Aluminium és magnézium optimalizalt feliletvédelme zo-

mancozassal

Dipl. Ing. Wolfgang Kihn, Kiihn Email GmbH
EMAIL Mitteilungen, 2006/4

(Forditotta:Dr Valé Magdolna)

Osszefoglalas

A magnézium, mind a hengerelt, mind az éntbétt vagy az extrudalt anyag, az épit6-
iparban, a jarmdiparban, a vaspalyas kdzlekedési technikaban és a repllégép gyar-
tasdban egyre nagyobb szerepet télt be. Ahhoz, hogy egy ellenalld, karcallé6 korré-
zibvédelmet érjenek el, az livegszerl zomancot kezdték alkalmazni. E zomancozas-
nal befolyasol6 tényezék a hordozé anyag el6kezelése, a zomancdsszetétel, a ke-
mence atmoszféra és tovabbi technoldgiai paraméterek. Az eredmény egy sik, kémi-
ailag ellenalld, karcallé6 bevonat, amely kilénb6zé felhasznalasi tertleten nyujt alkal-
mazasi lehetéséget.

1. Bevezetés

A fém termékek zomancozasa igazan régi technoldgia. Az ékszereket és a disztar-
gyakat mar tébb ezer éve latjak el Uvegszerl bevonattal, hogy egyesitsék az lveg
szépseégét a targy konstrukcidjaval, és ezzel olyan terméket allitsanak elé, amelynek
ellendllasa a kilsé behatasokkal szemben a mai napig megmaradt.

Ezzel ellentétben az acélipari termékek zomancozasa kb. 250 éves, azaz lényegesen
fiatalabb, 6sszemérve a modern technologidk nagyon révid élettartamaval, azonban
mar ismét dreg.

A kdnnylfémek zomancozasa, mint korrdéziévédelem, mint szinezés az esztétikus
megjelenés, a kildnleges tulajdonsag kdzvetitése érdekében, - keménység, antihaft
tulajdonsag, stb. — viszonylag 0j technoldgia, 1956 6ta zomancozzak az aluminiumot
és annak kulénbdz6 6tvézeteit nagylzemileg. Kezdetben délomtartalmd zomancot
alkalmaztak, de a 70-es évek 6ta 6koldgiailag meggondolt zomancokat hasznalnak.
A zomancozott aluminium elsé alkalmazasi terlilete kétségtelentl az épulethomlok-
zatok voltak. Erre a célra a vilagon sok 10.000 m?-t épitettek be. A tovabbiakban a
zomancozott aluminiumot az edénygyarté ipar vezette be. Minden ilyen alkalmazas-
nal a zomanc kitiind bevonatnak bizonyult, amely az aluminium elényds tulajdonsa-

gait (kis fajsuly, j6 hévezetd képesség és j6 alakithatdésag) j6 kémiai ellenallé képes-



séggel és univerzalis szinadassal egészitette ki. Minden szerves bevonattal szemben
a zomanc kuléndsen kivald korrézidvédelmét es nagy héallosagat kell megemliteni.

A koénnylfémek csaladjdhoz tartozik azonban az aluminium mellett a titéan stb. és a
magnézium is. Az elénydk és a hatranyok példajaval mutatjuk meg, miért névekszik

folyamatosan a magnézium alkalmazasa.

Elényok:
- 35 % sulymegtakaritas az aluminiummal szemben ugyanolyan szilardsag mel-
lett
- a Mg ontvény és a Mg alakithatd 6tvdzetei - MiG - ill. WIG - hegeszthetéek
- amagnéziumnak nagy csillapitasi tulajdonsaga van

Hatranyok:

- Ongyulladas por és forgacs altal

- por és forgacs alakban vizzel talalkozva hidrogén valik szabadda (robbanas-

veszély)

- csekély savallosag
Klléndsen az elénydk elsé pontja — a sliriség — a mértékadd pont, ami az autdipar
€s az épitbipar stb. érdeklédését kivaltja. Slrlségének 6ésszehasonlitasa egyéb
szerkezeti anyagokkal, amelyek a gazdasagban és az iparban nagy jelent6séggel
birnak, ezt vilagossa teszi. (1. abra)
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1. abra

Kiilénb6z6 femek siiriiségének 6sszehasonlitasa



A magnézium ndvekvé alkalmazasanak bemutatasara a 2. abran az eurépai magné-
zium présontés igénye szerepel.

