Online szakfolyoirat

Tervez6knek, gyartoknak és felhasznaldknak — X. évfolyam, 1. szdm

sr_e

Magyar Tlzihorganyzok Szovetsége
Szakmai Bizottsaga
2022.




Tisztelt Olvasoink!

”

Tiizihorganyzott acélszerkezeteR mindsitésénél minden esetben Rét alapszempontot Rell figyelembe venni. Egyrészt a
horganyréteg bevonatdnak mindségét mdsrészt — és erre sokan nem gondolnak,— a mdr lehorganyzott acélszerkezet
deformdciémentességét. Az utébbi mindségi jellemz6t semmilyen szabvdny nem szabdlyozza, mivel az alakydltozds
terméRenként mds és mds lehet. Ezzel a Rérdéssel egy Rés6bbi lapszdmunkban foglaRozunk, A horganybevonat
minbségét, azaz anyagdt, vastagsigdt és folytonossigat elég részletesen szabdlyozza a MSZ EN I1SO 1461:2009

szabvdny. A minbsités folyamatdnak legfontosabb fogalmait és [épéseit megtudhatjdk olvaséink jelen lapszdmunRbol.

A mindennapi gyaRorlatban sokszor talilkozunk, a duplex-védelem megnevezéssel, ami fogalmaink, szerint a
horganybevonatra felvitt festéR, vagqy milanyag bevonat bevonatrendszerét takarja. Ez magdban foglalja a
porlakRozds technikdjat is. Lapunk, eqyik, cikkében néhdny min8ségi problémdra tériink Ki, melyek befolydsoljik, a
RészterméR végsG értéRét.

Erdekes jelenségre hivjuk fel olvaséink figyelmét lapunk nyité irdsdban. Tiizihorganyzok tapasztalatai szerint
esetenként elGfordul; hogy eqy tiizihorganyzott Részdru bevonatvastagsiga a teljes terméken, vagy annak eqy részén
nem felel meg a szabvdny dltal megkovetelt legRisebb értéRnek, Mint tudjuk, ez alapvetben befolydsolja a véddréteg
élettartamdt. A jelenség fontosabb oRait és Rikiiszob0lési lehetbségeit is tdrgyaljuk lapszdmunkban.
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FIGYELEM: A lapban koz6lt informacidkat — az aldbb kozolt korlatozdsokkal - minden olvasé sajat elhatarozasa szerint hasznalhatja fel, az ebbdél ereds esetleges
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torténd felhasznaldsa, vagy barmilyen modon térténd publikaldsa, kozlése csak a Magyar T(izihorganyzok Szovetsége irdsos engedélyével torténhet.

A szerkesztGség tagjai: Nagy Mikl6s, Imre Miklés, Antal Arpad, Kopasz Laszl, Hegyes Laszlé

Cimlapfoto: Tlzihorganyzott, majd porszort acélszerkezetek

A Magyar TlGzihorganyzdék Szovetsége ONLINE SZAKFOLYOIRATA




Tal vékony horganybevonatok okai és beavatkozasi
lehetdségek

A tlzihorganyzas termodiffuzids fémbevonds, az acélszerkezetek 450 ° C-os folyékony horgany
Omledékbe torténé meritésével megy végbe. A horganyfiird6ben toltott idé alatt a magas
hémérséklet hatasara, a vas atomok mozgasi energidgja megnovekszik, kilépnek a szoros
racsszerkezetbdl, helylikre horgany atomok épilnek be. A horganyfirdébe kilépet vasatomok a
horgany (cink) atomokkal az acél feliiletén, egymastdl eltér6 vastartalmu, vas-horgany otvozeti
réteget hoznak létre. Ezt, a horganyfliird6ben lejatszodd kolcsonds anyagtranszportot, nevezzik
termodiffuzidonak. Az 6tvozetréteget kiemeléskor egy tiszta horganyréteg vonja be.

