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TUZIHORGANYZOTT ACELSZERKEZETEK

Tisztelt Olvasoink!

Tiizihorganyzdsndl az acélszerRezeti elemeRet megfelel§ megolddssal horganyzéi traverzeRre (gerenddkra) rogzitik,
hogy végre lehessen hajtani az alRatrészek, bevondsdt. ARdr a technologidbol, vagy az acélszerkezet gydrtdsdbol is
szdrmazhatnak, olyan anyagmaradvinyoR, vagy szennyezddések, melyek nyomait a RészterméRrdl el Rell tiintetni.
Minden javitdskor a legfontosabb szempont a védGbevonat folytonossigdnak, Rorrézios képességeinek, biztositdsa,
nem feledkezve meg az esztétiRai igényességrél sem. A horganyozdst Rjvetd javitdsoRat szokdsosan még a
bevonémiiben el kell végezni. A legmegfelel6bb javitdsi modszer Rivdlasztdsa és végrehajtdsa nem bonyolult feladat,
de szakértelmet igényel.

Napjaink, dinamikusan fejl6ds gazdasdgi dga a jarmiipar. Egyre 1ijabb és tetszet8sebb technoldgiai megolddsokkal
Jelennek meg a jarmiivek, azonban az eqyik f8 ,ellenfé[” a Rorrézié hatdsa tovdbbra is veliink, marad. Kordbbi
évtizedeRben csak, festéRrétegeRkel védtéR, az alvizaRat, utdnfutoRat, ma mdr egyre elterjedtebbeR, a duplex-
védelemmel Részitett, vagy csak, horganybevonattal védett jarmiiveR, Természetesen a védGréteg vastagsiga
élettartamdt alapvetSen meghatdrozza, ezért festéRRel torténd plusz védelem (duplex) nélkiil, csak, darabdru
tiizihorganyzdssal elddllitott bevonatoRat célszerii haszndlni. A megfelels bevonatmindséghez fontos a

technologiahelyes RialaRitds.

Lapszdmunkban Kitériink, eqy nagyon ritkdn el6fordulo jelenségre, a tiizihorganyzdskor Rialakulo anyagrepedésre.
Ennek okai és megelbzése mostani szamunk tdrgya, melyet 2021 évi 1. szdmunkban folytatni Rfvinunk,

Lapunk olvasdsifoz kellemes idBtoltést Rivinunk,

A mindnydjunknak, egyardnt nehéz esztendd végén minden Redves olvasonknak, egészségben és sikereRben gazdag
Ujesztendbt kivanunk!

2020. december 30.

Magyar Tiizihorganyzok Szovetsége

Szakmai Bizottsiga

FIGYELEM: A lapban kozolt informécidkat — az alabb kozolt korlatozasokkal - minden olvasé sajat elhatarozasa szerint hasznalhatja fel, az ebbél ered6 esetleges
karokért a kiadé nem vallal semmiféle felelGsséget. A folydiratban kozolt cikkek, fényképek és abrak mas kiadvanyban, nyomatott és elektronikus termékben
torténd felhasznaldsa, vagy barmilyen médon térténd publikaldsa, kozlése csak a Magyar T(izihorganyzok Szovetsége irdsos engedélyével torténhet.
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Sériilt horganybevonatok szakszerii javitasa

Darabaruk tlzihorganyzasakor a bevonaton el6fordulhatnak kilénb6z6 hibdk. A terméken végzett
utédmunkaval (kikészitéssel, utdkezeléssel) a tlizihorganyzasra vonatkozd szabvany kovetelményeinek
megfelel6 mindségliek lesznek a termékek.