A zomancozas az alkalmazott alapanyaggal — tiszta magnézium, 6tvézetek vagy
plattirozott anyag — szemben nagy igényt tamaszt. Ezeket az igényeket jelenleg csak
kevés anyagkombinacié tudja kielégiteni, és még nincs teljesen kiflrkészve. Ez azt
jelenti, hogy egy magnéziumanyag zomancozhatdésagat mindig probazomancozassal
kell megallapitani. De ez még fennall a kevéssé jél ismert aluminium 6tvdzeteknél is.
Az alkalmazott magnéziummal szembeni kdvetelmények azért olyan nagyok, mert az
alkalmazott zomancnak meghatarozott tulajdonsagai vannak, mint pl. magas

hétagulasi egyltthatd és 500-540°C beégetési hémérséklete.
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2. abra
Préséntésii magnézium igény ill. felhasznalas Europaban

2. Magnézium

2.1 Magnézium zomancozasahoz alkalmas zomancok

A 3. abra mutatja, hogy a magnézium zomancozasa kilénb6z6 pontokban hasonlit
az aluminium zomancozasahoz. Mindenesetre vannak bizonyos kllénbségek mas
anyagok alkalmazasaban. A magnézium zomancozasahoz alkalmas zomancnak
nagy mennyiségi olvasztdanyagot kell tartalmaznia, kulénésen alkalifém oxidokat,
vanadium-pentoxidot stb. A zomancozott magnézium kémiai ellenalloképessége ha-
sonlit a zoméancozott aluminium ellenallasdhoz. Lehetséges azonban megfelelé ma-
lomadalékokkal jelentésen megvaltoztatni az ellendllasat. Ajanlatos azonban a fel-
hasznalasi célnak megfeleléen, amelynél meghatarozott tulajdonsagok sziikségesek,

célszer(i malomadalékokkal zomancfejlesztést végezni.



Acélzomanc Aluminiumzomanc | Magnéziumzomanc
Az alapfém hétagulasi
egyUtthatéja 400 x 107/ K 720x 107/ K 780 x 107 /K
A zomanc hétagulasi
egytthatdja 280 x 107 K 450 x 107/ K 500 x 107 /K
Az alapfém olvadaspontja 1550° C 660° C 650° C
A zomanc égetési hémérséklete. 780 — 860° C 540 - 580° C 500 -530°C
Egetési idd 2 —7 perc 5—10 perc 5—-12 perc
A zomanc lagyulasi pontja kb. 500° C kb. 400° C kb. 400° C
A zomanc rétegvastagsaga
égetés utan 100 — 300 pm 40 —90 pm 60 — 150 pum
A zomanc mikrokeménysége 650 — 750 HV 600 — 700 HV

3. abra

Kiilénb6z6 zomancok paramétereinek szembeallitasa

Elméletileg valamennyi szin, kilénleges elektromos tulajdonsagok, kulénb6zé ke-
ménységek, kildnbdzé fényességi fokozatok, zavarositasi fokozatok stb. elérheték.
A zomanciszap el6éallitasahoz mas malomadalékok szlikségesek, mint az acélzo-
mancok iszapjanak eléallitdsahoz. Kiléndsen kivalik az agyagasvanyok alkalmaza-
sa, mivel a zomanc beégetési hémérsékletén az agyagasvanyok bomlasa mar meg-
indul. Ez okbdl csereanyagok szikségesek, amelyek természetesen néhany mas
iszaptulajdonsagot is magukkal hoznak. Az agyag legfébb csereanyaga a viziveg, a
bdrsav és a kdlilug. Mindenesetre ezaltal olyan iszap keletkezik, amely kivaltképpen
a szoérasi eljarashoz alkalmas. Folyatasos és martd eljaras csak kivételes esetben
lehetséges.

2.2 A magnézium zomancozasanak technologiaja

A magnézium zomancozasanak technoldgiai 1épései nagyon sokrétliek, az alkalma-
zashoz, valamint az alapfém eléallitasi eljarasahoz kell illeszteni. Ez azt jelenti, hogy
minden Uj termékhez, aminek gyartasat be akarjak vezetni, kildnleges technolégiat
kell alkalmazni. Ezért csak egy altalanos technoldgia leirasa lehetséges.