A horganyfird6be bemeritett termék fellletén lejatsz6do diffuzids folyamatokat, a horganyréteg
vastagsagat, a reakcid sebessége és az ideje hatarozza meg. A koélcs6nds vas-horgany anyagtranszport
sebessége elsGsorban az acél alapanyag kémiai 6sszetevéitdl fligg. Az acélszerkezet horganyfiirdében
eltoltott tartézkodasi ideje, gyakorlatilag a martasi idé. A leirtakbdl egyértelmien kitlinik, hogy a
vékony bevonatok keletkezésének okat, az acélalapanyag kémiai dsszetevéiben és a révid martasi
id6ben kell keresniink.

A masik fontos kérdés, a probléma pontos meghatarozdsahoz, a tul vékony bevonat definicidja. Tul
vékony bevonatnak azt a horganybevonatot tekintjik, amelyiknek a rétegvastagsaga egyértelm(ien
nem éri el, a szabvdnyban meghatdrozott acélalapanyag vastagsdghoz el6irt horgany
rétegvastagsagot. Azt a rétegvastagsagot, amelyik a vevé altal elvart élettartam érdekében, a
szabvany el6irdsaitél vastagabb horganybevonat igényel, egy magasabb korrézids koérnyezeti

kategoria koveteli meg, mas szempontok alapjan tekintjiik vékony bevonatnak.

1. kép: Termikusan vdgott élen vékony a bevonat 2. kép: Szabad szemmel jol lathatd készoriilés

Az eddig elmondottak alapjan kijelenthetjik, hogy tul vékony horganybevonatok az alacsony 6tv6zé
tartalmu acélokon keletkeznek. Szakmai tapasztalatok alapjan, els6sorban a 0,03% alatti szilicium
tartalom, esetleg aluminiummal csillapitott acélokndl jelentkeznek. Ennek oka a termodiffuzio
sebessége, amely ezeknél az acélokndl jellemz&en kicsi, s6t az Otvozeti rétegek kialakuldsa,
vastagodasa ezt is folyamatosan lelassitja, szinte meg is allithatja. Az alacsony szilicium tartalommal
parosulhat a vékony alapanyag gyors felmelegedése, egyszer( szerkezeti kialakitdsa, ami a
horganyzékad dolgozéit a rovid meritési idGkre készteti. Mindenképpen jegyezzilk meg a horganyzé
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esetenként szabvany alatti értékeket produkalhat.

A termikusan vagott éleken (1. kép) — az 6tvozék feliileti kiégése miatt — gyakran tul vékony rétegek
keletkeznek, ezért a szabvany nem is vonatkozik ezekre a fellletekre. Termikus vagas utan ezeken a
részeken simitd koszorilést javasolt alkalmazni.

Mit tehetlink, milyen lehet6ségeink vannak a tul vékony, szabvany alatti bevonatok
rétegvastagsaganak novelésére, az eldirt értékek elérése érdekében? Kisebb, 5-20% eltérés esetén az
egyszerli oszlopjellegli termékeknél az altalanostdl eltér6en megemeljlik a kiemelés sebességet, ezzel
az 6tvozeti réteget bevond tiszta horgany rétegét novelhetjiik. A sebesség novelésével a felrakddott
horganyréteg, még miel6tt lefolyna a fellletrél, a kornyezeti h6mérséklet hatdsara megdermed, ezzel
novelve a rétegvastagsagot. A masik megoldas a fellilet érdesitése homok, illetve szemcseszorasa.
Sok horganyoztatd partner tapasztalta mar, hogy a hegesztett szerkezetek varratainak koszorilt
felllete (2. kép) jelentGs elvaltozast okoz a horganybevonat szerkezetében és vastagsagaban. Ennek
oka, az alapanyag gyartasakor, a hengerlési nyomderGé hatasara kialakulé néhany mikron finom
szemcséjl kemény réteg alatti lagyabb szovet(i alapfém, jelentGsen javitja a diffuziés folyamatok
feltételeit. Az érdesités megnoveli a vas-horgany reakciéban résztvevé alapfém feliiletét, kiemeléskor
lelassul az 6mledék aramldsa, lefolyasa a feliletrél, a folyékony horgany 6mledék fellleti feszlltsége
miatt. Az érdesség mértékétdl figgben jelentésen, akar 50%-al novelhet6 a horganyréteg vastagsaga,
a szabvanyban elGirt mértéket is |ényegesen meghaladhatja. Fontos lehet a mddszer alkalmazdasa
olyan szerkezeteknél, ahol a kiilénb6z6 kémiai Gsszetétell, vastagsagu és gyartastechnoldgiaval
gyartott alapanyagot egy szerkezeti egységbe épitiink és a rétegvastagsagot a szabvanyi értékben
megkoveteljik. Ezeknél a gyakran Osszetett termékeknél a martds idejének és a kiemelés
sebességének novelése, a kritikus alapanyagokon érdemben nem ndéveli a rétegvastagsagi értékeket,
sok esetben a bonyolult dsszetétel miatt, nem is alkalmazhatd. Kovetkezésképpen minden olyan
szerkezeti elemet, amelyen felmerilhet a tul vékony réteg kialakuldsa, a beépités el6tt alaposan
szemcseszorni kell (ennek hatasirdl korabbi lapszamunkban mar részletesen is irtunk).

