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Tisztelt Olvasoink/

Tiizihorganyzott mezbgazdasigi eszRoz0R, haszndlata szinte eqyidbs magdval a tiizi-mdrté horganyzds
technologidjaval. A 19. szdzad mdsodik felében mdr haszndltak, horgannyal bevont Risebb tdrgyakat, mint példdul
vodroRet, hordoRat, Rapdkat, ldncokat, stb. Az utdbbi évtizedeRben a RetreceRtS[ kezdve a tartdlyokon dt az
épiiletszerkezeteRig sok teriileten haszndljdk,a megolddst. A legtobb esetben alig vannak, vagy nincseneR Rockdzatos
haszndlati feltételeR, azonban az dllati trdgydval érintkezd horganyrétegek, ilyennek, Rivételnek, szdmitanak, ahol

bizonyos intézRedéseket ajanlatos tenni a hossziitdvii védelem érdekében.

777

Az utébbi években idonRént felszinre Kerild igény, hogy a megrendeloR, a szabvinyban elirtndl vastagabb
horganyréteget igényelnek, Ennek természetesen lehet valds indoRa is, de tilbiztositds, vagy informdciéhidny is dllhat
a hdttérben. Néhdny Rivételtdl eltekintve, az EN 1SO 1461 szabvinyban elSirt minimdlis vastagsdgi értékeR, bGven
megfelelnek a varhato Rorrézids hatdsoRnak,

A tiizihorganyzds eqy termikus eljdrds, mely szerRezeti vdltozdsoRat oRozhat az acélban. Ennek felismerése és az

s

ehhez torténd alkalmazRodds Rifogdstalan minbségii acélszerRezetet eredményez. ARdr az szerkezet gydrtdsakor, de a
tiizihorganyzds alatt is elSfordulhatnak szabad szemmel is jol ldthato deformdciok, melyek megsziintetése Romoly
szakmai felkésziiltséget is igényelhet.

A fenti témdkban Rindlunk szakmai ciRkeRet, melyek tanulmdnyozdsihoz hasznos id6toltést Rivanunk,
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FIGYELEM: A lapban kozolt informéacidkat — az alabb kozolt korldtozasokkal - minden olvasé sajat elhatarozasa szerint hasznalhatja fel, az ebbdl eredé esetleges
karokért a kiadé nem vallal semmiféle felelGsséget. A folydiratban kozolt cikkek, fényképek és abrak mas kiadvanyban, nyomatott és elektronikus termékben
torténd felhasznélasa, vagy barmilyen mdédon torténd publikaldsa, kozlése csak a Magyar Tizihorganyzdk Szovetsége irasos engedélyével torténhet.

A szerkesztség tagjai: Nagy Miklds, Imre Miklos, Antal Arpad, Kopasz Laszl6, Paulik Antal

Cimlapfotd: Tlzihoranyzott acélszerkezetek allattartasnadl
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Tlzihorganyzott higtragya szallité tartalyok a
mez6gazdasagban

A takarmany, vagy az allati Urulék - Osszetételuktdl flggéen - kémiailag valtozdan
agresszivek. Evtizedekkel ezelStt a kizdrdlag természetes zoldtaplalékokbdl szarmazé éllati
tragya kevésbé volt korroziv hatdsu, mint manapsag. Az allatoknak adott taplalék minGsége
és fajtaja jelent6sen befolydsolja a bel6le ,keletkez6” tragya tulajdonsagait, igy korrdzios
hatdsat is. Példaul régen a csupdan zoldtaplalékbdl ,,eredd” higtragya enyhén lugos, kedvezd
kémhatdasdaval (pH: 8,0-9,5) szemben ma, sok silézott taplalékbdl keletkezé tragya szerencsés
esetben gyengébben, rosszabb esetben erGsebben savas (pH: 5,5-3,5) kémhatasu, ami
fokozodod agressziv hatdst okoz a védébevonatok, igy a horganyrétegek szdmara is. A pH-
érték egy hataron tuli csokkenésével (pH< 5,5) egyre romlik a horganyréteg kémiai ellenallé
képessége, igy a bevonat élettartama csokken. A higtrdgya hatdasara nemcsak
éplletszerkezeteknél, vagy korlatoknal érdemes figyelni, de ez a higtragya szallité tartalyok

(1. kép), kocsik, vagy tragyaszord berendezések esetében kiilondsen fontos.