A szabvdny (EN I1SO 1461:2009) a horganyzott termékeken az aldbbi hibdk javitdsdt irja eld:
1. Salak feltapadasok, csomak, holyagok.
2. Horganybevonat folytonossagi hianya.
3. Termékek ,végén, vagy élein” 1év6 fémcseppek, tliiskék un. "farkasfogak", mivel balesetveszélyt
is okoznak.
4. Durva horganymegfolyasok.
Kotési és szerszamnyomok, amennyiben korlatozza a felhasznalhatdsagot.
6. Un. keményhorgany szemcsék, amennyiben a felhasznalhatésagot korlatozza.

v

Az egyes hibdk okai és javitdsi modjuk

1. Salak feltapaddsok, csomok, hdlyagok

A szaraz tlzihorganyzasi eljards természetes velejardja az un. salakképz6dés, ami legnagyobb részben
a felliletre raszaritott so film leégésének a kovetkeztében keletkezik a horganyfiird6be torténd
meritéskor. Ez a salak, vagy hamu "fellszik" a horganyfiirdé felszinére, mivel kénnyebb fajsdlyd, mint
a cink. Ha valamilyen okndl fogva (pl. rossz konstrukcid, rossz csoméponti kialakitasok, kisméret(i
furatok, technoldgiai nyilasok stb.) a képz6dott salak mégsem tud kiUszni a termék minden
fellletérdl, akkor feltapad a horganybevonatra (1-2. kép).

OO HUAWEI| P30 ’
LEICA TRIPLE CAMERA

1-2. kép: Feltapadt salakok

Az ilyen tapadvany alatt mindig ép horganyfeliilet van, ezért elegend6 csupdn a feltapadt salakot
eltdvolitani a fellletrdl. Ellenkezd esetben leveg6 nedvessége vagy csapadék hatasara a salak erésen
megduzzad (mivel a salak rendkiviil jo0 nedvszivd képességgel rendelkezik) késébb elfolydsodik és a
salakcsomd alatt, valamint kérnyezetében matt szirke, szennyezett felllet keletkezik. Mivel ez a
salak savas kémhatasu, klorid-tartalmu ezért karositja a bevonatot.

A tisztitas miuvelete elvégezhetd slritett drotkefével, hantoldval, csiszolévaszonnal, siritett levegbvel
stb.), de a bevonat folytonossagat nem sértheti meg a hasznalt eszkdz. Ha sziikséges esztétikai javitas
is, akkor azt cink spray-vel el lehet végezni, de ezt a viszonylag nagy festésnyomok miatt nem minden
tlizihorganyzd lzem javasolja, vagy hasznalja. A mennyiben a salak eltavolitasa tokéletesen sikerdiilt,
akkor nem sziikséges semmiféle festés.
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2. Horganybevonat folytonossdgi hianya

Tobb ok vezethet a probléma kialakuldsdhoz. Oka lehet a nem megfelel6 horganyzastechnoldgiai
kialakitds (nem jo helyen lévé furatok, nyilasok), ami miatt un. "légzsakos" fellletek alakultak ki a
termékben. Oka lehet a fellleten |év6 szennyezddés (festék, salak, ideiglenes korrézidvédelmi
bevonat, mlanyag bevonat, ragaszté maradvany stb.), amit nem lehetett megfelel6en eltavolitani a
vegyi el6készités soran, vagy példaul a feliileten Iév6 mélyen behengerelt reve, vagy a vastag
,réteges”, vagy , krateres” rozsda is, ami pacolasi problémakat okoz (3-4. kép).

' ' .

3-4. kép: Ragaszto és festéknyomok a feliileteken

Ezeken a le nem tisztitott fellleteken a horganyfirdébe torténé bemeritéskor nem alakul ki a
horganybevonat (nem zajlik le termodiffizid). A , bevonat nélkili teriilet” fogalmat az MSZ EN ISO
1461:2009 tlzihorganyzasi szabvany 3.15. szakasza hatarozza meg, azaz ,A vas- vagy
acéltermékeknek azok a teriletei, amelyeken vas-horgany reakcié nem jott létre.”
A szabvany még 2 fontos kritériumot allit a horganyzas soran keletkez6 bevonathianyos feliletekkel
kapcsolatban.
»A tlzihorganyzo altal kijavitandd bevonat nélkili 6sszes teriilet nem haladhatja meg az alkatrész
teljes felliletének 0,5%-at.” Ez a csGszer(, Ureges termékeknél a belsd fellletre is vonatkozik.
,Egyetlen javitandé bevonat nélkiili teriilet sem haladhatja meg a 10 cm?-t.

Ha a bevonat nélkiili tertletek ennél nagyobbak, az ilyen terileteket tartalmazd terméket, hacsak a

megrendel6 és a tlzihorganyzé mdésban nem allapodik meg, Ujra kell horganyozni.”