Fontos figyelemmel lenniink a fennalld probléma kezelésére, az elvart igények és elGirasok
egyeztetésére a horganyozni kivant termékek beszallitdsa el6tt. Amennyiben korrézids
kovetelmények miatt kiemelt jelentGsége van a bevonatvastagsag magasabb értékének, az acélanyag
beszerzésénél ennek megfelelé acélminGséget kell vasarolni (MSZ EN 10025-2:2019, 7.4.3. pont, B,
vagy D acél tipus).
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Gazzarvanyos hegesztések hatasa a porfestéssel kialakitott
bevonatra

Napjaink acélszerkezeteinek dont6 tobbsége hegesztett kivitelben késziil. Az alkalmazott hegesztési
technoldgidk legnagyobb része Omleszté hegesztés, azaz a hozaganyag segitségével képzett
fémomledék megszilarduldsa utdn, az varratként koti 6ssze az egyes elemeket. A hegesztési varratok
tulajdonsagai meghatarozo jelentGségliek az acélszerkezet szilardsagara. A jo varratképzés szorosan
szabalyozott metallurgiai folyamatokkal kell, hogy torténjen, melynek eredménye tlizihorganyzast
kovetBen is egy tomor és poérusmentes hegesztési varrat (3. kép).

3. kép: Kivdlo minéségdi tlizihorgany bevonat 4. kép: Gdazzdrvanyos hegesztési varrat

Yo

Azonban hibas, gdzzarvanyos hegesztési varratoknal (4. kép), kés6bbi minGségi problémak kockazata
is fennall. Ezek egyike lehet, ha az eredetileg is gdzbedgyazddasoktdl hibds, pdérusos hegesztési
varratot tlizihorganyozzuk, majd a bevonast kdvet6en porszérassal egy mlanyag bevonatot hordunk
fel az acélszerkezet feliiletére.

A tlzihorganyzas technolégidja fellletel6készités fazisdban az acélszerkezetek oxidmentesitésekor
(pacolaskor) a targyfeliileteket sésav vizes oldataban torténé pacolasnak vetik ala. Ennek id6tartama
néhany perctél akar 2 6ran keresztil is tarthat. A kezelés alatt a vasfeliilet az oxidoktdl megtisztul és
alkalmassa valik a tovabbi technoldgiai |épésekhez. A pacoldskor a vasoxidok eltavolitdsa kémiai-
fizikaifolyamatokkal térténik. Ennek egyik részfolyamata soran atomos hidrogéngaz (H') keletkezik,
mely a vasfellletbe diffundalva, abban elnyel6dik, de a fém textura hibahelyein hidrogén gazza (H,)
rekombinalédhat. Egy hibasan kivitelezett, pdrusos hegesztési varrat igencsak alkalmas a fent vazolt
folyamat bekovetkezéséhez, azaz a hidrogén-gaz vasfeliiletbe torténd elnyel6déséhez. Ez tovabb
rontja a kés6bbi bevonds mindségi kilatasait.
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5. kép: Kigdzosodds nyomai a porfestett 6. kép: A varrat felett tébb helyen a porus
bevonatban csoportok alakultak ki