1. kép: Sok éve haszndlatban levé tartdlykocsi 2. kép: Frissen horganyzott feliilet elszinezGdése

Ha azonban az ilyen eszk6zok fellleteit szakszerlen kezelik, sziikség szerinti tisztitdsat
rendszeresen elvégzik, a horganybevonat még ilyen, agressziv korilmények kozott is nagyon
hosszu ideig védeni fogja az acélszerkezetet a rozsddsodas ellen.

Ttzihorgany bevonatok tragydval érintkezésben

A cink (horgany) kémiailag aktiv fém, ezért azonnal reakcidba lép a kdrnyezetével ugy, hogy
fellletén — szokdsos esetben, légkori hatasokndl - egy véd6oxid réteg (un. cinkpatina)
képzddik, mely minden esetben a friss horganybevonat kisebb-nagyobb elvaltozasaval jar
egyutt. Ez az oxidréteg a bevonat elsédleges védelmi vonala. A folyamat pdras, nedves
kornyezetben el6bb elkezd6dik. Ennek az oxidrétegnek a véddéképessége (tomorsége,
Osszetétele, vastagsaga) a kornyezeti hatasoktdl fligg. A bevonat elszinez6dése nem jelenti a
fémréteg kdrosoddsat, csupdn azt mutatja, hogy a horgany kolcsonhatasba I[épett a
kdrnyezetével (2. kép) és a feliilete oxidalddik. Komolyabb kdrosodasrol akkor beszélhetiink,
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ha a horganybevonat évrél-évre jelent6s bevonatvastagsag csokkenést (> 10-15 um/év)
szenved el. Megjegyezziik, hogy szokvanyos légkori hatasoknal a horganyrétegek elsGéves
rétegvastagsag csokkenése (1ISO 9223) mindig jelentésebb, mint a hosszutavu (ISO 9224)
fogyasa. Ennek oka, hogy a bevonaton képz6d6 védGoxid a tovabbiakban mar lassitja a
korrézidt. Tapasztalatok szerint 6,0 pH- -12,5 pH értékek kozott ajanlott a horganyréteg
alkalmazasa.

A horganyzott szerkezet(i technoldgiai berendezések (tartalyok, korlatok, tragyatold és széré
berendezések, stb.) tényleges haszndlatkor fellép6 korrézids hatasok, valamint a
berendezések gondozasanak alapossaga el6re nem ismerhet6, ezért a gyartdk nem vdllalnak
élettartam garanciat a védébevonatokra. A horganyzott berendezéshez javasolt hasznalati
intézkedésekkel azonban a horganybevonatok élettartama jelentésen meghosszabbithatd,
és hosszu évtizedeken at védik majd az acélszerkezetet.

Javasolt intézkedések a még hosszabb védelmi élettartamért

Az eszkozok, berendezések cseréje nagy 0sszegeket emészthet fel, ezért mikodbképességiik
meg6rzése minden gazdalkoddnak fontos feladat.

A horganybevonatok élettartamanak tovabbi ndvelése érdekében az alabbiakat javasoljuk.

- A frissen tlizihorganyzott berendezést, acélszerkezetet felhasznalas el6tt vagy alatt
ne taroljuk dllanddé nedves kornyezetben a fehérrozsdasodds veszélye miatt.
Amennyiben a cinkpatina mar kialakult rajta, ez mar nem okoz problémat.

- Az istallok acélszerkezeteinek tragyaval, taplalékkal, alommal, stb. érintkezd
fellletein egy kiegészité bevonat (festék, mlanyag) alkalmazasaval megnovelhetjik a
horganybevonat élettartamat.

- A haszndlati berendezések (pl. tragyaszord), eszk6zok allati Grilékkel, taplalékkal, stb.
érintkez6 fémfellleteket id6kozonként, vagy hasznalatot kovetben tiszta vizzel, erds
vizsugdrral alaposan le kell mosni, majd szellGs helyen szaradni kell hagyni. Ez lehet
higiéniai kérdés is. A sima feliiletii horganybevonat a legtobb szerves bevonattal
szemben nagyon kdnnyen és biztonsagosan tisztantarthaté anélkiil, hogy levalna.

