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Kovinska prevleka s cinkom

V Zelezarni Jesenice se je pojavila kvalitetna
problematika pocinkane plocevine.

Izdelali smo preiskave vpliva temperature tali-
ne, ¢asa zadrievanja v talini in hitrosti izvlacenja,
kakor tudi vplive posameznih elementov v jeklu
in v talini na pocinkanje.

Rezultati, ki smo jih dosegli, so zadovoljivi
predvsem glede zniZanja teZe in izboljSanja kvali-
tete prevleke. Zakljucki so podani na podlagi dose-
denih rezultatov.

UvoD

Da bi zaScitili razne jeklene predmete, med
katere spadajo plocevina, trakovi itd., od atmosfer-
ske korozije, jih prekrijemo s Stevilnimi kovin-
skimi ali nekovinskimi prevlekami. Ena od naj-
starejS§ih in do danes najbolj razsirjenih je
prevleka s cinkom oziroma s cinkovo zlitino. Preko
2/3 svetovne proizvodnje cinka se porabi v te
namene. Cinkova prevleka je odporna proti koro-
ziji tudi v moc¢no onesnazenih industrijskih atmo-
sferah.

Cinkova prevleka se odlikuje po visoki kemicni
odpornosti, zato ker ima cink negativnejsi poten-
cial od zeleza. ZascCita prencha Sele tedaj, ko se
izrabi skoraj celotna prevleka ali tedaj, ko se
njena povrsina mo¢no poskoduje. Razumljivo, da
je trajanje tega zascitnega delovanja odvisno od
¢asa, od korozivnih sredstev ter od debeline pre-
vileke. S tanjSo prevleko zaslitimo predmete, ki
so izpostavljeni blagi koroziji — suhi in ¢isti zrak,
z debelejSo pa predmete, ki so izpostavljeni moc-
nejsi koroziji — industrijski ali morski zrak. Cink
na vlaznem zraku, kakor tudi v vodi, reagira z
ogljikovo kislino in s kisikom ter tvori soli. Prav
tako reagira s CO,, SO,, H,S ter z bazami.

Poznamo tri razlicne nadine nanasanja cinka
na povriino jeklenih predmetov.

1. Metalizacija

2. Elektrolitsko pocinkanje
3. Toplo pocinkanje

Metalizacija

Pod pojmom metalizacija razumemo proces
nanaSanja kovinskih prevlek na povr$ino drugih
predmetov, v naSem primeru cinka na jeklo. To
nanasanje se vr§i z razprSevanjem raztopljenega
cinka na povrsino, ki mora biti predhodno dobro
o¢is¢ena. Cinkova Zica se raztaplja s pomocjo
acetilena ali elektri¢nega toka.

Ves proces sloni na principu lepljenja kovin-
skih delcev na povrSini predmetov. Na uspesino
metalizacijo vplivajo: temperatura, stanje povrsine
ter hitrost udarjanja delcev cinka na povrsino,
kakor tudi velikost razprsenih delcev.

Debelina oziroma koli¢ina nanesSene previeke
je lahko razli¢na in je odvisna od nameravane za-
s¢ite. Cink nanasamo s pomocjo metalizatorjev.

Z metalizacijo se plo¢evina in trakovi ne pocin-
kajo.

Elektrolitsko pocinkanje

Tehnologija elektrolitskega pocinkanja je S3e
v razvoju. Elektrolitsko se pocinkajo izkljuéno
trakovi. Poznani so trije razli¢ni elektroliti.

Prevleka pri elektrolitskem pocinkanju se odli-
kuje po kemié¢ni ¢istodi, kemi¢ni odpornosti in zelo
dobrem oprijemanju cinka na osnovno povrsino
jekla. Prevleka, ki jo dobimo na elektrolitski nacin,
posebno po kislem postopku, ima zelo svetlo po-
vrSino in je zelo plasticna, tako, da je mogoce
pocinkane trakove hladno deformirati.

Poraba cinka na enoto povrsine je neprimerno
manjsa kot pri toplem pocinkanju, debelina pa je
enakomernejsa. Ker je trajanje zaScite pred koro-
zijo odvisno od debeline prevleke, se ta lahko
izdeluje v razli¢nih debelinah.

Toplo pocinkanje

Topli nacin pocinkanja je zelo star. Prvi zacetki
segajo tja do leta 1741, ko so v Franciji prvi¢
poskusali zas¢ititi jeklene predmete pred korozijo.
Po skromnih zacetkih se je tehnologija pocasi raz-
vijala in s tem proizvodnja nara$cala. V zacetku
se je pocinkanje uporabljalo le za zas¢ito ploce-
vine, kasneje pa za cevi, zZico itd. Prva proga za
toplo kontinuirano pocinkanje trakov je bila zgra-
jena Sele leta 1936. Razvoj pocinkanja trakov je
bil v predvojnih letih zelo pocasen. Hitro ekspan-
zijo smo doziveli Sele po letu 1950.

Od vseh naprav za kontinuirano pocinkanje jih
danes cca 60 % obratuje po Sendzimir postopku,
cca 20 % po postopku, ki so zelo podobni Sendzi-
mirju, cca 15 % po Cook-Nortemann-u in cca5 %
po drugih postopkih.

V tem ¢lanku bom obravnaval le postopek po-
cinkanja toplo valjane plocevine. Ta postopek je
$e moc¢no razsirjen in v Jugoslaviji edini v uporabi.

Z namenom, da bi izboljsali kvaliteto pocin-
kanja plodevine, smo v Zelezarni Jesenice izdelali
Stevilne preiskave, katerih rezultate bom podal v
nadaljevanju ¢lanka.
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POCINKANIJE PLOCEVINE
PREDPRIPRAVA POVRSINE

Kot vlozek za pocinkanje se uporablja obi¢ajno
plocevina formata 1000 x 2000 mm. Ta plocevina je
glede na tehnoloski postopek predelave prekrita
s produkti oksidacije.

Eden od osnovnih pogojev za uspesno pocinka-
nje je ta, da mora biti povrS§ina prosta oksidov,
rje in drugih neisto¢. V ta namen je potrebno
pred samim pocinkanjem izvesti naslednje obde-
lave povrsine:

a) razmascevanje

b) izpiranje

¢) luZenje — izpiranje

d) fluksanje — susenje

Ad a) Razmascevanje

Razmascevanje je izredno pomembno. Obvezno
ga moramo izvajati tam, kjer uporabljamo kot
vlozek plocevino z mastno povrsino. Predvsem
pride to v postev pri plocevini, ki jo izrezujemo iz
hladno valjanih trakov. Ta postopek pa praviloma
opustamo pri ploCevini, ki se izdeluje po starem
vro¢em postopku in posebno tam, kjer se ploce-
vina pred luZenjem toplotno obdela v oksidativni
atmosferi.