A fémolvadékban — horganybevonat képz6désekor — az acélszerkezet atveszi a fémfiirdd kb. 450 °C-
os hémeérsékletét és kozben megindul a feliiletbe zarédott gdzok eltdvozasa a munkadarabbdl. A
kidramlé gazok részben a horganyfiird6be jutnak, részben pedig a feliiletben, és a
horganybevonatban maradnak.

A kell6en megtisztitott felllet( tlizihorganyzott acélszerkezeteket gyakran porfestéssel (porszérassal)
Iatjak el, ami egyuttal a bevonandd acélszerkezet felliletének egy mérsékelt felmelegitését is jelenti.
A mdanyagréteg kikeményitésekor (beégetés) az acélfeliiletet kb. 175-180 °C-os hémérsékletre
melegitik és kb. 20 percig h6ntartjak a polimerizacié teljes befejez6déséig. Ebben a h6mérsékleti-, és
id6tartomanyban azonban ismét megindul - a korabban ,befagyott” folyamat — azaz a
horganybevonat pdrusaiban megrekedt gazok ismét kifelé aramolnak a fémfellletbSl. A még
képlékeny muianyagrétegen athatolva a kornyezetbe juthatnak. llyen esetekben sokszor apro,
tliszarasszerld lyukacskakat, de nagyobb lyukcsoportokat is hatrahagyhatnak maguk utan (5-6.
képek). A bal oldali képen jél lathatéak a kék mianyag bevonatbdl kifelé tartd, de kodzben
megdermedt hdlyagocskak.

Megjegyezziik, hogy a porszort fellileteknél mas okok esetén is kialakulhatnak nagyobb, vagy akar a
teljes termékre kiterjedd lyukacsos feliiletek, levalasok, melyek mas hiba okokra vezetheték vissza.

z
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A Magyar TlGzihorganyzdék Szovetsége ONLINE SZAKFOLYOIRATA




V4 L] V4

Tlzihorganyzott termékek mindségi atvételének folyamata

A tlzihorganyzott késztermék atvételi kritériumait, min&sitésének szempontjait az MSZ EN ISO
1461:2009 t(izihorganyzasi szabvany, valamint a megkotott bérhorganyzasi szerz6dés hatarozza meg.
A szabvany erre vonatkozé pontjait, valamint a szerz6déses feltételeket figyelembe véve tudjik a
szakemberek elddnteni, hogy egy elkészitett horganybevonat, valamint maga a késztermék megfelel-
e az elGirasoknak, el fogja-e latni a vele szemben tamasztott kovetelményeket.

//////

folyamat szerint torténik:

e szemrevételezés, fellletek tisztasdganak, esetleges deformacidk az ellenérzése,

e aszabvany szerinti mintamennyiség kivalasztasa az ellenérzésekhez, mérésekhez,

o kiemelt (lényeges) feliiletek azonositasa, ellen6rzése a megrendelés alapjan,
szabvany, vagy szerz6dés szerinti kikészités megfelelGségének a ellenbrzése,

e vonatkozasi teriletek (referencia felliletek) meghatarozasa, ezeken a rétegvastagsag mérés
elvégzése (szurdprdbaszerl, vagy mérési sorozat a jegyz6konyvhoz), kiértékelés,
csomagolas megfelel6sége, biztonsagos és sériilésmentes szallithatdsag ellenbrzése.

o Igény esetén ,Szdllitéi Megfelel6ségi Nyilatkozat” és ,Rétegvastagsag Mérési JegyzGkonyv”
elkészitése, elszallitaskor a szallitdlevél mellé a bizonylatok csatoldsa, valamint postai Uton
torténd megkiildése.

