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Asimetricen izdelek in preprecevanje termicne deformacije

Pocinkano jeklo je pri postopku vroega pocinkanja izpostavljeno visokim temperaturnim spremembam, od
sobne temperature do 450°C.

Zaradi naklona elementov pri potopu v cinkovo talino in razli¢nih debelin materiala, se neenakomerno
ogrevajo in ohlajajo. Izpostavljenost temperaturnim spremembam povzro¢i spro$¢anje notranje napetosti v
jeklu, katere nastanejo pri konstruiranju oz. izdelavi jekla. Spro§éanje notranje napetosti poteka v razli¢nih
¢asovnih intervalih kar za posledico lahko povzroéi zvitost oz. deformacijo materiala.

Skladno z ASTM A384 Praksa za prepreevanje pred termi¢no deformacijo med pocinkanjem jeklenih
elementov. Se moznost termi¢ne deformacija se ob¢utno zmanjsa, ce je izdelek:

- simetri¢en po horizontalni in vertikalni osi,

- iz istega materiala in

- tehnika varjenja.

Za simetri¢ne dele kot so I-profili in cevi obstaja manj$a moznost za deformacijo kot za nesimetri¢ne dele
(kanali, profili po meri, nosilci), ker se sile temperaturnega raztezanja nad in pod osmi med seboj izenacijo.
Nasprotno se bodo sile notranje napetosti asimetri¢nih elementov spro§¢ale neenakomerno zaradi omejitev v
obliki materialov.

Spodaj so prikazani 4 primeri termi¢no deformiranih asimetri¢nih delov:

Zasnova elementa na sliki 1 vkljuuje zgornjo plo§¢o na kanalu, vendar nima
ustrezne spodnje plosce, ki bi naredila element simetri¢en. To dopusca
kopiCenje notranje napetosti med temperaturno izpostavljenostjo elementa v
cinkovi talini. Ta se sprosti z izkrivljanjem celotnega dela iz enega konca na
drugega, najverjetneje v smeri valjanja jekla.

Slika 1

Slika 2 prikazuje izdelavo, kjer je plos¢a privarjena na stranici profila.
Ko se takSen element potopi v cinkovo talino (450°C) pride do razlike v
temperaturnem raztezanju plosce in profila. To povzro¢i nevarno
napetost na plos¢i, ker se le-ta hitreje razteza od profila. Kajti pri spoju
se privarjena ploS¢a ne more raztezati, zato pride do sprostitve notranje
napetosti stran od varov in razpoke na zvaru.
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T e D Konstruiranje na sliki 3 je problemati¢no zaradi asimetri¢nosti

: ' materiala in tehnike varjenja. Kajti, tanka plo¢evina vpeta med

dvema debelejsima plo§¢ama. Ko taksen element poto¢imo v

cinkovo talino (450°C) se tanjSa plo¢evina razteza hitreje kot

ostali material okrog nje.

Zvari na obeh straneh ploevine omejuje njeno raztezanje, ko se

koli¢ina dodatnega stres sprostil pride do uklona plocevine (tudi

do 3cm), kot je prikazano na desni sliki.

Slika 3

ovalnica

Karirasta / solzasta plo¢evina na sliki 4 se je med
pocinkanjem skrivila zaradi asimetri¢nosti plosce (vzorec je
samo na eni strani materiala) in obremenitve pri stiskanju
povzrocene med izdelavo.

Tanjsi in bolj karirasti kot je material vec¢ja je moznost
izkrivljenosti.

Slika 4

Najboljsi na¢in za preprecitev termi¢ne deformacije je, da se uposteva predlagane prakse izdelave ISO 14713
0z. ASTM A384 vseeno pa so lahko tudi asimetri¢ni izdelki uspes$no pocinkani. Termi¢na deformacija
asimetri¢no pocinkanih delov se lahko omeji na naslednje nacine:

e Izdelava in pocinkanje simetri¢énih komponent posebe;j in jih vijaditi skupaj po pocinkanju.

e Uporaba istega materiala po debelini in kemijski sestavi.

e Temperaturna normalizacijo sestavljenih elementov (predhodnim Zarjenjem — popus¢anjem napetosti
v materialu).

e Bombiranje plocevin (kriznimi ali piramidastimi vtisi)

e Ko izdelujete ve¢ identi¢nih asimetri¢nih delov, zdruzite dva sklopa skupaj na hrbtni strani z uporabo
zacasnih ojacitev in distan¢nikov, da naredite simetri¢en izdelek. Ko se element ohladi odstranite
ojacitve.

e Tehnika varjenja, kjer naj bodo zvari simetri¢ni, ¢im blizje tezis¢nici in ne moc¢ne;jsi, kot je potrebno.

e Rekonstrukcija elementa v simetri¢no izvedbo.
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