Slabo razmas¢evanje povzroca teZave pri luze-
nju, ker preprec¢i delovanje kisline. Slabo razma-
S¢ena povrS§ina nam neizogbino povzro¢a nepocin-
kana mesta na povrsini plo¢evine.

Plo¢evino lahko razmastimo na razne nacine,
in sicer: elektrolitsko, v topilih, v vroéem apnenem
mleku, s segrevanjem v oksidativnih atmosferah
nad 550°C, v kislinah ki imajo oksidativni znacaj
itd. Zveplena in solna kislina nista za to prikladni.
Razmastitev v apnenem mleku je zelo star posto-
pek, danes v glavnem opuséen. Tam, kjer se raz-
mascevanje izvede v topilih ali v detergentih, se
zaradi hitrejSega in efikasnejSega ¢id¢enja opravi
to s pomodjo vibratorjev.

Ad b) Izpiranje

Izpiramo z vroc¢o ali hladno vodo. Z izpiranjem
odstranimo s povriine snovi, ki so se opri-
jele povrSine pri izvlatenju iz razma$&evalnega
sredstva.

Ad c¢) LuZenje

LuZenje je postopek odstranjevanja produktov
oksidacije zeleza, ki prekrivajo povrsino plo¢evine.
Luzimo obi¢ajno v raztopinah HCI in H,SO,.

V oksidni plasti zasledimo tri vrste oksidov, in
sicer FeO, ki se drzi povrsine Zeleza, Fe,0, in Fe,0,,
ki se nahaja na zunanji povriini oksidnega sloja.
Debelina in sestava teh oksidnih plasti je odvisna
od temperature valjanja, Zarjenja in od atmosfere,
pri kateri se vrsi predelava ali obdelava.
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Poznano je, da se FeO najlaze, Fe,0, pa najteze
raztaplja v kislinah. Ker je FeO najbolj topen,
moramo Ze pri Zarjenju in valjanju gledati na to,
da so pogoji taki, da se tvori ¢im veé¢ FeO. To
ugodno vpliva na ekonomiénost luZzenja in na kva-
liteto luzene povrsine.

Drugih oksidov pri nizkooglji¢nih jeklih ne za-
sledimo. Cas luZenja je odvisen od debeline oksid-
nega sloja, od temperature in od jakosti luZine.
Vsako preluzenje ima kvarne posledice za poznejse
pocinkanje. Za luZenje se obi¢ajno uporablja trgov-
sko razred¢ena vodna raztopina HCl jakosti od
4—16 % ali 5—20% H,SO4 kislina. Pogostokrat
uporabljamo kombinacijo obeh kislin s tem, da
zadnje luZenje opravljamo v solni kislini. Obe kisli-
ni imata svoje dobre in slabe lastnosti, vendar je
za Kkvalitetnejse pocinkanje le priporoc¢ljivo luZzenje
tudi v HCL

Po vsakem luZenju je potrebno temeljito iz-
piranje.

Ad d) Fluksanje

Fluksanje lahko opravljamo na razli¢ne nacine,
odvisno pac¢ od tehnologije pocinkanja. Poznamo
dva nacina, in sicer mokro in suho pocinkanje. Pri
suhem postopku moramo izprano povrsino pred
pocinkanjem prevle¢i s fluksom, da preprecimo
oksidacijo povrSine. Fluks sluzi isto¢asno tudi kot
spajkalo.

Pred pocinkanjem je potrebno s fluksom pre-
mazano povriino temeljito posusiti. To delamo v
poscbnih peceh. Obenem s susenjem se plo¢evina
predgreje, kar nedvomno ugodno vpliva na hitrost
pocinkanja ter na kvaliteto prevleke.

Fluks mora imeti nizko viskoznost, nizko tem-
peraturo izparevanja in sposobnost hitrega odstra-
njevanja s povrSine pri potapljanju v Zn talino
(glej slika 1).

V kolikor ima fluks previsoko viskoznost, mu
moramo primesati sredstvo, ki povecuje omocenje
povrsine. Pri suhem postopku se pogostokrat
uporablja meSanica cinkovega klorida in amon-
klorida. NH,Cl namre¢ zniZuje viskoznost in tem-
peraturo izparevanja.

750
650
550
2
% - A A
‘00
* 350
0§ 0 o8B 20 25 %NH,CI
00 % %0 87 85 80 75 % ZnCs,

Slika 1
Krivulja izparevanja mes$anice NH.Cl in ZnCl:



Uporaba meSanice bogatejse od 10 % NH,Cl ni
priporo¢ljiva tam, kjer cinkova talina vsebuje alu-
minij. Pri pocinkanju se namre¢ tvori aluminijev
klorid, ki izhaja iz kopeli v obliki belih par in tako
zmanjSuje vsebnost aluminija v talini.

Fluks mora biti vedno c¢ist. Kolikor narasca
kislost zaradi slabega izpiranja (prisotnost H:SOq)
obstoja nevarnost za nastajanje Zelezovih soli, ki
kvarno vplivajo na pocinkanje. Da se tej nevSec-
nosti izognemo, je priporocljivo dajati v fluks
nekaj koS¢kov cinka.

Pri mokrem pocinkanju fluks plava na talini
tako, da odpade susenje povrsine. Fluks ima pri
tem postopku to nalogo, da prevlece povrsino po-
tapljajoce plo¢evine in da s tem odstrani morebitni
oksidni film s povrsine, da odstrani vodo in da
prepredi brizganje taline. Obenem sluzi tudi kot
spajkalo. Kot fluks se obi¢ajno uporablja salmijak
(tehni¢ni NH,Cl), kateremu dodamo nekaj glice-
rina.

KADI ZA POCINKANIJE
IN STRANSKI PRODUKTI

Povr$ina s fluksom prekritih predmetov ali
stene kadi se ob dotiku s cinkovo talino pre-
krijejo s slojem cinka oziroma spojine Zn-Fe.
Pocinkanje se vr§i pri temperaturi 430—450°C.
Praksa je namre¢ pokazala, da so viSje tem-
perature izredno Skodljive zaradi molnega raz-
jedanja sten kadi in zaradi intenzivne tvorbe
trdega cinka in cinkovega pepela. Procesi raztaplja-
nja potekajo mnogo bolj intenzivno, e vsebuje
jeklo ve¢je koli¢ine Si.

Pri izdelavi moramo skrbeti, da so kadi pra-
vilno dimenzionirane, da ne bi bila talina podvr-
zena nihanju temperature. Zelo vazen je pri tem
nad¢in ogrevanja ter razmerje med koli¢ino cinka

2a
Slika 2a—b

in urno proizvodnjo. Pri 30t talini naj kolic¢ina
pocinkanih predmetov ne bi bila ve¢ja od 10—I151
v 8 urah. Ogrevanje pa mora biti tako, da ne pride
v nobenem slucaju do lokalnega pregretja sten.
Poznano nam je, da se stene Kadi prekrijejo s slo-
jem trdega cinka, ki Sciti Zelezo pred nadaljnjim
raztapljanjem. Pri temp.nad 450°C pa se zaCenja
sloj trdega cinka raztapljati in zato ne $Citi vec.