Horganyzott készdru ellenérzése, minéségi atvétele

A horganyzott készaru mindGségellenérzése mar a horganyzasi folyamat soran megkezdédik. A
meritést (a tényleges horganyzast) végz6 szakemberek latjak el6szor a termékeket horganyzé kad
felett az abbdl torténd kiemelés kozben, valamint a rajtuk levé horganybevonatot szemrevételezéssel
is ellendrizhetik. Itt mar nagyrészt jol lathatd a bevonat varhaté mindsége, homogenitdsa, az
esetleges fellleti hibdk, szennyezédések, egyenetlenségek, a javitasra szoruld helyek.

A tisztitasi feladatokat az elGzetes szemrevételezés, valamint a szerz6désben rogzitett elGirasok

//////

feladatok, valamint ezek dokumentalasa keril végrehajtasra.

- Szemrevételezés, feliiletek tisztasaganak, esetleges deformacidk ellenérzése

El6szor szemrevételezéssel atvizsgalasra keril a teljes tlzihorganyzott mennyiség. A fellleteknek
mentesnek kell lenni csomoéktdl, szilard fémhez vald kotédés nélkili, kiemelkedd teriiletektdl,
érdességtél, éles csucsoktél, amennyiben azok sériilést okozhatnak, valamint bevonat nélkdli
helyektél a szabvany rendelkezése alapjan.

Nem lehetnek a feliileten folydsitdszer (flux) maradvdnyok. Horganyvastagodasokat, vagy
horganyhamut nem szabad megengedni ott, ahol azok befolydsolhatjak a termék rendeltetésszeri
haszndlatat, vagy korrdzidellendllasi kovetelményét.

Ellenérizni kell a terméken az esetlegesen keletkezett alakvaltozdast, hé okozta deformdcict, esetleges
sériléseket. Annak ellenére is el kell végezni ezt az ellenérzést, hogy a MSZ EN ISO 1461:2009
szabvany erre nem vonatkozik. Amennyiben kialakult a termék valamely részén szemmel lathato
deformacid, akkor a Megrendel6t irasban értesiteni kell. A tdjékoztatdsnak célszerd kiterjednie a
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deformacié lehetséges okara, a megsziintetési maddjara, valamint a késGbbiekben az elkerilésének a
lehetdségére is.

Ha a termék barmely (javitas nélkili, vagy javitott) része a szemrevételezés alapjan nem felel meg,
akkor a szabvany 6.3 pontja szerint javitani kell, vagy Ujrahorganyozni és utana Qjra ellenérzésnek
aldvetni (nagyméret termékeknél, vagy nagy mennyiség(i arunal ezt célszerdi a megrendel6vel
egyeztetni).

- Szabvany szerinti mintamennyiség kivalasztasa az ellenérzésekhez, mérésekhez

A folyamat lényegében a szabvany altal el6irt mintavételezést jelenti. Az atvételi vizsgdlat sordn
értékelni kell a termék kiilsé megjelenését, valamint a horganybevonat vastagsagat. Tapadasvizsgalat
csak a szerzGdésben torténé rogzités esetén keril végrehajtasra. A vizsgaldeszkozrél is meg kell
allapodni, mert ez egy roncsoldsos ellenérzés, amely a bevonat sériilését okozza.

Amennyiben az tgyfél igényli, véletlenszer(i ellenérzési mintat kell kivenni a vizsgalatra kivalasztott
minden egyes tételbdl, mely lehet egy egyszeri rendelés, vagy egyszerre leszallitott rakomany
tobbféle alkatrésze. A vizsgdlati tételeket alkotd termékek legkisebb darabszamat az MSZ EN 1SO
1461:2009 szabvany 1-es tablazata tartalmazza (1. tablazat).

1. tablazat: Az ellendrzési minta darabszama a tételnagysagra vonatkoztatva

Darabszam a tételben Az ellenérzési minta legkisebb darabszama
1-tél 3-ig az asszes
4-1dl 500-ig 3
50161 120049 S
1201-161 3200-ig 8
3201-t61 10 000-ig 13
=10 000 20

1. tablazat: Ellenérzési mintdk legkisebb darabszama (MSZ EN 1SO 1461:2009)

Ha a megrendel6 nem igényli kilon kivalasztott ellenGrzési minta kivételét, akkor szirdprdbaszeri
ellendrzések és vizsgalatok keriilnek végrehajtasra a kiilonb6z6 terméktipusokon.