- Trdgyatdrolds céljdra ne haszndljdk a tlizihorganyzott bevonattal rendelkezd
szerkezeteket. Ne haszndljak atmeneti taroldként sem, csak annyi ideig érintkezzen a
tragydval, amennyi ideig rendeltetésszer( haszndlathoz sziikséges.

- Amennyiben a tlzihorganyzott fellileteket valamilyen vegyszeres folyadékkal
tisztitjak, utdna mindig alapos tisztavizes 6blités, a fellilet szell6ztetése, szaradasa
szikséges.

- Savas kémhatdsu anyagot (< pH 6,0) ne taroljunk, és ne széllitsunk tlizihorganyzott
tartalyban, mert a bevonatot karositja (pl. egyes takarmanyok, mutragyaféleségek,
novényvédos szerek, biogaz, stb.). Erre a célra alternativ megoldast kell keresni.

- Ajanlott a horganybevonat tisztitast kovet6 id6kdzonkénti ellendrzése.
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Lehet-e, érdemes-e kérni a szabvanyosnal vastagabb
tlzihorgany bevonatot?

(Milyen feltételek mellett kérheté a szabvdnyosndl vastagabb horganybevonat?)

Tlizihorganyzott szerkezetek bevonatanak tartdssagat, élettartamdat a horganyréteg
mindsége, illetve annak rétegvastagsaga nagymértékben meghatarozza. Ez alapjan azt
gondolhatjuk, hogy minél vastagabb horganybevonat van a szerkezetlinkdén, az annal
hosszabb korrézidmentességet fog eredményezni. Ez részben igaz is. De el6bb nézziik meg a
vastagabb horganybevonathoz sziikséges feltételeket, valamint az el6nyeit és a hatranyait,
miel6tt a végleges dontést meghozzuk.

Szabvdnyosndl vastagabb horganybevonat elkészitéséhez sziikséges feltételek
Az acélterméken kialakuld horganybevonat vastagsdgat els6sorban az alapanyag kémiai
Osszetétele (els6sorban a szilicium és a foszfor tartalma) hatarozza meg. Az alapanyag
gyartdsi eljardsa (hidegen hajlitott, vagy melegen hengerelt), vastagsaga, valamint a
szerkezet konstrukcios kialakitasa (rud-, sik-, vagy térbeli jellegl, tomor vagy Ureges, ha
Ureges, akkor a furatok, nyitdsok mérete) is befolydsoljak a kialakulé fémréteg vastagsagat. A
bevonatvastagsdgot az el6bbi tulajdonsagokkal szoros 0Osszefliggésben még moddositja a
felllet érdessége (szemcse, vagy homokszoras tortént-e), a horganyzé kadban eltoltott id6,
valamint a termék érintett felliletének a horganyzas kozben, a vizszinteshez képest elfoglalt
pozicidja, d6lése.
Mivel a szerkezet alapanyaganak kémiai 6sszetételét sajnos csak ritkan lehet pontosan tudni,
ezért a horganyzo vallalatok az igényelt nagyobb rétegvastagsag elkészithetfsége érdekében
préobahorganyzast szoktak javasolni. A termék gydrtasdhoz haszndlt, vagy a megrendelt
alapanyagokbdl vett minta lehorganyzasaval nagy biztonsdggal megallapithaté a varhato
horganyfelvétel, azaz a rétegvastagsag. Amennyiben a kilonbség — az igény, valamint a
lehet8ségek kozott - 10-15%-nal kevesebb, akkor van mdéd a magasabb bevonatvastagsag
elérésére az alabbiakkal:

- A megrendel6nek szemcse, vagy homokszorassal fel kell durvitani, érdesiteni a termék

fellletét.
- A horganyzé lGzem a horganyfirdében térténd plusz benntartasi id6ével valamelyest
tudja novelni a kialakuldé bevonat vastagsagat.

Ha 15-20%-nal nagyobb a kiilonbség az elvart rétegvastagsaghoz képest, akkor altalaban csak
a tlzihorganyzas szempontjabdl kevésbé idedlis szilicium tartalmu acélszerkezet alapanyag
beszerzése vezet eredményre. Ezeket az EN ISO 10025-2:2019 szabvany 7.4.3. pontja
mutatja.