A bevonat nélkiili, vagy sérilt teriletek javitasaval kapcsolatosan indokolt az alabbiak betartdsa:

- javitas el6tt szikséges a hibahely megfelel6 feliilet elGkészitése (tisztitds, zsirtalanitas,
oxidmentesités, a javitdbanyag tapadasanak biztositasa),

- amennyiben a termékek tlzihorganyzas utan tovabbi egyéb bevonatot is kapnak (duplex-védelem),
a javitd lizemnek és a késébbi bevonat készitGjének meg kell dllapodnia a javitasi technoldgiarol.

Javitasi lehetGségek:
e horgannyal torténé termikus fémszdras (ritkan alkalmazzak) - ISO 2063 (5. kép),
e horganyban dus, horganypor tartalmu (1ISO 3549), horganypehely tartalmu festékkel térténd
javitas a leggyakrabban alkalmazott megoldas (6. kép),
javitas horganypasztaval,
e horgannyal torténé forrasztas.
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5. kép: Kézi fémszord pisztoly 6. kép: Horganytartalmu festékek

»A rétegvastagsag a javitott terileteken legalabb 100 um legyen, hacsak a megrendel6 nem ir el6
mast a tlzihorganyzdénak. Példaul, ha a horganyzott felilet kés6bb még atvonandd, a javitott
teriileteken a vastagsagnak azonosnak kell lennie a tlizihorganybevonatéval.”

A javitas alakjara vonatkozdan nincsenek elGirasok, arra kell térekedni, hogy a javité anyag kellg
atfedést biztositson a horganybevonattal torténd taldlkozdsanal, ugyanakkor esztétikailag a
lehetséges legmegfelel6bb legyen.

,A bevonat a javitott tertileteken legyen képes az acél katédos védelmére, amelyre felhordtak.”
Olyannak kell lenni a javitasi eljarasnak, hogy a javitdanyagban levé horgany (Zn) kémiailag aktiv
allapotban legyen, azaz a javitdbevonat sériilésénél a sériilés helyén katddosan védje meg az acélt
(lasd a szabvany C mellékletében). Ezt a javitdbevonat megfeleld cinktartartalmaval lehet elérni.

A szabvany altal megengedett mértéklnél kisebb horganyhianyos feliileteket az aldbbiak szerint kell
javitani:

o A felllletet a hibahely nagysagdnak és alakjanak megfelel6 mértékben fémtisztara le kell
tisztitani (drétkefével, flex-szel vagy csiszoldvaszonnal). A hibahely kornyezetében lévé
horganybevonatot TILOS eltavolitani.

e A hibahely nagysdgdnak és alakjanak megfelel javitdshoz minimum 60% cinkpor tartalmu
festék ajanlott, elsésorban ecsettel felhordva. A javitott szdraz festékréteg vastagsaganak
legaldbb 100 mikrométernek kell lennie. Ez a festéktél fliggben - a biztonsagi adatlapjan
meghatarozott higitas és széradasi id6 betartasaval - el6fordulhat, hogy csak tobb réteg
felhordasaval érhet6 el.

e Ezt kovetSen, ha sziikséges, akkor cinkpor tartalmu horgany spray-vel az esztétikai javitast is
el kell végezni. Kizardlag horgany spray alkalmazdsa nem elegendd. Spray-vel torténd
javitasnal viszont szamolni kell azzal, hogy a javitott fellilet nagysaga lényegesen nagyobb is
lehet, mint a valdsagos hiba fellilete, ami problémat okozhat.

3. Horganycseppek, horganytiiskék "farkasfogak"

Mivel a darabaru horganyzdsnal a termékek gy vannak felfiiggesztve, hogy a folyékony fémfird6bdl
torténd kiemeléskor a horgany idealis esetben egy pont, de legalabb egy vonal mentén csorogjon le a
feltletrél, ezért a folyékony cink dermedésekor a lecsorgas helyén vastagabb bevonat, horgany
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felesleg alakulhat ki. Ez fokozottan igaz a vékony szerkezeti elemek éleinél, hajlitott lemezek, nyitott,
vékony falu profilok esetében.