- Frekventalt (Iényeges) feliiletek ellenérzése a megrendelés alapjan

Ha a korréziévédelem mellett |ényeges feltétel az esztétikai megjelenés, a horganybevonat feliileti a
mindsége (érdesség, simasag, homogenitads), akkor a kovetelményeket és feltételeket kulén
megallapodas keretében rogziteni kell. Ide tartozik nem csak a feliiletek tisztitasanak, kezelésének,
csomagoldsdnak az el6irasa, hanem a tlzihorganyzads szempontjdbdl megfelel6 vegyi Gsszetételld
alapanyagbdl torténG acélszerkezet gyartas kikotése is. Az elsGdleges (lényeges, frekventalt)
fellleteket egyértelmien meg kell kiilonbdztetni a tobbi fellilettél. Erre megfelel6 megoldas lehet
egy elvarasoknak megfelel6 mintadarab (etalon) biztositasa a horganyzé Gizem részére, vagy rajzon,
képen, esetleg az ilyen fellletek szévegben térténé azonositasa.

igy leellendrzésre keriil a lényeges feliiletek kiilsé megjelenése, valamint a szerzédésben eldirt egyéb
kritériumoknak torténé megfelelése.
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- Aszabvany, vagy szerz6dés szerinti kikészités megfelel6ségének a leellenérzése
A tisztitas, kikészités megfelel6ségének a vizsgdlata soran ellenérzésre kerilnek:
e atermék fellileteinek a tisztasaga, oxid, salak, folydsitdszer, szemcse mentessége,
o kotéseknél a dréotnyomok és az alsé pontokon a végcseppek eltavolitasa,
e az éleknek és a sarkoknak a hartya, tiske, felvastagodas mentessége,
e a termék teljes fellletén, éleken, sarkokon, a reszelt, vagy csiszolt feliileteken a
horganybevonat megléte, folytonossaga, épsége,
e ajavito festékkel kezelt fellileteken a javitdasok megfelelGsége.

Amennyiben nincs ra kilon megallapodas, akkor a horganyzo lGzemek altaldban nem végzik el:
e afuratok belsejébdl a kotésnyomok, vagy felvastagodasok kimunkalasat,
e a profilok, csovek belsejében maradd felvastagoddasok eltavolitasat,
o jlleszkedd, 6sszecsuszo fellletek sikba munkalasat,
e menetek tisztitasat, Gjravagasat,

festésre, szinterezésre torténd felilet el6készitést,

illetve a MegrendelGvel torténd egyeztetés nélkiil az acélszerkezetgyartas hibdjabol adodo
horganyzasi hibak javitasat (vegyileg el nem tavolithatd anyag (formalevalasztd, szilikon,
...) altal okozott horganyhiany, salakos, szélbeégéses varrat horganyhidnya, vagy
salakossaga, lapolasbdl, lezaratlan varratbdl kiindulé rozsdafolyas, ...).

- Vonatkozasi teriiletek (referencia felliletek) meghatarozasa, rétegvastagsag mérés
elvégzése, kiértékelés
A horganyzd Uzemek roncsolasmentes mddszert, magneses elven m(ikédé mérémdlszereket
hasznalnak a horganybevonat rétegvastagsaganak a megallapitdsara (7. kép). Ezen eszkdzok a mai
kornak megfelel6 tudasszinttel, a szamitogépekkel kommunikalva, teljes statisztikai kiértékelést
adnak, némelyek diagrammal kiegészitve, a mért értékekrdl, eredményekrél.

7. kép: Rétegvastagsdg mérd késziilék 8. kép:Referencia feliiletek kivdlasztdsa (példa)

Annak érdekében, hogy a bevonat rétegvastagsagdrol a legjellemz6bb eredményeket kapjuk, a
termék méretének, alakjanak figyelembevételével vonatkoztatasi teriileteket (referencia feliileteket)
kell kijelolni (8. kép). Ezen terliletek szdma a szabvany 2-es tablazata alapjan kerlil meghatarozasra
(2. tablazat).

