaldanosan horganyzott
szerkezeteknél. Osszességében kimondhatjuk,
hogy a horganyzasi id6 elteltével, illetve a
horganyzas utan, a lehlilés alatt is végbemend
vas-horgany diffuzié kévetkeztében, a vastag
anyagok exponalasi ideje (a bevonat végleges
kialakuldsanak id6tartama) tobbszoérése a
normal szerkezetekéhez képest. Ennek

ismeretében lehet vizsgdlni a vastag anyagok
1. kép: Nagyméretii, vastag anyaghdl horganyrétegeinek vastagsagat és

késziilt szerkezet tulajdonsdagait. Alacsony szillicium tartalmu

acélok esetében a kialakult horganyréteg

szerkezete miatt fékezi a reakcid sebességét, ezért vastag anyagokndl az extrém hosszu exponalasi
id6 mellett is kedvez6 a rétegvastagsag. Viszont a horganyfird6bdl torténd kihuzaskor keletkezé
tiszta cinkréteg, mig vékony anyagokndl gyorsan megdermed, addig a vastag anyagok esetében a
nagy fajlagos h6mennyiség miatt nagyrészt lefolyik, mert a kiemelés utan hosszu ideig a horgany
olvadaspontja felett van a darab h6mérséklete. A nagyon hosszu lehdilési idG alatt a tiszta cinkfazis is
atotvozédik vassal. Azonban dltalanosnak mondhatd, hogy a robusztusabb szerkezetek -
tlizihorganyzas szempontjabdl - reaktiv kémiai Osszetétell acélbdl késziilnek, emiatt vastag, matt
szlirke, egyes esetekben sotétsziirke, teljesen atotvoz6dott, homogén, vassal telitett bevonatot
kapunk. A horgany-vas OtvOzet rétegvastagsaga akar 500 um felett is lehet, ami a tapadast és a
mechanikai tulajdonsagokat tekintve kedvezétlen, a magas vastartalom miatt a bevonat kemény és
rideg. Az Osszetett szerkezetek gyakran tartalmaznak vékony elemeket, amelyek gyorsabban
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felmelegednek, igy korabban kezdédik a diffuzid és nem megfelel6 kémiai Gsszetétel esetén, extrém,
akar 1000 um rétegvastagsag is keletkezhet rajtuk. Nagyon vastag bevonatoknal, mar a fémek lehdilés
kozbeni zsugorodasanak jellemzéi is megjelennek, mellette az alapanyag és a bevonat h&tagulasi
tényezG6je kozotti kiilonbség is szerepet jatszik, emiatt repedések, réteglevalasok johetnek létre (2.
kép).

3.  kép: Extrém vastag bevonat 2. kép: Héfoltok okozta elszinez6dés
levdldsa

Az ehhez hasonlé bevonatoknal mar csekély kiilsé mechanikai hatasra is sériilhet a horganyréteg. A
jobb tapadast elGsegiti az intenziv léghlités, ami lehet hlit6gddorben levegd légaramoltatas. Folyadék
esetében, a h(ités sebessége alacsony legyen, ezért a h(it6kdzegnek 60 °C felett kell lennie, és
bemeritést is kell6 korlltekintéssel, kis sebességgel végezziik, mert a bevonat és alapanyag kozotti
jelent6s fajlagos hGtagulas kilonbség horganylevalast okozhat. A horganyzott vastag elemeken
kiillembeli eltérések lehetnek, attdl figgden, hogy mennyi ideig tartott a leh(ilés. Egyes esetekben -
még a sik szerkezeteken is - jol megfigyelhetd, hogy a szélek korabban hiilnek, mig az anyag belsé
részén, ami logikusan hosszabb ideig van ,hén tartva”, jelentds elszinez6dések keletkeznek
(h6foltossag). A homogén vas-horgany Otvozeti réteg vas tartalma kovetkeztében egyitt megjelenik
a vasra és horganyra jellemzd futtatasi szin, ezért barnas-kékes szin( fellleteket lIathatunk (3. kép).