Ezeket a megvastagoddsokat, cseppeket dénreszel6vel, forgdtarcsas csiszolégéppel (flex-szel) un.
legyez6korong hasznalatdval, vagy langgal torténé leolvasztassal gy kell eltavolitani, hogy a bevonat
folytonossdga megmaradjon. A beavatkozds utan is meg kell maradnia a szabvany altal elGirt
rétegvastagsagnak (nem szabad leitni, letorni a horgany felesleget) Ha a bevonat a beavatkozas
kovetkeztében megsériilne, akkor a 2. pontban leirtak szerint kell eljarni (7-8. kép).

7. kép: Ugynevezett , farkasfogak” 8. kép: LegyezGkorongok

4. Durva horganymegfolydsok

Ez a jelenség a rossz, vagy kényszer( horganyzastechnoldgiai kialakitas miatt kovetkezhet be, amikor
a mar megszilardult horganybevonatra racsorog, ratapad és 6sszeolvad a rafolyd folyékony horgany
(9. kép). Ezeknek a megfolyasoknak az eltavolitdsa ,puha”langgal térténé ovatos megolvasztassal a
dudorok, cseppek folyékony allapotban torténd lekaparasaval, torlésével, kefézésével torténhet, vagy
Ovatos flex-szeléssel, esetleg reszeléssel ajanlott. A horganybevonat a beavatkozas utan is
folyamatosan 6sszefligg6 legyen és a szabvany altal meghatdrozott minimdlis rétegvastagsagnal
vékonyabb nem lehet.

5. K6tézési és szerszamnyomok

A jelenséget az okozza, hogy a felfliggeszt6
eszkoznek (lanc, drét, fogd vagy szerszam) a
termék fellletével érintkez6 részén a bevonat a
fliggeszt6 eszkozon is kialakul, azzal osszeforr,
vagy az eszk6z nyoma megmarad. A flggeszt6
eszkoz eltavolitdsa utdn annak nyoma vizudlisan
észlelhet6 a termék fellletén. Ha nagyobb
felllettel érintkezik a fliggeszt6 eszkozzel, a
fellletrdl minimalis mértékben a
horganybevonatot is leszakithatja.

Ezeket a kotozési és flggesztési nyomokat
Ovatos reszeléssel el kell tavolitani a fellletrél.
Nem sikba kell munkalni, hanem ,lenagyolni”,
hogy sérilést ne okozzon a hasznalat soran.
Mivel a szerszammal egyitt a bevonat egy része is eltavolitasra keril, ezért, ha a rétegvastagsag
kisebb lesz a megengedettnél, javasolt a javité festékkel torténd javitas (10-11. kép). Amennyiben a
rétegvastagsag megfelel az elSirdasoknak, nem kell festékkel javitani, mert igy a terméken a teljes
horganyréteg azonos szinli marad a kés6bbiek folyaman is.

9. kép: Tisztitando feliilet rafolydssal
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10. kép: Fiiggesztd drét nyoma 11. kép: Javitds cinktartalmu festékkel

6. Keményhorganyszemcsék
A tlizihorganyzasi technolégia jellemzGje, hogy a termodifflzié sordn a termékek fellletérél levalod
vasatomok helyére diffundalnak be a cink atomok. A levald vasatomok a horgany fird6ébdél
cinkatomokat kotnek magukhoz (vegyiletképzGdéssel Zn-Fe otvozetkristalyok alakulnak ki), ezaltal
un. keményhorgany szemcsék jonnek létre. Ezek a szemcsék, mivel kicsi a fajsuly kiilénbség az acél és
a cink kozott, "lebegnek"”, majd lassan lesillyednek a horganyfiirds alsé részébe. Minél tobb termék
kerilt tlizihorganyzasra, anndl tébb ilyen keményhorgany szemcse lebeghet az olvadékban. Azokon a
feltletrészeken, amelyekrél valamilyen oknal fogva (pl. kisméretti furatok, nyilasok, viszonylag nagy
és hosszu vizszintes felliletek, zart részek, stb.) nem tudnak "lecsuszni" az emlitett kristalyok, ott ezek
a kis szemcsék beledermednek a bevonat fellletébe (12-13. kép). Ez a felllet korrézidvédelmi
szempontbdl egyenértékd a tiszta, sima horganybevonattal, csak esztétikai vagy funkcionalis kifogas
targyat képezheti (pl. korlatokon, kézfogdékon).