Ha megvannak a szikséges feltételek, sikeriil elérni a kivant, nagyobb horganybevonat
vastagsagot, akkor nézziik meg az ezzel jaro el6nyoket és hatranyokat.
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A szabvdnyosndl vastagabb horganybevonat el6nyei

Itt igazabdl csak egy, lehet, hogy szinte minden mas érvet feliilird elény van. Ez pedig nem
mas, mint a tobb acél korrézidmentes év, a hosszabb karbantartds (felujitds) nélkiili
élettartam elérése. A horganybevonat élettartama az elsd, legfeljebb fél-, egy évét kdvetben
(ami alatt kialakul a tomor, nagy kopdsallésagu cinkpatina), aranyos lesz a vastagsagdval.
Tehat egy dupla bevonatvastagsag nagysagrendileg dupla élettartamot fog eredményezni.
Altaldban ez, a sokszor mindenekfelett 4ll6 szempont tereli a tervezdket, megrendelSket a
szabvanyosnal néha jelent6sen magasabb rétegvastagsagi elGirdsok iranyaba.

Az utdbbi évtizedben kezdddtek olyan irdnyd kutatdsok, hogy milyen hatdssal van a
horganybevonat az acélszerkezet tizdllésdgdra. Az eredmények kedvezéek, mivel
mérhetGen novekedett a szerkezetek ellendallé képessége a héterhelés korai szakaszaban.
Bizunk benne, hogy a tovabbi kutatdsi eredmények figyelembe vehetd tlizallésagi fokozatot
fognak meghatarozni. Ezzel alternativat fognak kindlni a tervezéknek a t(izalld
festékbevonatok mellé.

Az er6sen megnévelt vastagsdgu horganyréteg hatrdnyai

Szakmai szempontbdl hatranynak tekinthet6 a vastag bevonat novekv6é ridegsége,
sériilékenysége, ez altal a gyengébb tapadd képessége. Mivel az acél és a horgany eltérd
hé6tagulasi tényezbvel rendelkezik, igy a hémérsékletvaltozasok soran a rideg, vastag bevonat
kdnnyebben elvalik az alatt levé fémt6l. A gyengébb tapadas miatti bevonatlevalds
(pontosabban rétegkozi szétvalds) kovetkezménye lehet a szerkezet erds fizikai terhelése
soran kialakulé alakvéaltozasnak, deformacionak. |deértve a bevonatot éré dinamikus és
statikus termeléseket is melyek a szallitas, szerelés, beépités, hasznalat soran érik az
acélszerkezetet.

Nem elhanyagolhaté a nagyobb bevonatvastagsag magasabb kéltségigénye. Ez tobb
tényez6bdél tevddik o©ssze. A koltségnovekedés egyik részét a nagyobb bevonattomeg
eredményezi. A horganyzé uUzemek jellemz8en horganyzott tomeg alapjan szamlaznak. A
készaru horganyzott, mért tomege keril szdmldzdsra. Ha 5% helyett 8-10% a
horganyfelvétel, akkor sokszor mar 3-5%-al mar tobbe keril a horganyzas.

Ha csak szemcseszorassal érhet6 el a magasabb bevonatvastagsag, akkor a fentieknek tul,
még a szemcseszoras koltsége is ndvelni fogja a bérhorganyzas koltségét.

Amennyiben a horganyzé Uzemnek kell a horganyfirdében torténé benntartasi id§
novelésével elérni a kivant rétegvastagsdgok, akkor a kapacitascsokkenés miatt plusz
koltséget szamolhat fel, tovabba kedvez6tlen lehet a mdlveleti id6 novekedése az
acélszerkezet deformicidjat tekintve is.

Az MSZ EN ISO 1461:2023 szabvany kovetelményeinél jelent6sen magasabb igények esetén
szintén plusz koltséget szamithatnak fel a horganyzé lGzemek az elGirt és a megrendelt
bevonatvastagsagok ardnydnak a mértékében.
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Pro és kontra

Amennyiben a megrendelének és a tlzihorganyzonak sikerlil a mdszaki és technikai
paramétereket biztositani, akkor igen, lehet kérni a szabvanyosnal magasabb
rétegvastagsdgot a termékekre. Az ezzel jaré el6nydket azonban mindenképpen szembe kell
allitani a varhato hatranyokkal. Mérlegelenddk az alabbi kérdések:

Sziikséges-e a hosszabb élettartam érdekében bedldozni a jobban tapadd, az
igénybevételeknek jobban ellendllo, gazdasdgosabb bevonatot? A sériilékenyebb bevonat
kockdzata megéri-e a korroziomentes plusz éveket? A tobbletkéltségek megtériilnek-e?
Természetesen nem szabad elfelejteni, hogy vannak olyan kdrnyezeti terhelések, idéjarasi,
éghajlati viszonyok, ahol sziikség lehet a novelt vastagsdgu bevonatra. Ebben segiti a
tervez6ket az MSZ EN ISO 14713-1:2017 szabvany 1-es tabldzata. A kiilonb6z6 beltéri
(nedvességtartalom, légszennyezettség, stb.) és kiltéri (vidék, varos, iparterilet, vagy
tengerpart, els6 sorba az SO, mennyiség) korrézios terhelések altal okozott elsGéves
»Cinkveszteség” (horganybevonat fogyds) 6 kategoridba (C1-C5+CX) lett besorolva, de
hosszabb tdvu korroziv hatasoknal nem ezt, hanem az MSZ EN ISO 9224:2012 szabvanyt
javasoljuk hasznalni.

MSZ EN I1SO 9224:2012 A cink korrdziéja - korréziés atmoszférdk

Korrézios osztaly Korrozivitas Korrozids veszteség/év
_ Nagyon gyenge Fcorr = 0,05 pm
C2 Gyenge reor = 0,4um
C3 Kozepes feorr = 1,2um
c4 Erds feor = 2,4um
c5 Nagyon erés feorr = 4,8 um
. Extrém for = 14,34m

3. kép: A cink maximdlis korrézids veszteségei 20 év alatt (MSZ EN 1SO 9224:2012, A2 tdbldzata alapjdn)

Amennyiben egy acélszerkezet hosszabb tava (>10 év) fennallasaval terveziink, akkor a
horgany hosszutdvon mért veszteségeit javasoljuk figyelembe venni. Az erre vonatkozd
adatokat az MSZ EN ISO 9224:2012 szabvany tartalmazza. Ennek segitségével a bevonat
évenkénti atlagos fogydsa és az elvart élettartam alapjan meghatdrozhatd a sziikséges
legkisebb horganyréteg vastagsag. A kornyezetvédelmi eréfeszitések hatdsara évrél-évre
csokken a leveg6ben talalhatd kéndioxid tartalom, a légkor agresszivitasa. Ezt a tendenciat
kovetik a szakemberek és Ujabb kiaddsonként mérsékelhetik a minimalis rétegvastagsagi
el6irdsokat.

Mindezen informacidk tiikrében Ugy gondoljuk, hogy a bevonatot éré kdrnyezeti hatasok és
az elvart élettartam altal meghatdrozott, minimalisan sziikséges rétegvastagsagot sziikséges
csak elGirni. Tehat a legtobb esetben nemcsak indokolatlan egy C2-C3-as korrdzids terhelésre
el6irt 100-120 mikronos rétegvastagsag, egy 120-150 éves bevonat élettartam, hanem
rendkivil gazdasagtalan és mdszakilag el6nytelen is.
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Acélszerkezetek egyengetése tiizihorganyzas el6tt, vagy
utana

Egyengetés a munkadarab egyenetlenségének, gorbilésnek, elhajlasnak, csavarodasnak
eltliintetése, elsimitasa. Az egyengetés lehet tlizihorganyzas el6tt vagy utan, de miel6tt ezt
eldontenénk, tudnunk kell az egyenetlenség okat, ismerniink kell az egyengetés lehetséges
maddjait. Amennyiben a gorbllést vagy csavarodast, a gyartas folyaman keletkez6
szerkezetbe bevitt fesziltségek okoztak, akkor horganyzas el6tt kell a terméket egyengetni.
A moddszernek alapvet6en két f6 csoportja van, mechanikus és termikus egyengetés.