n-m

A hengerlési hibak befolyasa a tlizihorganyzott termékek
minéségére

Tlizihorganyzassal nem lehet eltakarni a felhasznalt acélalapanyagok és az acélszerkezet gyartas
technoldgiai hibait. Az utdbbi évtizedben taldn csékkenni latszik a hengerelt termékek felliletén
lathatd hibak mennyisége, de mégis — a kivanatosnal sokkal gyakrabban - taldlkozhatunk
meleghengerlési és egyéb felilileti hibakkal. Ezek lehetnek csikok, fellletbe hengerelt reve

(hengerlési-oxid), anyagfelszakaddsok, szerszamnyomok, stb., melyek negativan befolyasoljak a kész
acélszerkezet kiillemét. A hidegen hengerelt lemeztermékek (vastagsaguk altalaban kisebb, mint 1,5

A Magyar TlGzihorganyzdk Szervezete ONLINE SZAKFOLYOIRATA




TUZIHORGANYZOTT ACELSZERKEZETEK 2016. szeptember

mm) fellletén ugyancsak megtaladlhatok hideghengerlésbdl, vagy egyéb, utdlagos megmunkalasbol
eredé hibahelyek. Ezek szintén feltlinhetnek a horganyzast kovetéen.

Melegen hengerelt acéllemezek és profilszelvények

Melegen hengerelt, vagy huzott termékek (lemezek, rddacélok, alakos szelvények) alkotjak az
acélszerkezetek dont6 tobbségét. Felileti hibaik tipusa és mennyisége szorosan Osszefligg az
alkalmazott hengerlési technoldgiaval, a hengerek allapotaval, s6t még az acélok anyagi minGségével
is. Kivalé min6Gségben hengerelt acélokon egyenletes, hibamentes horganyréteg képzddik (3. kép).
Amennyiben kihengerléskor valamilyen technoldgiai hibat vétenek, feliileti egyenetlenségek,
hibahelyek alakulnak ki (4-6. képek), melyek horganyzast kdvet6en is meglatszanak.

SR

3. kép: Egyenletes és szép bevonat melegen 4. kép: Hengerlési hibdk még tiizihorganyzds
hengerelt termék feliiletén el6tt

5. kép: Hengerlési hiba tlzihorganyzdst 6. kép: Feliiletbe hengerelt reve a bevondst
kévetben kévetben fekete foltokként jelenik meg

A képeken megfigyelhet6 gyartastechnoldgiai anomalidkat a tlzihorganyzé lizem nem tudja
megsziintetni, ez az acélszerkezet gyartdjanak a feladata. Kisebb feliileti hibakat csiszolassal, finom
felliletet add koszoriléssel, vagy szemcseszorassal lehet eltlintetni. Amennyiben mélyebb (2 mm
feletti) hibak vannak, kikoszoriléssel és javité hegesztéssel lehet javitani. Az emlitett problémak
nemcsak lemeztermékeken, hanem rudacélokon és alakos szelvényeken (L, U, I, H, stb.), vagy
csoveken is el6fordulhatnak. A bevonat killemét érinté negativ jelenségek kdzé sorolhatd, amikor
ugyan az eredeti acélfellilet homogén és egységes megjelenés(i volt, de az acélfeliilet kémiai
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Osszetételének eltérései miatt nem lesz esztétikus és egyenletes a védGbevonat. Ez sokszor feltling
bevonati problémat okoz, ami nem a horganyzé hibdja. Az ilyen jelenség a mar bevont termékeken
csikokat, eltérG szinU, érdességli és vastagsagu horganyréteget mutat (7. és 8. kép).

7. kép: Anyagmindség probléma Idthatd a

P 8. kép: Tiizihorganyzds szempontjabdl
horganyzds utdn

inhomogén acélminbség kbvetkezménye

Alakitott lemeztermékek

Gyartastechnoldgiai sorrendben a meleghengerlést koveti a hideghengerlés. Az itt gyartott lemezek
altaldban joval vékonyabbak, vastagsaguk 1,5 mm alatt van. A frissen hengerelt, jdminéség(i lemezek
felllete fémes-fényes és sima. Ez — tlizihorganyzashoz optimalis acélmindség esetén — egyenletes,
fényes horganyfeliiletet eredményez (9. kép). Vékonyabb lemezekbdl készitett termékeket gyakran
préselik, hajlitjak, emiatt el6fordul, hogy alakitd, befogd késziilékek, gorgbk, présszerszamok, stb.
nyomai meglatszanak a felleten (10. kép).