A felgyilemlett keményhorgany kb. 8-16 éra "firdépihentetés" utan lellepedik a kad aljara, ahonnan
un. keményhorgany szedével ki lehet szedni. Az el6bbiekbél kévetkezik, hogy ez csak termelési
szlinetekben (hétvégeken) oldhaté meg.

LI . -

oo' HUAWEI P30 4
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12-13. kép: Keményhorgany szemcsék

Y4 I ”

A fellileten lévé keményhorgany szemcsék évatos ,flexeléssel” is eltavolithatok, de inkabb javasolt a
sikreszel6vel torténd eltavolitas. Nagymértékld keményhorgany szemcsésedés esetén, ha az gatolja a
termék felhasznalhatdésagat, akkor a terméket "pihent"(tiszta) furd6ben térténé djrahorganyzassal
kell kijavitani. Ha a keményhorgany szemcsék eltavolitasa utan (flexelés, reszelés) a bevonat is
megsérilne, akkor azt a horganybevonat folytonossagi hidnyainal leirtak szerint kell javitani.
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Ezeknek a hibahelyeknek, hiba tipusoknak a javitasat az MSZ EN ISO 1461:2009 tlizihorganyzasi
szabvany irja el6 a horganyzo izemek részére. A szakszerlien elvégzett javitas utan a termék minden
felliletén, hosszu tavon, biztosithaté a megfelel6 korrdzid elleni védelem.

Utanfutdk tizihorganyzasanak tapasztalatai, ajanlasok

A mai kor kovetelményeinek megfelel6en, egyre népszerlibbek, a tlizihorgany bevonattal gyartott
kilonféle jarm( utanfutok, alvazak. Személygépkocsival vontathato konny( potkocsikat (14. kép), ma
mar festett kivitelben nem gyartanak, a kereslet egyértelmlen a horganyzott termékek irdnydba
tolddott el.

14. kép: Személygépkocsi utanfutoé alvazak 15. kép: Csonakszallito alvazak

A személygépkocsi utanfutdkat, specialis szallitasra gyartott pdotkocsikat, hajészallité alvazakat (15.
kép), autdmentd és szallito trélereket, a kis vallalkozasokban allitjdk eld, mig a nagyobb méret(
alvazakat, kozép és nagy vallalatok gyartjak (16. kép).

-
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16. kép: Kamion alvdzak 17. kép: Szakszeriien felfiiggesztett utanfutd alvdz

Valamennyi terméknek kzos jellemzéje, hogy a tlzihorganyzds, mint fellletvédelem, megkoveteli, a
technoldgidra alkalmas kialakitast és anyagmindséget. A konny( szerkezet( alvazak és utanfutdk,
zartszelvénybdl késziilnek, ami a kialakitasban egyértelmlien sziikségessé teszi a jartassagot és
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gyakorlatot, a horganyozhatdsaga érdekében (17. kép). Az utanfutdk tébbségén a rakfeliiletet és az
oldalfalakat lemezzel boritjak. Az oldallemezek, altaldban borddazottak, igy nem vetemednek, viszont
a rakfeliilet az esetek tébbségében sik lemez, amely a horganyzds hémérsékletén erésen vetemedik,
hulldmos lesz (18. kép).

18. kép: Bordadzott oldalfala, hulldmosodott 19. kép: Szabdlytalan kialakitds, nem megfelelé