Sliki 2a in 2b nam prikazujeta nekaj vzorcev
Armco jekla, ki smo jih izpostavili za dobo 1 me-
seca razlicnim temperaturam, in to v talini, ki jo
uporabljamo v Zelezarni Jesenice. Na sliki 3 se
prav lepo vidi vpliv temperature na intenzivnost
raztapljanja Zeleza.

Raztapljanje je do cca 45(0° C pocasno, nato ra-
pidno nara$¢a. Vzorce dimenzije 100 x 60 X 5 mm
smo pred potapljanjem povrsinsko odistili do ko-
vinskega sijaja.

Slika 4 a in 4 b prikazujeta posSkodovane stene
kadi, kjer je prislo zaradi lokalnega pregretja do
modcnega raztapljanja Fe in do preboja sten.

Isto¢asno smo preiskovali vpliv C (od 0.05 do
0.1 %), Cu (od 0.1—0.4 %), Al (od 0.03—0.1 %), Si
(od 0.02—0.40 %) ter vplive toplotne obdelave
(strukture) na raztapljanje Zeleza, Ugotovili smo,
da je z naras¢anjem vsebnosti navedenih elemen-
tov narascala topnost Fe, vendar je bilo to raztap-
ljanje tako majhno, da smo ga zanemarili razen
seveda pri jeklih, ki so vsebovala vecje kolicine Si.
Vpliva toplotnih obdelav na topnost Fe nismo
mogli zaslediti. V zvezi s tem bi poudaril, da so
odvet bojazni, da je zvar najobcutljivejsi del kadi.
Pri varjenju moramo paziti le na to, da izbiramo
le elektrode, ki so po sestavi ¢imbolj podobne
sestavi kadi ter da odstranimo toplotne napetosti,
ki nastanejo pri varjenju. Razumljivo, zvar mora
biti brez ved¢jih necisto¢, mehurckov ter razpok.

Talino lahko ogrevamo na razli¢ne nacine. Naj-
bolj primerno zaradi dobre regulacije je elektri¢no
ogrevanje. Pri ogrevanju s plinom, mazutom itd.
pa obstoja velika nevarnost visjih temperatur ob

2b
Raztapljanje vzorcev v temperaturnem obmoé&ju 430—510°C
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Slika 3
Raztapljanje Fe v odvisnosti od temperature. Cas zadrzanja
v talini 1 mesec

gorilcih ter s tem vedja nevarnost pregrevanja
oziroma hitrejSega raztapljanja sten kadi. Ogre-
vanje s plamenom zahteva posebno razporeditev
kurilnih kanalov.

Za izdelavo kadi za cinkovo talino priporotamo
plo¢evino s ¢im manjSo vsebnostjo elementov.
Najbolj primerna sta Armco Zelezo in ¢ 1060.

Trdi cink

Pri pocinkanju se tvori trdi cink, to je spojina
cinka z zelezom, ki jo oznatujemo s FeZn,
(22% Fe) in FeZn, (11 % Fe). Trdi cink je ne-
izogibni produkt pri pocinkanju. Na njegov na-
stanek vplivajo: temperatura pocinkanja, vsebnost
Si, povrsina pocinkane plocevine ter slabo luZenje
oziroma slabo izpiranje.

Trdi cink ima nekoliko veé&jo specifi¢no tezo od
cinkove taline. Ce ta miruje, se trdi cink soraz-
merno hitro usede na dno kadi, ¢e pa je talina
v gibanju, kakor pri pocinkanju, pa lebdi in je
zato Cas usedanja na dno kopeli neprimerno daljsi.

da

Koli¢ino trdega cinka, ki nastane pri obrato-
vanju, je tezko predpisati, vendar pri pravilnem
delu ne bi smela biti vecja od 5% od teze porab-
ljenega cinka. Trdi cink, ki se usede na sloj svinca,
ki se obi¢ajno nahaja na dnu kopeli, se da z lahko-
to odstraniti.

Cinkov pepel

Cinkov pepel je sestavljen iz oksidov elementov,
ki se nahajajo v cinkovi talini. Predvsem so to
oksidi cinka. V cinkovem pepelu se v manjsi meri
nahajajo tudi trdi cink in kloridi. Intenzivnost
tvorbe cinkovega pepela je odvisna od Stevilnih
faktorjev, od katerih je najvaZnejs$a temperatura
kopeli ter povrsina taline.

VPLIV RAZLICNIH FAKTORIJEV
NA POCINKANJE

Pri potapljanju katerega koli jeklenega ali ze-
leznega predmeta v cinkovo talino pride do difu-
zije zeleza v tekoci cink. Pri tem se na povrsini
predmetov tvori prevleka zelo nehomogene zlitine,
ki vsebuje na sti¢ni povrsini zeleza visok odstotek
tega elementa. Vsebnost Fe v previeki pada, bolj
ko se priblizujemo njeni povrsini, tako da zasle-
dimo na sami povrsini le Cisti cink. Prevleka je
sestavljena iz vec faz. Faze, ki jih dobimo pri 450° C
in 3-minutnem potapljanju, so naslednje: (glej
sliko 3).

1. v (gama) faza — ima od 21—28 % Fe in se
drzi povrSine Zeleza. Debelina znasa od 1—2

2. 5 (delta) faza — ima od 7—21 % Fe. Debelina
znaSa od 7—I15p. Ta faza je izredno krhka.

3. € (zeta) faza — ima od 7—6.2 % Fe. Debelina
znasa od 30—40

4. n (eta) faza — ima debelino od 8—12 in
je sestavljena iz Cistega Zn.

4b

Slika 4a—b Raztapljanje sten kadi zaradi lokalnega pregretja
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Debelina previeke, kakor tudi debelina posa-
meznih faz pa je mo¢no odvisna od vplivov Stevil-
nih faktorjev, kot so:

. Sestava jekla

. Luzenje

. Fluksanje — suSenje

. Temperatura taline

. Cas zadrzevanja v talini

. Hitrost izvlacenja

. Hitrost ohlajevanja

. Sestava taline — vpliv ¢lementov
. Vpliv povrSine

=l S B LY R SR s

Te vplive bomo obravnavali vsakega posebe;j.
Navajali bomo predvsem rezultate, ki smo jih do-
segli pri laboratorijskih in obratnih preiskavah.

*le Zn
20 40 60 80 100 &

he

Temperatura

Y% Fe
Slika 5
Diagram stanja Fe-Zn po J. Schrammu

Ad 1. Sestava jekla:

Za kvalitetno pocinkanje je nujno potrebno
uporabljati kvalitetni izhodni material. V vsakem
primeru pa je potrebno imeti material brez povr-
sinskih napak, predvsem nedistoc¢, zaradi katerih
dobimo tako imenovana nepocinkana mesta ali
gresasto povrsino.