A hegesztés, a korszerl acélszerkezet gyartads legfontosabb mdivelete, amely jelent6s hé
bevitellel jar. A hegesztés hémérsékletén lokalis anyagfolydsok jonnek létre, hegesztési
fesziltségek keletkeznek, az alapanyag is megomlik. Az 6mledék képzéshez hasznalt hé egy
része, a munkadarabban szétterjed és felheviti az anyagot. Hegesztéskor a kotés és a
kornyezete, a kiindulasi h6mérséklettél az olvadasi h6mérsékletig, a teljes hémérsékleti
skalat atfogja, ez az uUgynevezett h6hatasovezet. A héhatasovezetben, szovetszerkezeti
valtozasok és hétdguldsi jelenségek, egylittesen kdvetkeznek be. A hé hatasara az anyag
tagul, s6t a varratban megomlik, de a taguld anyagrészt korbeveszi az anyag fel nem hevitett
nagyobbik része, megakaddlyozva az alakvdltozast. A hegesztési vetemedés és fesziiltség
egymassal szoros kapcsolatban van. A hegesztéssel jard, h6hatds okozta alakvaltozasok mind
a varratfémben, mind a varrat kornyezetében az alapanyagban is keletkeznek. A hékozlés
soran az alakvaltozast, képlékeny zomitédés kiséri. Ezek az alakvdltozasok a hilés soran
fesziltségeket ébresztenek, a reakcidjukként keletkezd belsé erék pedig kihajlast, gorbilést,

elcsavaroddst, zsugorodast okoznak.

4. kép: Termikusan gyengetett szerkezet 5. kép: ,U” szelvényre hegesztett lapos

acél okozta vetemedés egyengetése
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A vetemedés nagysagat és iranyat, elsésorban a hegesztési eljaras, és a varrat méretei, és az
acélanyag tulajdonsagai (méretek, hévezet6 képesség) hatarozzdak meg. A termikus
egyengetés lényege, hogy a varratokkal szemben |évé oldalon, a hegesztéshez hasonld
korilményeket hozunk létre. Oxigén és dissous-gaz keverék(i langvdgd berendezéssel
felhevitjuk az anyagot, majd hirtelen lehitjiik. Az igy keletkez6 huzoéfesziltségek, helyes
technoldgia esetén, egyensulyba keriilnek a hegesztés okozta feszlltségekkel, az acélanyag
kiegyenesedik (4-5. kép).

LEEPULO BELSO FESZULTSEGEK

Folyashatar (Reu)

Tdzihorganyzéas

FESZULTSEGEK (belsd+kiilsd)

Feszilltségszegény allapot hémérséklete

a Alakvaltozassal egyutt leépiilé fesziltség m|
6. kép: Szerkezeti acél

Az acélban levd belsd fesziiltség

b Megmaradé belsé fesziiltség maximuma b \ folydshatdrdnak
csékkenése a
T T T T T T 1 R R — hémérséklet
100 200 300 400 500 600 700 f , ,b
tiggvényében

Az acél hémérséklete (°C)

Amennyiben az acélba bevitt fesziltségek nem haladjak meg az alapanyag folyashatarat, a
szerkezet nem biztos, hogy szemmel [dthatéan elvetemedik, de mindenképpen belsé eré6t
fejt ki a szerkezetrészre. Viszont a tlizihorganyzds h&mérséklete 450 C° ami jelentds
folyashatar csokkenést okoz, és a hegesztett termék a horganyzas folyamata alatt, vagy
leh(iléskor vetemedhet (6. kép). A termikus egyengetés értelemszer(ien nem hasznalhato
horganyzott szerkezeteknél, mert a kivant eredmény eléréséhez sziikséges h6 hatdsara a
bevonat megolvad, tonkremegy (7. kép).