rakfeliilet lemez horganyzdsi helyzet

Az utanfutdra, gyakran felépitmény, ponyvatartéd keril, amit semmiképpen ne épitsiink egybe a
futdval, szerelhetS kivitell legyen, mert a horganyzdst a befoglald méretek korilményessé teszik,
fennallhat a lemez oldalfalak vetemedésének veszélye (19. kép). Az ilyen Gsszetett szerkezeteknél, a
technoldgiai nyildsok kialakitasa is, gondot okozhat a gyartdnak. A sarvetG6k kivitelezésére, szamtalan
példa van. Egybe épitik a futdval, kiilon horganyozzak, és kés6bb felszerelik, mlianyagot alkalmaznak,
vagy horganyzott lemezbSl mélyhuzassal eléregyartott elemet hasznalnak fel. A legmegfelelSbb,
mindenképpen a finomlemezbdl gyartott és horganyzott sarvet6, mert az élettartama azonos az
utanfutéfutd élettartamdval, de lehetbleg kiilon horganyoztassuk, ne épitsiik rd a futéra, mert az
anyagmozgatast nagyon megneheziti a vékony lemez sériilékenysége miatt. A folytatdlagos soron
tlizihorganyzott lemezb&l mélyhuzassal kialakitott sarvet6 ugyan esztétikus, viszont a vagasi éleken
nincs bevonat, valamint a bevonat vastagsaga, a horganyzott lemezekre jellemz8, 10-15 mikrométer,
ami miatt az élettartama, messze elmarad az utanfutdtesten kialakult 60-80 mikrométeres
rétegvastagsaggal szemben. Vegyiik figyelembe, hogy a haszndlatbdl adéddan, talan ezt az elemet éri
a legtobb negativ hatas, az Uton 1év6 szennyezddések, viz, valamint a téli id6szakban a sé és kovek
felver&dése.

A szallitd trélerek kialakitasa hasonld az utanfutdkéhoz, altaldban a rakfelllet lemezelt és a
csuszasmentesités érdekében perforalt, ami a vetemedések elkeriilését is elGsegiti. K6zos jellemzéje
mindkét terméknek, hogy a lemezboritds miatt, gyorsan kell a horganyolvadékba bemeriteni, ehhez
viszont megfelel6 méretli nyildsokra van szlikség a zartszelvényeken és lreges alkatrészeken.

A kllonféle segédalvazak, vagy 6nhordd kamion alvazak kialakitasa eltér a kisebb alvazakétol, mert
altaldban nyitott szelvényekbdl késziilnek. Altalanos jellemz8jiik, hogy két massziv melegen hengerelt
idomszelvénybdl all6 fétartdjuk van, amit altaldban ,U” szelvényekbdl gyartott kereszttartok kotnek
Ossze. A kereszttartdok az alvaz befoglald konturjaban szintén hidegen hajlitott ,U” szelvényekbe
csatlakoznak be. A legnagyobb probléma a sarokponti csatlakozasoknal van, mert vagy lemaradnak,
vagy nem megfelel6 méretliek a technoldgiai nyilasok. A sarokkivagasoknak, a horganyzas
mindségének szempontjabdl, kiemelt szereplik van, mert nemcsak a megfelel6 folyadék és gaz
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aramlasat kell biztositaniuk, hanem a képz6d6 horganysalakoknak is ezen keresztiil kell a felszinre
jutnia. A nagyméret( alvdzaknal az egymastdl jelentésen eltér6 anyagvastagsag is gondot,
vetemedést okozhat. Altaldban a fStartd és vele parhuzamos keretszelvény anyagvastagsaga, kozel
sem azonos, ami a kereten vetemedést, vagy sarokvarrat felszakaddst okozhat.

Mindenképpen fontosnak tartjuk az egyeztetés és a horganyzd lizem szakvéleményének kikérését
még a szériagyartas megkezdése el6tt, hogy a késébbiekben kifogastalan bevonattal rendelkezé
gyartmanyokat tudjunk atadni a megrendel6k részére.

Hegesztett acélszerkezetek repedésveszélye darabaru
tzihorganyzasnal I.

Az acélok mindségét, felhaszndlhatosagat alapvet6éen befolydsolja  egyebek mellett
szovetszerkezetiik, a benniink levé fesziiltségek. Minél tobb fesziiltség halmozddik fel példaul egy
acéllemezben, annal inkdbb romlanak a mechanikai tulajdonsagai (alakithatésaga) és néni fog a
keménysége. Természetesen vannak olyan felhaszndldsi teriiletek, ahol a keménység, magas
szakitoszilardsdg fontos kovetelmény, de hegesztett acélszerkezeteknél ezek altaldban kdros
tulajdonsagok. Acélszerkezet gyartaskor minden egyes alakitdsi mlvelettel megvaltoztatjuk az
érintett anyagrész texturajat. Minél nagyobb anyagrészre terjed ki a mdvelet hatdsa, annal

nagyobbak lesznek a valtozasok is.