Povrsina naj bi bila ¢imbolj gladka. Pri gladki
povrsini dobimo enakomernejSo debelino, manjso
tezo prevleke ter lepe cvetne Kristale. Zato je pri-
porodljivo toplo valjano plocevino hladno valjati
— dresirati pred pocinkanjem.

Omenili smo Ze, da je Si nezazelen element.
Jeklo za pocinkanje naj ne bi imelo vec¢jo vsebnost
od 0.3—0.4 % Si. Pri vi§ji vsebnosti se tvori na po-
vriini predmetov oksidni film bogat na Si, ki ga
je tezko odstraniti z luZzenjem. Ce se ta film ne
odstrani, poteka pri pocinkanju med talino in
oksidnim filmom zelo intenzivna reakcija, zaradi
katere nastane zelo kompakten sloj Zn — Fe zli-
tine, ki povzroca krhkost previeke. V kolikor mo-
ramo pocinkati jeklo ali litino, ki vsebuje vecjo
vsebnost od zgoraj navedenega Si, potem moramo
luziti v posebnih kislinah (HNO,; in HCI).

Drugi elementi kot so Mn, Cu, Cr, S, P itd., ce
niso prisotni v ve¢jih koli¢inah, nimajo vecjega
vpliva na pocinkanje.

V Zelezarni Jesenice v glavnem pocinkamo po-
mirjena in nepomirjena nizko ogljiéna jekla in
jekla za patentiranje. Najbolj primerna sestava
plo¢evine za pocinkanje je naslednja:

C max. 0.1 %

Si max. 0.01 %

Mn 0.25—0.5 %
P max. 0.05 %

S max. 0.05 %

Cu  max. 0.5 %

Cr max.02 %

Al max. 0.05 %

Kakor je iz navedene analize razvidno, je vseb-
nost posameznih elementov v jeklu sorazmerno
nizka.

Laboratorijske preiskave pocinkanja smo oprav-
ljali na nepomirjeni plocevini kvalitete C 0147,
Dimenzija vzorcev je bila 200 x 150 x 0.5 mm.
Vzorce smo izrezali iz toplo valjane plocevine, ki
je bila predhodno dresirana (deformacija je zna-
$ala komaj 1 %), in zarjena v zvonastih peceh pri
temp. 670—690° C ter pocasi ohlajena. Vzorci hlad-
no valjane plo¢evine (deformacija cca70 %) so
bili rekristalizacijsko Zarjeni ter ojacani.

Ad 2. Luzenje

O tvorbi $kaje in o luZenju smo Ze delno govo-
rili. Pri nadih preiskavah smo toplo valjano plo-
¢evino kombinirano luzili v H,SO, in HCL

Luzenje v H,SO,:

Za izdelavo kislin smo wuporabili tehni¢no
58—60 Bé t.j. 71—78 % zvepleno kislino, prosto
primesi kot so As, Sb in Cu. Ti elementi izredno
motijo pri luzenju, ker se usedejo na povrsino plo-
¢evine. Plo¢evina se tako prekrije s ¢rnim slojem,
ki zelo otezkoca pocinkanje.

Luzili smo v 5—20% H,SO, pri temperaturi
55—65°C. Cas luZzenja je nihal od 7—20 min., od-
visno od debeline Skaje ter jakosti kisline.

Svezi luzini smo dodajali ca.4—5 gr/l FeSO,,
da bi zmanjsali topnost Zeleza v kislini in povecali
reakcijo z oksidi, razumljivo ob istofasnem do-
datku 3tedilnega luga. Kot Stedilni lug smo upo-
rabljali Adacit, in sicer v koli¢ini 600—800 gr/m®.
Stedilni lug smo redno regenerirali. Ob tej priliki
moram pripomniti, da smo pri ve¢jih koli¢inah
Stedilnega luga imeli precejsnje tezave pri pocin-
kanju, ki so se kazale predvsem v obliki nepocin-
kanih mest in slabo oprijemajoce prevleke.

Redno smo kontrolirali vsebnost FeSO, v luzini;
vsebnost je nihala med 30—70 gr/l, tako da nam
ta ni vplivala na potek luzenja.

Luzenje v HCI:

V zveplenih kislinah smo luzili le toliko casa,
da smo odstranili le glavni del oksidov. LuZenje
smo nadaljevali v solni kislini pri temperaturi
20—30° C. Jakost kisline je znasSala od 4—15 %. Ko-
licina Fe v luzini se je gibala med 25—50 gr/Fe/1
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luzine. Cas luZenja je bil kratek in predvsem odvi-
sen od jakosti kisline. Po kon¢anem luzenju smo
plocevino dobro izpirali.

Tak kombiniran naéin luZzenja ima mnoge pred-
nosti pred samim luZzenjem v H,SO,. Te prednosti
so: manjSa izguba na tezi plolevine, izostanek lu-
zilne krhkosti ter gladkejSa povrSina.

Pri preluZenju se je povriina plocevine prekrila
s tankimi sajastimi produkti, ki se v kislinah ne
raztapljajo. To so predvsem elementi, ki so elektro
pozitivnejsi od Zeleza in zato se usedejo na povr-
$ino plocevine. Sajasta povr§ina izredno negativno
vpliva na kvaliteto prevleke in jo je zato potrebno
odstraniti s krtacenjem in istoasnim spiranjem.
Na vzorcih, ki smo jih namenoma preluzili, smo
odstranjevali te sajaste produkte z luZzenjem v
blagi vodni raztopini HNO,. Cas potapljanja v so-
litrni kislini je bil zelo kratek.

Povriina je postala kovinsko ¢ista in se je dala
odli¢no pocinkati. Poudariti pa moram, da ima
tako kislinsko ¢iscenje nekatere slabe lastnosti in
se zato zelo redko uporablja. V Zelezarni Jesenice
ne uporabljamo po luzenju v H,SO, in HCI nobe-
nega €iscenja, ker ima povrsina zelo lep izgled.

Naj velja vedno pravilo, da je bolje pravilno
luziti kot dodatno Cistiti.

Ad 3. Fluksanje — susSenje

Zasledovali smo vplive razli¢nih sestav fluksa
ter temperature susenja na kvaliteto previeke. Se-
stava fluksa oziroma njegova totka izparevanja
vpliva na njegovo hitrost odstranjevanja s povr-
Sine pri potapljanju v cinkovo talino.

Preiskave smo opravljali v klasi¢nem ZnCl, in
v mesanici ZnCl, in NH,Cl. — Rezultati, ki smo jih
dosegli, so razvidni na priloZeni tabeli.