9. kép: Egyenletes, fényes bevonat hidegen 10. kép: Szerszamnyomok a mdr horganyzott
hengerelt lemezeken szelvényen
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Amennyiben az alakitd gorgé, hajlitd szerszamok,
vagy befogdkésziilékek, stb. feliilete nem kell6en
sima, nyomaik a horganyzas utan is meglatszanak.
Hegesztett  acélszerkezeteknél a hegesztési
varratokat, freccsenéseket sokszor készoriiléssel
tavolitjak el. Ez altaldban kilénosebb problémat nem
okoz, de a durva és sokszor felesleges kdszoriilések
nyomai minden esetben erdsen meglatszanak (11.
kép). Nagyfellletl, igényesebb szerkezeteknél

viszont minéségi reklamacidt nyujthatnak be az

acélszerkezet gyartéjanak.

11. kép: K6sz6riilés nyomai a horganyzott
feliileteken

Kotoelemek tilizihorganyzasa

Miért haszndljunk tlzihorganyzott ktéelemeket?

Az utakon jarva gyakran szembesllink azzal a képpel, hogy a tlizihorganyzott oszlopok,
keritéselemek rogzitéséhez haszndlt csavarok megrozsdasodtak, a voroses |1é az egész szerkezeten
végigfolyt. Ez nemcsak esztétikai hiba, a korrodalddott kotGelemek a szerkezet statikai allapotat is
befolyasoljak. llyenkor a szerkezetek lizemeltetGi, tulajdonosai kénytelenek id6 elStt koltséges és
id6igényes karbantartasi munkalatokat végezni, holott a szerkezet egyéb részeinek korrézids allapota
ezt még nem tenné szilkségessé. Pedig mindez egy kis odafigyeléssel kdbnnyen megel6zheté lett
volna. Szerencsére napjainkban a tlizihorganyzott szerkezetek tervez6i mindinkdbb arra térekednek,
hogy a szerkezetek elemeinek élettartama kozel azonos legyen. Ennek figyelembevételével fontos,
hogy az ilyen technoldgidval védett acélszerkezetek dsszeszerelésekor tlizihorganyzott kotGelemeket
hasznaljanak. A kotGelemek bevondsanak elvi technolégidja megegyezik a darabdru horganyzas
technoldgiajaval, amely lényegében két f6 fazisra bonthatd. Ezek a feliiletel6készités, és a
fémolvadékba martas.

Mi az, ami kiilbnlegessé teszi a koétéelem tlzihorganyzdst a darabdru
tlzihorganyzdssal szemben?

A kotbelemek egyik — az eljaras szempontjabdl fontos — jellemz6je a nagy darabszam és a kis
darabonkénti tomeg. EbbdSl addddan egyenkénti felfliggesztésilk részben technikailag
megoldhatatlan, részben pedig gazdasagtalan lenne. Ugyanakkor a horganyzast koveté konny(
szerelhetGség, és a menetes részek kifogastalan allapota is fontos szempont. Mindezek
figyelembevételével a kot6elemek tlizihorganyzasara egy specidlis eljarast fejlesztettek ki. Az eljaras
Iényege, hogy mind a fellletel6készitést, mind pedig a tlzihorganyzast dobban, dmlesztve végzik. A
horganyolvadékbdl térténd kiemelést kovetben a perforalt kosarakban |évé kotGelemeket a
horganyzékad folott centrifugdljak. Ennek soran a felesleges cinket eltavolitjak a fellletrdl.
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A tlizihorganyzott kétéelemekre vonatkozo szabvdnyok, elGirdsok