Ugyanakkor minél ,,erGsebb” lesz az alakitd hatas,
annal nagyobb mértékl lesz a kristalyszerkezet
megvaltozasa. Ezek a hatdsok lehetnek egyszerd
fizikai beavatkozasok, példaul hajlitas, vagy olloval
torténé darabolas, de lehetnek termikus, sok
esetben kémiai hatasokkal egyitt jaré m(iveletek.
Erre példak a termikus darabolasok, hegesztések,
vagy éppen hékezelések, esetleg egy hGkezeléssel
egyenértékd technoldgia. Ez utdbbi eljarasra taldn
a legjobb példa a tlizi-marté horganyozas. A

horganyolvadék hémérséklete — szokasos esetben

— 450 °C korul van. Mivel bevonat csak akkor
20. kép: Kiemelés a kb. 450 °C-os

alakul ki, ha az acélszerkezet atvette ezt a
horganyolvadékbél !

hémérsékletet, ezért a teljes munkadarab mar
egy enyhe feszilltségcsokkenté hdékezelésnek is ki van téve. Maga a horganyfird6 is tartalmaz
otvozéket, melyeknek elsGsorban a réteg kialakuldasanak mechanizmusara van hatdssal. Tovabbi
igénybevételként jelenik meg a h6 okozta dilatacid és az abbdl ered6 anyagszerkezeti fesziltségek.
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Gyadrtasi és dilatdcios fesziiltségek egyiittes hatdsai

A tlzihorganyzdba keriil6 acélszerkezetek, de még a szalanyagok is kisebb-nagyobb mértékben belsd
(rugalmas) fesziltségekkel ,terheltek”. Alakjuk igy egy aktudlis feszlltségegyensuly eredménye.
Anyagrepedések kialakuldsakor meghatdrozék az un. huzdfesziiltségek. Ezek kiiléndsen a hegesztési
eljarasok és hidegalakitasok soran sokszor kritikusak lehetnek, ezért nagysdagukat és eloszlasukat az
acélszerkezet gyartas technoldgiaja soran tudatosan kell szabalyozni.

Amikor egy fesziiltségekkel terhelt acélszerkezet a horganyfiird6be meril, a mar bemeritett rész
rovidebb-hosszabb id6 alatt dtveszi az olvadék hémérsékletét, és kdzben aranyosan meg fog nyulni.
Mire felmelegszik a fémfiurdé h6mérsékletére (20 °C — 450°C) kb. 5 mm/m nyulast fog elszenvedni.
A munkadarab ilyenkor Iényegében egy ,h&sokkot” kap, amit biztonsaggal el kell, hogy viseljen. Ez a
dilatacio altaldaban nem szabadon megy végbe (nincs szabad nyulds). Példaul a forré fémolvadékba
még be nem merllt, hideg szerkezeti rész, és a forrd, mar bemeritett anyagrészek kozott létrejové
hosszkiilonbségek dilatdcios fesziiltségeket (hlizo-nyomd) gerjesztenek az acélszerkezetben (1. abra).
Az abran csak a vastag, hosszu 6vrudak nyulasat abrazoltuk, de természetesen a teljes szerkezet
minden iranyban megnyulik, alakja megvaltozik. Ezek jelentGsen megterhelhetik magat a szerkezeti
anyagot, de az egyes elemeket Osszetartd hegesztett kotéseket is. Amennyiben valamelyik
keresztmetszetben keletkezé huzéfesziiltség nagysaga eléri az acél helyi folyashatarat, akkor ,csak”
képlékeny alakvaltozasok jonnek létre (maradd nyulads) és a feszlltségszint a folydshatar ald esik
(részben feloldddik). Enyhe fesziltségmentesités kovetkezik be. Helyes tervezésnél és horganyzasnal
a szerkezet leh(ilése utan visszanyeri alakjat és szilardsaga Iényegesen nem valtozik meg.