Flux Temperatura Cas potap-  Kvaliteta pocin-

susenja °C  ljanja sek. kane povriine
5 veliko
nepocinkanih mest
10 srednje
nepocinkanih mest
100 gr/1 ZnCl, 150 15 sk
nepocinkanih mest
20 brez
nepocinkanih mest
5 srednje
nepocinkanih mest
90 gr/1 ZnCl, — 10 malo
10 gr/1 NH,CI nepocinkanih mest
15 brez
nepocinkanih mest
5 redka
80 gr/l ZnCl, 150 nepocinkanih mest
20 gr/1 NH,CI 10  brez

nepocinkanih mest
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Za preiskave suSenja fluksa smo izbrali tem-
peraturo 15(0°C, ker je ta ustrezala obratovalnim
pogojem Ze obstoje¢e suSilne peéi v naSi pocin-
kovalnici, ¢eprav smo ugotovili, da je z narasca-
joco vsebnostjo amonklorida potrebna nizja tem-
peratura susenja. Preiskave potapljanja smo oprav-
ljali v talini, ki je vsebovala ca.0.9% Pb in na
plocevini deb. 0.5 mm.

Kljub ugodnim rezultatom vodne raztopine
ZnCl; in NH:Cl nismo osvojili. Kakor sem Ze ome-
nil NH(Cl reagira z Al v Zn talini in tvori alumini-
jev klorid, ki sublimira pri 180° C. Zaradi te reak-
cije se zmanjSuje vsebnost aluminija v talini.

Za nase potrebe smo izbrali 60—66 Bé vodno
raztopino cinkovega klorida.

Preiskave pocinkanja

Pri preiskavah vpliva posameznih faktorjev na
pocinkanje je bilo potrebno najprej ugotoviti
vplive temperature taline, ¢asa potapljanja in
hitrosti izvla¢enja glede na kvaliteto in na tezo
previeke. Sele tedaj, ko so nam bili poznani ti
trije pogoji, smo pristopili k preiskavam vplivov
legirnih elementov.

Vpliv prej treh omenjenih faktorjev smo ugo-
tavljali v talini, ki je vsebovala ca. 0.9 % Pb. Talino
s Pb smo izbrali zato, ker ta element ugodno vpliva
na pocinkanje.

Za izdelavo talin smo uporabljali izkljuéno
elektrolitski Zn.

Glede poznejsih rezultatov moram Ze v uvodu
poudariti, da so vse ugotovljene teZe prevleke ne-
koliko viSje od normalnih, to pa zato, ker smo
izvrsili laboratorijske preiskave na manjsih vzor-
cih, od katerih se je talina tezko odtekala.

Ad 4. Temperatura taline

Vpliv temperature na pocinkanje smo razisko-
vali le v temperaturnem obmodju 430—450°C. Vis-
jih temperatur nismo obravnavali zaradi $tevilnih
negativnih posledic pocinkanja.

Vzroke za naral¢anje teze prevleke pri vi§jih
temperaturah je treba iskati v intenzivnejsi tvorbi
spojine Zeleza in cinka, kar smo Ze obravnavali.
Poprecna vrednost rezultatov vpliva temperature
taline na teZo prevleke je razvidna na diagramu
§t. 6.

Drugi pogoji pocinkanja so bili naslednji:
Cas potapljanja — 20 sek.
Hitrost izvla¢enja — 5 cm/sek.

Temperaturo smo merili s kontaktnim piro-
metrom, ki je bil na polovici vidine taline in 1 cm
odmaknjen od stene kadi. Temperaturo smo kon-
trolirali z instrumentom obéutljivosti + 5°C. Da
bi se v celoti izognili nevarnosti lokalnega pre-
gretja sten kadi in s tem nevarnosti prevelikega
raztapljanja Fe, smo med steno kadi in $pirale
vgradili zasé¢itno steno.
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Naras¢éanje teze previeke v odvisnosti od temperature

Ad 5. Cas zadrzevanja v talini

V praksi mora biti ¢as potapljanja funkcija
oblike in predvsem debeline obravnavanega pred-
meta. Ta ¢as mora biti tako dolg, da se izvr$i po-
polna toplotna izmenjava med predmetom, ki ga
7elimo pocinkati, in cinkovo talino.

Na kratko povedano, vpliv ¢asa potapljanja je
naslednji:

Pri prekratkem ¢asu potapljanja, vendar dovolj
dolgem, da se prevletenje povrSine le izvrsi, je de-
belina prevlieke vec¢ja od normalne, zato ker se
predmet prehitro ohladi. Posledica tega je slabo
odtekanje cinka. Pri predolgem potapljanju, ki je
veéje od potrebnega ¢asa za toplotno izmenjavo,
bo nastala prevleka tezja zaradi neprekinjencga
obogatenja z Zelezom in zaradi motnega naraséa-
nja viskoznosti.

Vplive Casa zadrzevanja smo preiskovali pri
naslednjih pogojih:

Temperatura 430 in 450°C

Hitrost izvlac¢enja 5 cm/sek.

Cas potapljanja 10—40 sck.

Rezultati, ki smo jih dosegli, so razvidni na
sliki 7.
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Slika 7
Vpliv ¢asa zadrzevanja v talini na tezo previcke

Ad 6. Hitrosti izvlaenja

Hitrost izvlacenja ima odlo¢ujo¢ vpliv na tezo
ter na enakomernost debeline previeke. Ta hitrost
mora biti toéno dolo¢ena. Vsako odstopanje ima
negativne posledice. Pri prevelikih hitrostih izvla-
¢enja nosi pocinkan predmet s seboj prevelike
koli¢ine cinka. Poleg tega je prevleka zelo neena-
komerna. Pri pocasnem izvlaéenju pa obstaja ne-
varnost, da dobimo sicer enakomerno, vendar pre-
tanko plast prevleke, zato ker ima cink dovolj ¢asa,
da odte¢e s povriine pocinkanih predmetov.

V zvezi s tem naj navedem, da razliCne teze
prevleke, ki jih zahtevajo norme, dosezemo ravno
z razli¢no hitrostjo izvlacenja.

Da bi ugotovili tisto hitrost izvlacenja, ki bi
najbolj ustrezala nasim zahtevam, smo preiskovali
pocinkanje pod naslednjimi pogoji:

Temp. taline 430 in 450°C

Cas potapljanja 20 sek.

Hitrost izvlacenja od 2—10 cm/sek.

Rezultati, ki smo jih dosegli in ki so navedeni
v diagramu 8, kaZejo na konstantno skoraj enako-
merno naraséanje teZe prevlieke v odvisnosti od
hitrosti izvlaéenja. Glede na nasSe zahteve po pre-
vleki, smo si izbrali hitrost od cca 4—6 cm/sek.
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Slika 8
Odvisnost teZe previeke od hitrosti izvlatenja

Ad 7. Hitrost ohlajevanja

Poznano je dejstvo, da ima hitrost ohlajevanja
viden vpliv na tezo, na sestavo in s tem na kvali-
teto cinkove prevleke. Vse do cca 300°C poteka
moéna difuzija Zeleza zaradi katere mocno nara-
$¢ata sloja delta in zeta. Naradcajoca debelina teh
dveh slojev samo povecuje krhkost prevleke. De-
belino teh lahko zmanj$amo le na ta nacin, da
pocinkan predmet hitro ohladimo, in to v vodi ali
na zraku.