7. kép: Termikus
egyengetés hatdsdra
elégett horganybevonat
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A mechanikus egyengetésnél - amit kornyezeti hémérsékleten végziink el — vizsgalhato,
melyik mdodszer varhatdéan nem jar, a bevonat sériilésével. A legrégebben hasznalt egyszeri
modszer a kalapacsos egyengetés. Az Ut6hatas kovetkeztében az anyagban huzéerdk és
nyomoerGik keletkeznek. Ezek az erdk a kiils6 él mentén zomitik, a bels6é él mentén nyujtjak
az anyagot. A gorbulés mértéke, a szerkezet keresztmetszete és ehhez sziikséges Gt6erd
mértéke donti el az alkalmazhatod szerszam kivalasztasat, ami nem tesz kart a bevonatban. A
mechanikus egyengetés lehet hidraulikus egyengeté gép, ahol munkahengerrel
egyengetlink. Kéttdmaszu tartoként helyezziik el a szerkezetlinket és a gorbilet felsé
pontjan a hidraulikus munkahengerrel, ellentétes iranyba hajlitjuk az anyagot. A felfekvé és
nyomo pontokon az erd felvételére alkalmas alatétet, altalaban fat alkalmazzunk. Szal vagy
oszlopszerli termékeket gobrgbs, esetleg hengersoros berendezéssel egyengethetiink.
Els6sorban olyan termékek egyengetésére alkalmasak, amelyeknél egyenletes iv alakult ki a
feszliltségek miatt. A hidraulikus berendezéshez hasonlé elven mukodik. Két alsé fix
hengeren tamaszkodik az anyag, mig egy mozgathato felsé henger fejti ki az egyengetéshez
szilkséges erdt. Vegyik figyelembe az egyengetéshez sziikséges palaston kialakuld
nyomoerGket, amelyek az érintkezési pontokon keresztil mangoroljak az anyagot és a
bevonatban repedéseket, levalasokat okozhatnak. A hengersoros egyengetd, lemezek
egyengetésére is alkalmas. Fontos, hogy kell6éen apré ,fogasonként”, |épésenként
egyengessiink, keriljik a hirtelen nagy er6vel és hosszu szakaszonként torténs erGs
alakvaltoztatdsokat.

Nagykeresztmetszetl robosztus elemekhez egyenget6 asztalokat hasznalnak, ahol lancokkal
vagy hevederekkel fejtik ki a szlikséges er6ket, horganyzott szerkezetekhez alkalmas, mert
altaldban nem okoznak bevonatsériilést.

A csavarodast elleniranyu csavardssal lehet kompenzalni. A megfelel6en befogott alkatrészt
a hozza illeszkedd szerszammal csavarhatjuk, kézi erGvel vagy nagyobb keresztmetszetek
esetén, megfelel6 géppel. A horganyzott aru ,kismérték(i” csavarodasa helyrehozhato
bevonatsérilés nélkil, de a megfogasi pontokon, a befogd, és csavard eszkdznél alkalmazni
kell a sziikséges védelmet.

Az iparban szamos egyengetésre alkalmas célberendezést alkalmaznak, amelyek
szériatermékek javitdsdara szolgdlnak. A mddszerek altaldban, a fent felsorolt
berendezésekhez hasonldé elven alapulnak, de kialakitdsuk a termékek méreteihez és
sajatossdgaihoz igazodik. A tlzihorganyzott termékek egyengetésénél, mindenképpen
figyelembe kell venniink, hogy az egyengetés nem jarhat a bevonat, sériilésével vagy
tonkremenetelével.

Megjegyezzik, hogy nem minden tipusu horganyrétegnek azonos az alakithatdsaga.
Altaldban jobban alakithaték a vékony lemezeken levs, legnagyobb részben tisztan
horganybdl all6 fémrétegek, mig a vastag, zommel, vagy teljes egészében horgany-vas
otvozetbdl allé bevonatok alakithatdsaga lényegesen rosszabb. A fentiek miatt célszerd
probaegyengetéseket végezni.
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A horganybevonat vastagsaga meghatarozza korrozids
élettartamat, szerkezete befolyasolja alakithatosagat

Mar tlzihorganyzott acélszerkezetet nem célszerli egyengetni. Amennyiben ez lehetséges, csak hidegen
torténd alakitds johet széba korlatozottan, melynek megvannak a technoldgiai szabalyai. A horganyréteg
szerkezete és vastagsdga is meghatarozza az alakithatésagot.

A horgany-vas 6tvézetbdl dllé horganyrétegek Az ilyen hegesztési deformdciok egyengetéssel nem
kemények, kopdsdlléak, de nem birjdk az alakitdst javithatok

gt v
Y

Wam A

Helyes technoldgidval még hibdtlanul egyengetheté Sikeresen mdr nem egyengethetd, meghulldmosodott
acélszerkezeti elemek acélszerkezetek
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A horganyar alakulasa 2023.03. - 2023.08. hénapokban

A megadott arak a nagytisztasagu (SHG Zinc; 99,995%) havi atlagos, leszallitott eladasi drait mutatjak (Forras:
www.feuerverzinken.com).

Havi atlagar alakulasa
(EUR/tonna)
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