A tlizihorganyzott, M8-M64 méretl két6elemek anyagara, gyartasi folyamatara, valamint méret-, és
esetenként teljesitmény kovetelményeire az MSZ EN ISO 10684 szabvany ad Utmutatast. A
csavarok/anyak szilardsagi osztalya 4.6/4; 5.6/5; 8.8/8; 10.9/10 lehet. A felhasznalt cink dsszetételére
az MSZ EN 1SO 1461 szabvany elGirasai vonatkoznak. A tlizihorganyzasra az ISO 898-1, és ISO 898-2
szabvanyok szerinti kémiai 6sszetétell kotGelemek alkalmasak. Amennyiben a foszfor és a szilicium
egylttes koncentrécidja 0,03-0,13% kozé esik, a horganyzast magasabb (530-560 C°) hémérsékleten
ajanlott végezni. A hidrogén okozta ridegedés veszélye miatt, ha a mag-, vagy fellileti keménység
>320HV, a kotbelemeket a tlizihorganyzast megel6z6en a gyartdnak fesziltség mentesitenie kell. A
mikrorepedések elkeriilése érdekében a 10.9-es szilardsagi osztalyu, M27-es vagy annal nagyobb
méret( csavarokat és anyakat nem szabad magas (480-530C°) h6mérsékleten horganyozni.

A tlzihorganyzasra kerul6 kotSéelemek meneteinek méretezésekor, azért, hogy a csavar /anya
menetparositas a tlizihorganyzast kovetéen is mikodbEképes legyen, tobb Iényeges szempontot is
figyelembe kell venni, melyek a kovetkezG6k:

e At(izihorgany bevonattal a csavar atmérdje megvaltozik. A bevonatot a menetprofilra visszik
fel, igy a (A) vastagsag a profilra merélegesen értend6. Az atmér6é novekedés a bevonat
vastagsaga kovetkeztében: Ad=2A

= sina/2

e Métermenetre:a = 60°>Ad = 4A

o Ez az Osszefliggés csak a kozépatmérd valtozdsokra érvényes, a kilsé és belsé atmérdnél
Ad=2A

e Annak érdekében, hogy csdkkentsiik a tlzihorganyzott menetek megakadasanak esélyét, az
Osszeszerelés soran, a parositandd kotéelemek bevonat vastagsaga nem haladhatja meg a
menetek kodzotti minimalis tdvolsag %-ét. A bevonat vastagsag értékeket az MSZ EN ISO
10684 szabvany tartalmazza.

Két alapvet6 eljaras létezik arra, hogy a tlizihorganyzott kotSelemek az elirt méreteknek
megfeleljenek.

o Csak az orsé kozépatmérgjét toljuk el a bevonat vastagsaganak megfelel6 mérettel
(aldvagjuk), az anya tlirésmezeje nem valtozik.

e Csak az anya kdzépatmérgjét toljuk el (félé furjuk) és az orsé méretét nem valtoztatjuk meg.

A metrikus menetekre vonatkozd, horganyzds el6tti és utani mérethatarokat az 1SO 965-1-t6l ISO
965-5-ig szabvanyok részletezik. Az anyamenetekbdl, vagy mas belsé menetekbdl centrifugalassal
nem lehet eltavolitani a horganyt, ezért azok furasara a horganyzas utan kerul sor. Az Ujrafiras nem
megengedett.

Sokszor felteszik a kérdést, hogy a bevonat nélkiili anyamenet korroziddllésaga
megfelel6-e?

A felhaszndlas soran a csavarorsd horganybevonata katdédosan védi az anyamenet vasfeliiletét a
korrézidtdl, amit évtizedes tapasztalatok tamasztanak ala.

Tlizihorganyzds technoldgiai sorrendje

A kot6elemek tlizihorganyzasa technoldgiai sorrendjének valamennyi Iépése megegyezik a darabaru
horganyzasi eljarassal.
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Zsirtalanitds és pdcolds

Célja a kotbelemek felliletérdl a zsirok, olajok, reve- és rozsdarétegek eltavolitasa, a fémtiszta felilet
|étrehozdsa. A zsirtalanitas lehet alkalikus vagy savas zsirtalanitas. Az alkalikus zsirtalanitast minden
esetben vizes Oblités koveti, savas zsirtalanitasnal a vizes Oblitést gyakran kihagyjak, a kotGelem
kozvetleniil a pacold kadba kerdl.