Hitrost ohlajevanja ima svoj vpliv tudi na videz
povrsine. Velikost kristalov je odvisna od casa
kristalizacije. Cim pocasnejse je ohlajevanje, vecji
bodo kristali.
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V naSem laboratoriju smo preiskovali pocinka-
nje z razlicnimi hitrostmi ohlajevanja, po izvla-
¢enju iz kopeli. Ohlajevali smo na mirujoéem
zraku, s pihanjem mrzlega in toplega zraka ter na
ta nacin, da smo hitrost ohlajevanja zmanjsevali
z drzanjem plocevine v peici, ki je bila segreta na
200" C. Rezultati, ki smo jih dosegli v teh laborato-
rijskih raziskavah, so razvidni na slikah 9, 10 in 11.

Slika 9

Slika 10
Ohlajevanje na mirujoéem zraku

Slika 11
Ohlajevanje v peéici (200°C)
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Iz navedenih slik je prav lepo razviden vpliv
hitrosti ohlajevanja na rast oziroma na izobliko-
vanje kristalov.

Preiskave upogibanja, ki smo jih izvedli na raz-
licno ohlajenih vzorcih, so dale pozitivne rezultate
le pri plocevini, ki je bila hitro ohlajena, predvsem
na oni, ki je bila ohlajena na zraku.

Na koncu naj pripomnimo, da smo vpliv hitro-
sti ohlajevanja ugotavljali na plocevini, ki je bila
pocinkana pod naslednjimi pogoiji:

Temperatura 430—450°C

Hitrost izvlacenja 5 cm/sek.

Cas potapljanja 20 sck.

Hitrost ohlajevanja vpliva tudi na teZo pre-
vleke, posebno ¢e se ta pocasi ohlaja. Poznano je,
da je naraS¢anje teze, odnosno Fe — v prevleki,
funkcija ¢asa in temperature.

V obratnih razmerah se plocevina ohlaja obiéaj-
no na zraku. To ohlajevanje je za debeline izpod
0.75 mm dovolj veliko, da dosezemo lepo razvite
kristale z dobrimi upogibnimi lastnostmi. Pri plo-
¢evini nad 1 mm debeline pa je to ohlajevanje na
zraku prepocasno zaradi prevelike toplotne kapa-
citete materiala. Zaradi tega potasnega ohlajevanja
se prevleka obogati z Fe, kristali izgubijo svoj lep
sijaj, postanejo gresasti, mat barve. Upogibi so
na splosno slabi.

Ad 8. Sestave talin

Sestava taline ima izreden vpliv na obliko kri-
stalizacije, tezo, sestavo ter na korozijsko obstoj-
nost prevleke.

Vpliv elementov smo preiskovali pri konstant-
nih pogojih, izbrali smo tiste, pri katerih smo
kakor sem Ze¢ navedel, dosegli optimalne vrednosti.
Ti pogoji so:

Temperatura 430°C

Hitrost izvlacenja 5 cm/sek.

Cas potapljanja 20 sek.

Preiskave so potekale tako, da smo pocinkali
najprej v ¢isti Zn talini in nato v talini z dodatkom
drugih elementov, v prvi vrsti Pb, Sn in Al

Kot vlozek smo vedno uporabljali elektrolitski
cink, ¢istoce 99.93 %. Elemente smo dodajali v cin-
kovo talino bodisi v elementarni obliki, bodisi v
obliki zlitin. Vedno smo uporabljali kovine s &im
manjso vsebnostjo primesi.

Za pocinkanje nam je sluZila mala uporono
ogrevana peCica s kadjo kapacitete 80 kg. Pocin-
kanje smo preiskovali na plocevini dimenzije
150 x 150 x 0.5 mm. Rezultati so bili naslednji:

Cisti Zn:

Pocinkanje plo¢evine v ¢isti Zn talini je pote-
kalo z izrednimi tezavami. Naj naStejem le nekaj
teh tezav:

l. Zaradi sorazmerno visoke temperature tali-
$¢a cinka (419°C) smo bili primorani te preiskave
izvesti le pri temp. 450° C. Odstranjevanje fluksa s
povrsine je bilo izredno tezavno. Cestokrat smo
dobili na povrSini plo¢evine $tevilna vedja nepo-



cinkana mesta, na katerih je bilo mogoce opaziti
ostanke fluksa, ker sc je ta slabo odstranjeval za-
radi slabe sposobnosti omocenja povrsine z Zn.

2. Previeka je bila zelo neenakomerna, hrapava,
z mat barvo in z zelo neizrazitimi Kkristali.

Zaradi slabih rezultatov smo vse nadaljnje
preiskave v ¢isti cinkovi talini opustili.

Zn + 03—15%Pb

Svinec ima zelo blagodejen vpliv na pocinkanje,
ker zmanjSuje viskoznost taline ter povecuje s tem
sposobnost omodenja, zato ga Stevilne Zn taline
tudi vsebujejo.

Preiskave pocinkanja smo opravljali v intervalu
od 0.3 — 1.5 % Pb. Svinec smo dodajali v talino
v elementarni obliki in v obliki zlitine Zn-Pb.
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Slika 12
Diagram stanja Zn-Pb

Ugotavljali smo vpliv svinca na tezo prevleke,
vendar pri temperaturi 430°C nismo mogli zasle-
diti ve¢jega vpliva, ¢eprav je imela prevleka ten-
denco rahlega naras¢anja z naraSc¢ajoco vsebnostjo
svinca.

Za optimalno vsebnost svinca v Zn talini smo
izbrali vsebnost 0.8—1.0 % in to zaradi ve¢ razlo-
gov. Pri vi§ji vsebnosti Pb smo namreé¢ ugotovili
moc¢no nabiranje tega elementa na dnu kadi zaradi
prekoralenja meje topnosti. Maksimalna topnost
Pb v tekoc¢em Zn znasa pri 419°C 0.5 %, pri 450°C
pa 1.3 %. Slika 12.

Velikost kristalov z naras¢ajofo vsebnostjo
svinca narasca, Kristali so mat barve, brez sijaja,
ne glede na vsebnost svinca. Pripomniti moramo,
da svinec v veliki meri nevtralizira in odstrani
kvaren vpliv Fe, ki mo¢no zmanjSuje sposobnost
omocenja.

Zn + 0.8—0.9Pb + 0.1—2 % Sn

Kositer dodajamo v Zn talino, predvsem z na-
menom, da dobimo lepe in velike kristale. Topnost
Sn pri temperaturah nad 419°C je popolna.