A magnézium zomancozasanal alapgondolatként szem el6tt kell tartani a kbvetkez6-
ket: semmi esetre sem szabad 6sszekeverni a magnézium zomancozasanak és az
acél zomancozasanak technoldgiajat. A két eljaras helyi szétvalasztasat a kiléonbdz6
anyagok feldolgozasanal minden esetben be kell tartani. A kilénbdz6 zomancoknak
mar a legcsekélyebb hanyada (pl. pora) az eltérd lagyulasi intervallum miatt hibahoz
vezet, aminek az okat nehéz megtalalni, és ennek elharitdsa csak nagy raforditassal
érhet6 el.




2.2.1 Biztonsagi intézkedések
A magnézium nagy reakcioképessége miatt szilkségesek a biztonsagi intézkedések,
amelyek megakadalyozzdk a magnézium gyulladasat. Ez csak védégaz alkalmaza-
saval lehetséges. Vannak olyan gazkeverékek, amelyek a magnézium hékezelésénél
bevaltak. Ide tartoznak:

- kénhexafluorid

- nemesgazok

- SO,
Védbgazként ajanlott a szaraz levegd és 0,2 — 0,5 térfogat % SFs keveréke, ez a
magnézium fellletén MgF.-t képez, ami a reaktiv magnézium fellletét az oxidaciotol
megvedi.
Az eddigi kisérletek kizarolag nemesgazzal térténtek. Ezenkivil vannak alkalmas
oltészerek, ezeket azonban eddig nem kellett alkalmazni.

2.2.2 A magnézium el6kezelése
Zomancozas el6tt szikség van a magnézium elbékezelésére, hogy zsirmentes fellle-

tet érjlink el. A magnézium el6kezelésére tdbb mdd lehetséges:

- nedves el6kezelés
- izzitas védbgaz atmoszféraban

- afelllet lemaratasa

2.2.3 Iszapelo6allitas

A zomanciszap eléallitasanal a legnagyobb gondossaggal kell eljarni, mivel a legki-
sebb hiba, illetve eltérés a megadott recepttél, problémakhoz vezet, amelynek oka
csak igen nehezen derithetd ki. A recept pontos betartasa mellett az iszapparaméte-
rek pontos reprodukcidjanak nagy jelentésége van.

Az iszapot goly6smalomban allitjdk el6, amely porceldn kdvekkel van kifalazva, és
keramiai golyokkal, lehetbleg steatittal, van ellatva. A steatit alkalmazasa kedvezé,
mivel az anyag nagy slrlisége jelentésen csdkkenti az 6rlési id6t. Az acélzomanccal
szemben lényegesen nagyobb &rlési finomsag szikséges, a fényesség és az égetési
folyamatok kedvez6 befolyasolasara. Az iszap nagyobb finomsagat hosszabb &rlési
idé alatt lehet elérni, aminek kdvetkezménye az iszap erés felmelegedése. Mivel a



felmelegedés a zomancszemcsék killgozédasahoz vezet, az 6rlés folyaman a mal-
mot hiiteni kell. Altalaban vizh(tést alkalmaznak.
Eddig a kdvetkezé malom receptet alkalmaztak:

100 rész |fritt (sajat fejlesztés

2 rész ,A” allitbanyag

2 rész ,B” allitbanyag

2 rész ,C” allitbanyag

6 rész Szintest

50 rész demineralizat viz

Az iszap siirlisége 1,65 g/cm?® legyen

2.2.4 Zomancozas

Az 1,65 g/cm?® siir(iségli és nagyon nagy 6rlési finomsagu iszappal kell a prébalapot
bezomancozni. Sikertelen lefolyatasos és martasos probak utan kizarélag a szoras
kdvetkezhet. Ehhez a kereskedelemben szokasos szoérdpisztolyt alkalmaznak. Az
egetés utani rétegvastagsagot szik hatarokon belil kell tartani. 150um-nél nagyobb
vastagsag nem ajanlatos, mivel a tulsagosan nagy vastagsag fesziltségvonalakhoz

€s egyéb hibakhoz vezet.