A pacolast ma mar kizardlag sésav oldatban végzik.
A pacolds idStartama a kotGelem fellileti
allapotatdél fiigg. A futdrozsda 20 perc alatt
eltavolithatd, mig a préskovacsolasnal az izzitasi
revére rasilt olaj eltavolitdsa orakba telhet. A
savas oldatokban torténé hosszu idGtartamu
felliletelGkészités soran hidrogén abszorbealddhat
az alapfémhez, ami tlizihorganyzaskor repedések
kialakuldsahoz vezethet. Ennek megakadalyozasara
- a lehet6 legrovidebb pacolasi id6 betartdsa
mellett - a pacsavakhoz inhibitorokat adagolnak. Az
inhibitorok megakadalyozzak az alapfém

oldédasat, ezdltal a hidrogén diffuziét.

12. kép: A feliiletel6készités miianyag dobokban,
6mlesztve térténik

Vizes oblités
A pacolds utan —lehetbleg kétszeri Oblitéssel- a kotGelemek fellletére tapadt pdacsav és vasséd
maradvanyokat el kell tavolitani a feltletrél.

Folyasztdszeres feliiletkezelés (fluxdlds)

A fémtiszta fellletl kotSelemeket a tlzihorganyzast megel6zGen folyasztdszeres kezelésnek vetik
ala. A miivelet célja a bevonasra keriil6 fémfeliilet el6kezelése a fémbevonas hatasfokanak, minGségi
mutatdinak javitasa céljabdl. A flux-oldat alapvegytletei, f6 alkotdi, a cink-klorid és az ammonium-
klorid.

Adagolds perfordlt centrifuga kosarakba/Szdritds
A perforalt mlanyag forgddobokbdl (12. kép) a kot6elemeket perforalt acél centrifuga kosarakba
Gritik, majd megszaritjak.

Tlizihorganyzds

A horganyzasi mivelet a darabaru horganyzdshoz képest mar specidlis kiegészité berendezéssel
kiegészitve, ugynevezett centrifugdlhorganyzassal torténik. Az acélkosarakban levs, mar fémtiszta
feltletd, fluxolt és szaritott kbt6elem tomeget egy specialis daru segitségével (13-14. kép) a kosarral
egyltt martjak a horgany olvadékba. Az olvadékba meritett kosarakat a hamu fellszas elGsegitésére
a darugém folyamatosan, korkérésen lassan mozgatja. A folyamat befejezését - a darabaru
horganyzassal megegyezéen - a hamu fellszds megsziinése jelzi. Ekkor, az olvadék felszinén lévg
hamuréteg eltavolitasa (15. kép) utan a darugém a perforalt dobot az olvadékbdl kiemeli. A kiemelt
kosar tovabbra is kézvetlenil az olvadék felszine f6lott marad, itt torténik meg a tulajdonképpeni
centrifugalds, melynek soran az olvadékot a kotSelemekrél a centrifugalis erd segitségével
eltavolitjak. Azért, hogy a forgataskor szétfroccsend horgany ne okozzon balesetet, illetve a
horganycseppek kozvetlenil az olvadékba keriljenek vissza, a centrifuga kosar egy - a centrifuga
palastot jelent6 - védGkopenybe keriil (14. kép). A véd6kdpeny a perfordlt centrifugakosar esetleges
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szakaddsa esetén a termékek sugdriranyu kireplilését is megakaddlyozza. A daru segitségével
megporgetik a kosarat, , kicentrifugaljak” a kétGelemeket. A centrifugdlasi idé kb. 20 masodperc.

13. kép: A horganyzé daru 14. kép: Acélkosar és specidlis védbGkopeny
felemeli az acélkosarat

A tlzihorganyzas szokdsos hdémérséklete 455-
480C°. Magasabb (480-530 C°) hémérsékleten
végzett horganyzas simabb, vékonyabb bevonatot
eredményez, de megnd a repedések kialakulasanak
kockazata. A kotéelemek tlizihorganyzo
berendezése altaldban kerdmiakad, mivel a
magasabb hémérsékleten végzett horganyzas
sordn az acélkad kilyukaddsanak kockazata magas.
A keramia kadak kialakitasandl, a jobb hatasfoku
flités biztositdsara a fémolvadék fiitése az olvadék
felszinérdl torténik. A flitott felszin egy kupola alatt
helyezkedik el. A f(itott felszin 2-3 szorosa a
martasra hasznalt munkafeliiletnek.