Kositer smo dodajali v obliki zlitine Zn — Pb —
Sn. Najboljse rezultate smo dosegli pri vredno-
sti od 0.3—0.5 % Sn. Kristali so bili lepo razviti,
veliki, vendar brez izrazitega sijaja. Dodatki preko
0.5 % Sn niso imeli nobenega vpliva na obliko kri-
stalov, pri 1 % Sn pa se je Ze pokazal skodljiv vpliv
tega elementa, Kristali so namre¢ postajali mat
barve in nekoliko gresaste oblike.

Bistvenega vpliva na povelanje teZe previeke
nismo mogli zaslediti, ceprav je ta rahlo narascala.
Slika 13.
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Slika 13
Vpliv Sn na tezo previeke

Pri preiskavah sposobnosti upogibanja pa smo
ugotovili, da plasti¢nost prevleke pada z narasca-
jo¢o vsebnostjo kositra. Pri vsebnosti 1.0 % Sn
plo¢evina ni ve¢ vzdrzala nobenega upogiba, ki ga
predpisujejo norme.

Zn + 08—1.0Pb + 0.1—2 % Cd

Preiskave smo opravljali v talinah z 0.1 do
2 % Cd. Kadmij smo dodajali v talino v obliki zliti-
ne Zn-Pb-Cd. Rezultati, ki smo jih dosegli, so bili
naslednji:

Kadmij do 0.3 % nima nobenega vpliva na kva-
liteto prevleke, niti na velikost kristalov. Velikost
kristalov zadenja narascati $ele pri vsebnosti Cd
nad 0.5 %. Kristali postanejo srednje veliki in lepo
razviti, vendar mat barve. Pripomniti moramo ob
tej priliki, da so bili ti kristali vedno manjsi in so
imeli manj$i sijaj kot pri dodatku Sn. Kadmij
vpliva ob&utno na narastanje teze prevleke, kakor
tudi na poslabsane sposobnosti upogibanja. Sli-
ka 14.

Zn + 0.8—1.0Pb + 0.5 Sn + 0.02—0.3 Al

Navedene elemente smo dodajali v obliki zliti-
ne Zn-Pb-Sn-Al, ki jeimela niZje talis¢e od ta-
lis¢a Zn taline. Dodajali smo jo z enostavnim
potapljanjem s pomocjo posebne preluknjane
posode.
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Slika 14
Vpliv Cd na tezo previeke

Od vseh preiskav pocinkanja so nam dale pre-
iskave z dodatkom Al najboljse rezultate. Kristali
prevleke so bili izredno lepo razviti in sijajni
(slika 15). Ugotovili smo, da dobivajo kristali lep
sijaj Ze pri 0.05 % Al. Pri vrednosti Al nad 0.2 %
pa je zalela postajati povrSina previcke gresasta.
Ta gresavost je naraScala z narascajoco vsebnostjo
Al. Zaradi intenzivnejde tvorbe produktov oksida-
cije na povrsini taline je prislo do vedjega lepljenja
teh delcev na povrsino, kar daje kristalom gresasti
videz.

Slika 15
Izgled kristalov ob dodatku 0.15 Al

S preiskavami smo Zeleli ugotoviti tudi vpliv Al
na spremembo faz in s tem na spremembo teze
previleke. Kakor je iz diagrama slike 16 razvidno,
Al wvpliva na teZo previckee Ta teza pada
do wvsebnosti ca 020% Al in nato zacenja
rahlo narascati. Vzroke za naraS¢anje teZe prevle-
ke je treba iskati v gresasti povrsini.

Poznano je, da Al vpliva predvsem na izobliko-
vanje gama (y) in delta (8) faze. Ze pri vsebnosti
0.05 % Al smo ugotovili obéutno zmanjsanje delta
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faze, medtem ko je gama faza Ze popolnoma izgi-
nila. Pri 0.1 % Al pa je tudi delta faza izginila. Ker
je delta faza zelo krhka, je razumljivo, da Al izred-
no vpliva na plasti¢nost prevleke.
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Teio previeke za obe stromici v gim?

Slika 16
Vpliv Al na teZzo previeke

Slika 17
Mikro posnetek previeke — 200 x

Na sliki 17 je lepo vidna zelo tanka faza zeta
in eta (¥ in 1) (temneje obarvana) ter Cista eta
faza (7)) (belo obravana).

Slika 18
Mikro posnetek previeke — 200 x



Delta faza se kljub dodatku Al lahko pojavi,
vendar so potrebne za to visje temperature in daljsi
¢as potapljanja. Na sliki 18 vidimo strukturo, ki
smo jo dosegli pri 5-minutnem potapljanju in pri
4500 C.

Vpliv Fe na pocinkanje

Zelezo je v manjSih ali ve¢jih koli¢inah vedno
prisotno v Zn talini. Topnost Fe v Zn talini pri
nizkih temperaturah ni velika, nad 450°C pa zace-
nja moc¢no narascati (glej sliko 19).
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Slika 19

Topnost Fe v Zn talini

Ce je koli¢ina Zeleza ve¢ja od maksimalne raz-
topnosti tega elementa v cinku, potem se ta izlod¢i
v obliki zelo drobnih kristalov Zelezo-cinkovih me-
taloidov, kar ima zelo Skodljive posledice.

Fe vnasamo v talino predvsem s plocevino. Pri
normalnem obratovanju naj bi cinkova talina ne
vsebovala nad 0.07 % Fe.

Pri preiskavah smo ugotovili, da male koli¢ine
Zeleza nimajo bistvenega vpliva na teZo prevleke,
vplivajo pa na videz povrsine, oziroma na kvaliteto
prevleke. Pri vsebnosti nad 0.15 % Fe pa smo Ze
zasledili ob¢utnejSe narastanje teZze prevleke. Pri
vi$ji vsebnosti od 0.25 % Fe pa je talina Ze tako
nasi¢ena z lebdec¢imi kristali Fe-Zn, da je vsako
pocinkanje zelo otezkoceno. Slika 20 nam prika-
zuje kristale Zn-Fe, v talini s cca 0.7 % Fe.

Ad 9. Vpliv povriine na pocinkanje

Z namenom, da bi ugotovili vpliv kvalitete po-
vriine na pocinkanje, smo preiskovali pocinkanje
na toplo valjani, toplo valjani in naknadno dresi-
rani ter hladno valjani plo¢evini, in sicer v talini
z 1% Pb, 0.3% Sn, 0.1% Al, 430°C, potapljanje
20 sek., izvlacenje 5cm/sek. Vzorcev vseh treh
razli¢no obdelanih povrsin smo pred pocinkanjem
zarili in luzili. Najbolj$e rezultate smo dosegli pri

— ' oy
i a0
5 2 - \
- +
A0 v \
V. A BN
. . 1 h .. ® A \‘.\ 3
- o D
{ '. \ " 4
0 , . 3, g Y B3 B £
g, T PR A Y,
) : ,.',.' 3 P, ~-‘4—.‘ 7
2 > o ¢
- . .
g . = _‘\ 2l ',\_,’/& (’_
Yo ==l
LS s . PCE -
X e S v o« " -
‘/\ £ w2 J 6:‘
Slika 20

Makro posnetek taline — 100 x

hladno valjani in dresirani plo¢evini. Zaradi gladke
povrsine in boljSega odtekanja taline je bila teza
prevleke manjsa in enakomernejsa kot pri toplo
valjani plo¢evini, kristali pa izredno lepo razviti
in sijajni (glej sliko 21).