Al: hosszvaltozas (nyulas)

!
B Zn- fiirdé (~450°C)

1. dbra: Acélszerkezet h6tdguldsa a horganyfiirdében 21. kép: Repedés egy
horganyzott acélszerkezeten

Ha a fesziiltségcsicsok a folydshatart jelentésen tullépik, és elérik a szakitdszilardsagot, akkor
anyagrepedés alakul ki (21. kép). Illyen anyagrepedések azonban mar a rosszul kivitelezett
acélszerkezet gyartdskor is létrejohetnek. A repedések sokszor szemmel nem lathatdak, akar
tizedmilliméter hosszlsaguak, szélességliek is lehetnek. A gyartasi repedések kiinduldpontjai
lehetnek a horganyzas alatti, tovabbterjed6 repedéseknek.
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Az acélminbdség hatdsa a repedések kialakuldsara

Az Otvozott acélok altaldban repedésre érzékenyebbek, mint az otvozetlenek. Vastagabb lemezek
alakitasa, hegesztése mindig nagyobb maradd (gyartasi) fesziltségek kialakulasat eredményezi, mint
a vékonyabbaké. Az 6tvozott acélok hévezetd képessége rosszabb, mint a tisztdbbaké, melynek féleg
a termikus alakitasoknal, de els6sorban a hegesztések kivitelezésénél van nagy jelentGsége. 2.
abrankon egy Otvozetlen és egy 6tvozott acélon tortént hegesztés hGhatasi ovezeteiben keletkezd
fesziiltségek nagysagat abrazoltuk.

A sematikus abran lathaté tompahegesztés esetében a
rempancgeastin lemezrészek szabadon nyulhatnak és zsugorodhatnak. Az
adbra egy szokasos ivhegesztés allapotat mutatja. Ez az
i idedlis allapot is kell6en érzékelteti, hogy otvozetlen
acéloknal kialakuld szélesebb és laposabb fesziiltségképet,

/ﬁﬂﬂﬂwm mint az 6tvozott acélok esetében.
Nysmé Nyomé A két egymastdl jelentGsen eltér6 eloszlas és
Otvézetlen fesziiltségcsics nagysag oka, az acélok eltéré hévezetd
i képessége. Mig Otvozetlen acélokndl, vagy kisebb
mértékben 6tvozotteknél a jobb hévezetés miatt szélesebb
lesz a hG@hatasi 6vezet, igy a fesziltségek is jobban
H}\ megoszlanak, addig 0Otvozott(ebb) acélokndl keskenyebb
W ' ) W lesz a hGhatasi Ovezet és nagyobbak lesznek a lemezben
yoms yome ébredé huzd (kozépen) és nyomofesziltségek. Rossz
Btudzdtt hegesztési feltételeknél a fesziiltségcsucs elérheti az acél
helyi szakitészilardsagat (N/mm?), ekkor az acél elszakad,

2. dbra: Hegesztési fesziiltségek a és egy megfelel6 nagysagu repedés keletkezik.
varrattengelyre merélegesen

Cikkiink kovetkezd részében az acélszerkezet konstrukcidjanak a fesziltségek kialakuldsra torténd
befolyasat mutatjuk be.
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Tervezéskor mindig figyelembe kell venni a technoldgia
sajatossagait, mert gazdasagossagi és minéségi kérdés is

A jarmlipar egyre nagyobb volumenben igényli a horganybevonattal ellatott acélszerkezeti elemeket, melynél
nem szabad megfeledkezni helyes kialakitasukrél és gyartasukrol. A kész horganybevonatok javitasa lehetséges
és fontos feladat, mely szakszer(i beavatkozast igényel. A helyes javitas egyuttal hibamentes terméket is jelent.

Tlzihorganyzott kivitelli kamion alvdz A tiizihorgany bevonatok kitliné készorodas ellendllo
képességgel rendelkeznek

Vastag lemezen végigfuto repedés Horganyréteg felszordsa kézi fémszoro berendezéssel
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A tozsdei horganyar alakulasa 2020.06. - 2020.11.
honapokban

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

FIGYELEM: a horganydrra vonatkozé adataink megvaltoztak. EURO/t havi atlagar helyett a jovében USD/t havi
zardarakat adunk meg.

Hovégi zaroar alakulasa
(USD/tonna)
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