A vonatkoztatasi teriltek helyét ugy kell meghatarozni, hogy azok megfelel6en reprezentaljdk az
adott darab bevonatit, annak varhatéan a legjellemzdbb értékét kapjuk. igy hosszi termékek
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(rddszer(i termékek) feliletén minden egyes furattol és szerkezet végétSl kb. 100 mm-re és
korulbelll kozéprészen kell kijeldlni és a termék teljes keresztmetszetét at kell fogni.

2. tablazat: A vonatkoztatasi teriilet vizsgalatahoz sziikseges darabszam

Kateaori A biivenis faliliat Fabrate A vonatkoztatasi teriiletek
i nise szama egy tétel megadasahoz
a >2m° >3
b >100cm®<2m’ =1
c > 10 cm® < 100 em? 1
d <10 cm® 1 minden N tételnal
Megjegyzés: 2 m” = 200 cm = 100 cm; 100 cm® = 10 em * 10 cm

2. tdblazat: Vonatkoztatdsi (referencia) feliiletek legkisebb darabszéma (MSZ EN 1SO 1461:2009)

Ezutan keriil sor a rétegvastagsag mérés elvégzésére. Mérést nem szabad végezni vagott fellileteken,
illetve élekhez, termikusan vagott felliletekhez vagy sarkokhoz 10 mm-nél kézelebb. Ezeken a
helyeken a mérés hamis eredményekhez vezet, mivel a vagott felliletek anyagszerkezete, kémiai
Osszetétele jelent6sen eltérhet a termék egyéb feliileteitdl.

Az alabbi abra alapjan meghatarozasra kerlilnek a helyi és atlagos rétegvastagsag minimumok (9.
kép). A mérémiuiszer e mellett tdjékoztatast ad a mérések szamardl, a mért értékek atlagarodl,
szOrasardl, valamint a mért értékek kozott szereplé minimalis és maximalis értékrél.

Egyedi mérési helyek: 1, 2, 3, 4, 5
Egyedileg mért értékek:V, ,V,.,V, .V, ,V,

Min. 10 em®

3 VAV+ V4V,
V. 5 = helyi rétegvastagséag (H;)
3

VONATKOZTATASI TERULET (Vt1)

[
| H, H, H,
WL ME2 ¥ha H o+ H+H+ H+ .. H, " o i
f‘ = &tlagos rétegvastagsdg (A)
H,
. . . . Ld
Via veM

9. kép: Helyi és dtlagos rétegvastagsdgok értelmezése

A kiértékelést kovet6en az eredmények Osszevetésre kerililnek a szabvany 3. tdblazataban szerepld
értékekkel attol figgben, hogy centrifugalas nélkili, vagy centrifugalt mintan készilt a mérés.
Mindkét tablazatban a termékek anyagvastagsaga alapjan keriltek megallapitasra az elvart minimum
értékek. A technoldgiai eljaras sajatossagai miatt a centrifugdlt mintdkon elvart minimalis
rétegvastagsagok kisebbek a nem centrifugalt eljarassal készitett mintakéhoz képest.
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3. tablazat: Legkisebb rétegvastagsag és tomegarték nem centrifugalt mintakon

Helyi rétegvas- ' A bevonat helyi | Atlagos réteg- | A bevonat atla-
A termék és annak .ta.gsag : t_dl_nege i va‘:sFagsag: go_s ?omegeb
vastagsaga {(minimum) {minimum) {minimum}) (minimum)

um §|n"|'|'l'E um gfﬂ'l:'r
Acel =6 mm 70 | 505 85 B10
Acél = 3 mm-tdl < 6 mm-ig 56 395 70 505
Acél = 1.5 mm-tél < 3 mm-ig 45 325 55 395
Acel < 1,5 mm 35 260 45 325
Ontuények =6 mm 70 505 80 575
Ontvények < 6 mm 60 430 70 505