Slika 21
Videz kristalov prevleke hladno valjane plotevine

Zakljuéki

Pri preiskavah pocinkanja smo zasledili na-
slednje:

1. Temperatura taline ne sme biti vedja od
450°C.

2. Kadi naj bodo izdelani iz jekla, ki ima ¢im
nizjo vsebnost elementov, predvsem silicija.

3. Fluks mora biti take sestave, da ga je mogo-
¢e ¢im hitreje odstraniti s povrsine pri potap-
ljanju.

4. Temperatura suSenja fluksa naj ne bo visja
od 150°C.

5. Najoptimalnej$i pogoji pocinkanja so na-
slednji:
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temperatura 430—440°C
¢as potapljanja 2030 sek.
hitrost izviacenja 4—6 cm/sek.
talina: 0.9—1 % Pb
0.3—0.6 % Sn
0.1—0.15 % Al
max. 0.07 % Fe
6. Na zmanjsSanje teZe prevleke vpliva pred-
vsem Al, temperatura taline, hitrost izvlacenja in
¢as zadrZzevanja kopeli.
7. Na velikost kristalov vpliva Sn, na sijaj
kristalov pa element Al.
8. Na kvaliteto upogiba vpliva predvsem Al.

9. Na kvaliteto pocinkanja vpliva tudi luZenje,
in sicer predvsem luzenje v HCI.

10. Povrsina plo¢evine mora biti
gladka.

¢Gim  bolj
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ZUSAMMENFASSUNG

Bei der Qualitatsiiberwachung der warmgewalzten und
verzinkten Bleche haben wir zahlreiche Mangelhaftigkeiten
festgestellt. Der Zinkiiberzug war zu schwer, ungleichmiis-
sig dick, die Kristallform war nicht ausgeprigt und die
Bicgeeigenschaften waren schlecht. Die Kristalle waren
matt, Auch der Ausfall wegen der zahlreichen nicht ver-
zinkten Stellen war zu gross.

Da die oben ansgewendeten Fehler von vielen Faktoren
beeinflusst werden, haben wir Untersuchungen von der
Oberflichenvorbereitung bis zu dem Verzinken durchge-
fuhrt. Mit besonderer Aufmerksamkeit haben wir den Ein-

fluss, der Badtemperatur, der Zeit des Aufenthaltes der
Bleche im Bad, der Auszichgeschwindigkeit und den Ein-
fluss verschiedener Elemente auf das Zinkgewicht des
Oberfliichenausschen u. s. w. untersucht,

Im Bezug auf die sehr hiiufigen Schadensfille an den
Zinkwannen (Wannendurchlauf) haben wir auch den Ein-
fluss verschiedener Elemente auf das Zinkgewicht das
untersucht.

Im Artikel sind die Ergebnisse der laboratorischen
Untersuchungen dargegeben. Diese Ergebnisse haben wir
mit Erfolg in die Betricbsverhiltnisse tibertragen.

SUMMARY

Testing the quality of rolled and zinc coated sheet
numerous disandvantages were found. The zinc coating
was too heavy, not uniformly thick with undistinctive
crystals, and bending properties were very poor. Crystals
had a very dull color. At the same time also a very high
percentage of rejected material due to numerous uncovered
spots was stated,

As it can be supposed that the previously mentioned
disadvantages can be influenced by different parameters
materials were tested from the surface finish to the final
zinc coating of the sheet. Mainly influence of the melt tem-

perature, of the holding time in the melt, of the drawing-
out rate, of the impurities’ influence on the weight of zinc,
of the phases size, of the surface appearance, etc. were
investigated and analyzed.

Due to very often breakdowns of baths with the zinc
melt (break-through of the bath) temperature influence on
iron dissolving rate was also studied.

The paper presents results of laboratory experiments.
These results were successfully transfered into plants for
industrial zinc coating.

3AKAIOYEHHE

B crarse UpMBEACHO CPABHCHIIC MCHKAY CTAALMLIMM OYKOBAHLIMM,
JAKAAACHMMI mAAMCHCHeM Baaxami duput VOEST (Ascrpms) u or-
ROBAMWME  BAAKAMI APVIHX NPOHIDOANTCACH KoTOphie ynorpeGieHs
B ropauyem npokariom uexe Ranshofen. Kax ocobeunoc npensyuie-
CTBO 9TOFA HOBAMO COPIA BAAKOB HAAO YIOMAHYTH AVGIUYIO NOBEPX-
HOCTL GOYKM M NOBKMICHBIO0 HIHOCOCTORKOCTH NAMMCHHO JaKIAACH-
HEX ek, AAR ABABHCHINCrO CPRnNeIna KaYccTBa HANO YHeCTh duie
Apyrie amepensts. Bo nepBux morepo Anamerpa maaxa ma s
wcrnpauns. B cpeamem npi stux moakax ¢upmmt VOEST oo co-
cromager 0.567 MM; npeskae ynoTpeSaicMBC BAAKH HMEAN HCTHPAMIE
0844 my; TakuM oOpaIOM HOBBIl COPT BAAXOD AACT VAVHMILCHNC B
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pucore 33 %, TakKe HAAD HIAT BO NHMMANHE STO MPH ITHX BIAKAX
CYLICCTRYCT rapantis wia 50 MM NCTHPAHNSA, MEKAY TOM KAX npeskimm
vaAxy GuAN HOIPACXOAOBAHW nPH 2/ MM noTepH AMaMeTpa. B xo-
HCHHOM PE3VALTATE ITH BAAKH 5 paza Ayvaue mpescAyunx. Apyroe
KauecTienoe cpasHeHne! SpOeKTHBHOCTL NPOKATEN I TOMHAX Ha MM
ommawposanor Anaserpa. Taxme atn masxn Gupmu VOEST, & cpas-
HEHIN © NPEACAYIHMIT, NOKA3aAH dpderrnanocrs conne 89 %, Mpr-
GAMIMTCALHO TOXE MOMHO VEAIRTH I CTOMMOCTh BAAKOB, ¢ I0CTan-
kol x uexy Ranshofen, st BaAKH DPROAH3HYEARHO 38 TOT Ke
APOLCHT ACIICBAC KAK VKAIANO OPH KAYECTHE B CPABHCHHH C NMPEXAC
OPHMEHEMEIMH  DRAKAMH.