2.2.5 Egetés
Kielégité szaradas utan kdvetkezhet csak az égetés, mivel a nedves zomanc a mag-
néziummal hidrogénképzédés kézben reagél. Ha az égetés a szokasos atmoszféra-

ban térténik, reakcié 1ép fel a 4. és az 5. abra szerint.

5. abra
Magnézium égetése a szokasos technolo- Ennek a folyamatnak az eredménye
giaval



Ezeket a demonstracidkat 20x20x2 mm —es kis lemezekkel végeztik. Figyelembe
kell venni, hogy a magnézium mas fémekkel tértént kilénb6z8 dtvdzetei kildnbdzé
olvadasi hémérséklethez vezetnek. Mivel az olvadasi folyamat alatt a magnézium
gyulladasa kévetkezik be, az 6tvdzetek olvadasi hémérsékletét pontosan ismerni kell,

hogy a targy roncsolédasat elkertljik.

2.3 AKkilénb6z6 paraméterek vizsgalata

A kulénbdz6 paraméterek az elékezelésnél és az égetésnél a zomancréteg minbsé-
gét befolyasoljdk. Csak a paraméterek céltudatos megvalasztasa és optimalizalasa
vezet j0 és hasznalhaté eredményhez. A paraméterek szama és megvalasztasa na-
gyon széleskori, ezért erdeklédés esetén ajanlatos a szerzdvel felvenni a kapcsola-
tot.

2.4 Szinezés

Mint a zomancoknal altaldban, a magnézium zomancozasanal is, minden szin elér-
het6, bar egyes szinek csak a biztonsagi intézkedések tébbletraforditasaval érheté el
a dolgozdk egészségvédelme érdekében. Optikai hatasok elérése érdekében szita-
nyomasos eljaras és levondkép alkalmazasa is lehetséges.

2.5 Alkalmazasi lehet6ségek

Az alacsony, 1,7 g/cm® siirlisége miatt a magnézium kiléndsen alkalmas a jarma-
ipar, repulégépgyartas, vasuti berendezések stb. szaméra. A sokdéd teszt kivald
eredménye alkalmassé teszi olyan kérilmények kdzo6tti hasznélatra, amelyeknél az
anyag kiléndsen nagy terhelésnek van kitéve. Ehhez jon még, hogy a magnézium
csillapitd tulajdonsaga megnyitja az alkalmazasi terlletet, amelynél a zomancozott
magnéziumdarab fokozott hangszigetelése altal nyujt elényt.

3. Aluminium

A magnézium zomancozasaval ellentétben az aluminium zomancozdsadhoz nem kell
védbgaz. Ez az alkalmazott berendezéseket leegyszerisiti. Elvileg minden alumini-
um o6tvdzet zomancozhatd, ha az anyag el6kezelése megfeleld, ami azonban egyes
esetben lényegesen dragabb lehet. Viszonylag elényésen hagyja magat zomancozni
az aluminium, ha az 6tvézetben a magnézium tartalom nem tébb mint 1 %.
A 6-9. abrak zoméancozott aluminium darabokat mutatnak.

Magatol éertetédik, hogy a kiléndsen jo aluminiumot kénnyl zomancozni. Ma lehet-
séges szinvaltd pigmentek, tébbszinhatasu pigmentek és kristalyhatdsu pigmentek
alkalmazasaval attraktiv fellileteket Iétrehozni. llyen anyagok segitségével olyan zo-



mancozott aluminium fellletek keletkeznek, amelyek elérése acéllemez zomancoza-
sanal, a magasabb égetési hdmérséklet miatt, nem lehetséges. A sokrétl lehet6sé-
gek felsorolasa, a zomancozott aluminiumfelllet formazasa ennek az eléadasnak a

kereteit meghaladja.

6. dabra
Zomancozott, extrudalt aluminium targyak
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8.
7. abra abra
Finoméntveények: az alkalmazott eljarasok  Miniatir zomancozott fogaskerék utélag
és otvozetek optimalis feliilet (fény, szin) megmunkalt folyamatos anyagbal.

elérését teszik lehetévé

9. abra
Zomancozott grill rostély