MEGIEGYZES; Lz a tabldzat altalanocs haszndlatra vald, cgyes termeékszobvanyak kildnbszo kivelelményakel tartalmazhatnak, be-
leérive kulonbozd vasiagsani kategbndkat is A bevonat helyi témege s a bevonat Mlzgos magének a kbveteiményei szerepelnek
gbben a tablézalvan a vilaloll eselek liszidzasara

H

Lasd a 3.8 szakasr!
A beyonatiomeg hasznalalahoz 7 2 g.-'cm" névieges bevonalsurusag lanozik (lasd a D melléxletet)
Lazd g 39 szakase

10. tablazat: Megengedhetd legkisebb bevonat vastagsdgi értékek (MSZ EN ISO 1461:2009), nem
centrifugdlt termékek

- Csomagolas megfelelGsége, biztonsagos és sériilésmentes szallithatdsag ellendrzése
A lehorganyzott készaru dltaldban rakodhatd, kotegelheté hasonlé mddon a beszéllitdshoz. Ennek
feltétele a bevonat sérilésmentességének a fenntartdsa, élek, sarkok nem érintkezhetnek
(6mlesztett szallitas), illetve nem ddélhet, cstuszhat szét az elkészitett koteg. Ebben nagy segitséget
nyujthat egy megfeleld szallito kaloda (11-13. képek).

10-11. kép: Balra kifogdsolhatéan csomagolt ,fekete” dru, jobbra helyesen csomagolt késztermék
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12-13. kép: Szakszeriien csomagolt késztermékek

A min&ségellendrzési folyamat befejeztével hagyhatjdk el a kész termékek a horganyzé Gizemet.

A megrendeléskor leadott irdsos igény esetén a horganyzé lzem illetékes szakembere 1SO 10474
szerinti , Szallitéi Megfelel6ségi Nyilatkozatot” allit ki a termék MSZ EN I1SO 1461:2009 szabvanynak
tortén6 megfelel6ségérdl, valamint ,Rétegvastagsag Mérési Jegyz6konyv”-et készit a mért
rétegvastagsag értékeket felhasznalva.

A tlizihorganyzo lGizemek az el6z6ekben bemutatdsra kerilt folyamat szerint vizsgaljak meg, ellenérzik
le a bevont termékeket. Ezen szempontoknak torténd megfeleltetés alapjan dél el, hogy a
horganybevonat és azzal egyltt maga a készaru is megfelel-e a szerz6dés és a szabvany dltal

tamasztott kdvetelményeknek, elGirdsoknak. A megfelelés biztositja az elvart mindségl terméket, a
hosszu, karbantartdésmentes élettartamot és a MegrendelGi elégedettséget.
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A tlizihorgany bevonatok helyes technoldgiaval festhetok és
porlakkozhatok

A tlizihorgany bevonatok tulajdonsaga, hogy minden termékfeliileten kialakul, vastagsaga szinte minden
esetben megfelel a szabvanynak. A frissen bevont aru feliilete soha nem teljesen fémtiszta, ezért festés, vagy
porlakkozas el6tt mindenképpen megfeleld feliilettisztitas szlikséges.

Szakszerlien csomagolt, tiizihorganyzott plusz festett Kalodds csomagolds be-és kiszallitdshoz
acélszerkezetek

Helytelen technoldgidval végzett festés miatt a Plazma-, vagy lézervdgdssal darabolt lemezeknél
horganybevonatrdl levdlé miianyagréteg kiléndésen nagy a tul vékony rétegek kockdzata
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A t6zsdei horganyar alakulasa 2021.09. - 2022.02.
hénapokban

A megadott arak a nagytisztasagu (SHG Zinc) havi zaro eladasi arait mutatjak (Forras: www.finanzen.net).

Hovégi zaroar alakulasa
(USD/tonna)

4000 3675 ST0d —
3455 2630

3500 J2E0
3015
3000
2500
2000
1500
1000
300
Q T T T T T
o9, 10. 11. 1z, 01. o2.
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