15. kép: A horganyolvadék salak és
hamumentesitése

Hiités

Centrifugdlas utan a daru a kotSelemet tartalmazd centrifuga kosarat a vizes h(itékadba emeli.
Fontos, hogy a h(ité6kddban a tartdzkoddasi id8 révid legyen. A termékek 60-70 C°-ndl ne hiiljenek le
jobban, mert igy a felliletiikon jelenlév6 nedvesség gyorsan elpdrolog, nincs sziikség kilon szaritasra.
A kotbelemek hiitévizébe tehetnek fényesit6-, passzivalé-, stb. adalékokat.

Mindsités folyamata

e Atlzihorganyzott kotGelem kiilsé megjelenése:
A horganybevonat legyen folytonos, egyenletesen fényes, ezlistds vagy tompaszirke. Szildrdan
tapadjon, ne pikkelyesedjen, egyenletesen fedje be a feliiletet. Szabad szemmel észlelhetd
horganyhiany, szakallasodas, hélyagosodas, keményhorgany szemcse stb. nem megengedettek.
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A horganybevonaton képzG6dott fehérrozsda - amennyiben az utdkezeléssel kapcsolatban nincsenek
el6irasok - nem ok a visszautasitasra.

e Atlizihorganybevonat vastagsaga:
A cinkbevonat helyi vastagsaganak minimum 40 um-nek, a tételek atlagos bevonatvastagsaganak
pedig minimum 50 um-nek kell lennie. A helyi bevonatvastagsag mérését anya esetén a sik lapokon,
valamint a peremrészen, csavarorsé esetén a fej fels6 részen, a sik lapokon, valamint a csavarszar
also feltiletén kell mérni. A méréseket az ISO 2178 szabvanyban leirtak szerint kell elvégezni.

e Atlizihorganybevonat tapadasa:
A tapaddképesség a horganybevonatnak az a tulajdonsaga, hogy bizonyos mechanikai igénybevételt
levdlads vagy lepattogzds nélkll elvisel. A cinkbevonatnak az alapfémhez torténé tapadasanak
vizsgalatdhoz az MSZ EN ISO 10684 szabvany a megvagasos maddszert javasolja.

e Tlizihorganyzott csavarmenetek ellendrzése:
A tlizihorganyzott meneteket erre a célra késziilt idomszerekkel kell ellenrizni.

Irodalomjegyzék: Talidn Attila:Tomegdruhorganyzas (T(izihorganyzé szakmunkdsképzés, szakmai ismeretek.
1997)
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A helyes tervezés és gyartas alapvetoen meghatarozza a
tlzihorganyzott termék mindségét és hasznalhatosagat

A vastag acéllemezbdl gyartott szerkezetek a horganyzast kdvet6en — nagy hétarold képességiik miatt — csak
hosszu id6 alatt (hosszabb mint 80-90 perc) alatt hiilnek le. Emiatt bevonatuk sziirke lehet. T(izihorganyzott
acélszerkezethez tlzihorganyzott kdt6elemeket hasznaljunk mert bevonatuk vastagsaga kelléen nagy (>50 um).

A nagyon vastag (>30 mm) félotti lemezek lassan A lemezhengerlési hibdk tiizihorganyzds utdn is
hiilnek le, emiatt kbzeplik legtobbszor sziirke. megmaradnak és jol Iatszanak.

Oszlop alsdrész tlizihorganyzott csavarokkal. Legkisebb A tlzihorganyzdssal védett csavarok, anydk és aldtétek
megengedett bevonatvastagsdguk 50 um. szine legtébbszor matt sziirke.
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A tézsdei horganyar alakulasa 2016.03.- 2016.08.
hénapokban

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