CIENKOSCIENNE KONSTRUKCJE METALOWE

Wyktad 2:  Materiaty, ksztattowniki giete, blachy profilowane



MATERIALY

Stal konstrukcyjna na elementy cienkoscienne powinna spetiac¢ podstawowe
wymagania stawiane stalom:

Whtasciwoéci materiatu — f i f, przyjmowaé bezposrednio z normy wyrobu,
Ciqgliwosc:
stosunek f,/f = 1,10,
wydtuzenie przy zniszczeniu prébki pieciokrotnej L, = 15%,
odksztatcenie przy zniszczeniv &, = 15¢,,
Udarnosg,

Ciggliwo$é miedzywarstwowa



MATERIALY

Seria PN-EN 10025: Wyroby walcowane na gorqgco ze stali konstrukcyjnych
Niestopowych.

Drobnoziarnistych spawalnych po normalizowaniu lub walcowaniu
normalizacyjnym.

Drobnoziarnistych spawalnych po walcowaniu termomechanicznym.
Trudno rdzewiejqgcych.
ISO 4997: Walcowane na zimno blachy ze stali konstrukcyjnej,

PN-EN 10346: Wyroby ptaskie stalowe powlekane ogniowo w sposéb ciqgty
do obrébki plastycznej na zimno,

Seria PN-EN 10149: Wyroby ptaskie walcowane na gorqco ze stali o
podwyzszonej granicy plastycznosci do obrébki plastycznej na zimno

Walcowanych termomechanicznie.
Normalizowanych lub walcowanych normalizujgco.
PN-EN 10088 dla konstrukcyjnych stali nierdzewnych.



MATERIALY
mmm

5235 1,63
':';'OEQ'\;_ 5 5275 275 430 1,66 22
$355 355 510 1,64 22
PN-EN S275N 275 370 1,34 24
10025-3 S355N 355 470 1,33 22
PN-EN S275M 275 360 1,31 24
10025-4 S355M 355 450 1,27 22
PN-EN $220GD 220 300 1,36 20
10346 $250GD 250 330 1,32 19

NC — stal jest dostarczana po normalizowaniu, jest catkowicie uspokojona i
podatna na obrébke plastyczng na zimno

PN-EN S260NC 260 370 1,44 30
10149-3 $315NC 315 430 1,37 27
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RODZAJE PROFILOW — PRZEZNACZENIE
rm— IO EE
* specjalnego przeznaczenia. L—\ 8 r( Y Y

Ksztattowniki o profilach ztozonych: I . O D m D
° otwarte, D 42‘ E I I (: i
° zamkniete. - i -

X 3 S i ’— " ‘ e =
i ¥ _:L S P L e AR & ¥, N A " )
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\ RODZAJE PROFILOW — SCIANK]

Ksztattowniki o profilach:

EHNWWFKE
UUV@ E { Jl
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RODZAJE PROFILOW — BLACHY

* Blachy trapezowe

65°Z\i

L efekt. 940 >
L catk.=980

[_/ 235 \_/ 137 \;/

R . 167 93 ‘
' 780 lub 520 |
8121ub 538

* Blachy profilowane

y YU XV 2% |
95 l 150 l 124 |48, ‘
750
* Blachy faliste
= 1 ??—-[ .
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KOROZJA

Korozja — proces degradacji niezabezpieczonej struktury metalu w wyniku jego
chemicznych reakcji ze sktadnikami otoczenia lub proceséw elektrochemicznych.
Zalezq réwniez od czynnikéw fizycznych (np. naprezenia w elementach
obciqgzonej konstrukcji, zewnetrzne pole elektryczne, promieniowanie) lub
mikrobiologicznych.

Czynniki wptywajgce na korozje:

* podwyzszona wilgotnosé powietrza,
* podwyzszona temperatura,

* wilgotny, morski klimat.

Postacie koroziji:
° powierzchniowaq,

nierdwnomierna,

° wzerowaq,

szczelinowaq,

kontaktowa.
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OCHRONA PRZED KOROZJA

X

Aktywne metody ochrony: P~ [ \/ ]
* wtasciwy wybér materiatéw
konstrukcyjnych, \/
\ ceownik

* wtasciwe projektowanie,
konstruowanie, wykonawstwo
konstrukcji, %

* projektowanie metody ochrony /

przed korozjq.

% spoina sczepna \/

~

kogzﬁ)&pl/— /F-__A_— 9/ /
G spoina lub \/

wypetnienie e
X zebra Krzyzulec

Rysunek A.2: Unikanie szczelin Rysunek A.1: Unikanie kumulacji zanieczyszczen

10/19



OCHRONA PRZED KOROZJA

Pasywne metody ochrony — odizolowanie materiatu od czynnika:
powtoki metaliczne,
anodowe (cynk, kadm),
katodowe (miedz, nikiel, chrom, otéw),
powtoki niemetaliczne (nieorganiczne)
utlenianie (oksydowanie) — warstwy tlenkowe,
fosforanowanie (kwas fosforanowy) — fosforany metali,
chromianowanie (kwas chromowy i siarkowy) — powtoki chromianowe,
ceramiczne — powtoka ze szkliwa,

pokrycia organiczne (zywice, tworzywa polimerowe, oleje smary, farby
nawierzchniowe).
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CYNKOWANIE OGNIOWE

Zanurzenie w kgpieli cynkowej (96,5-99% cynku), w temp. ok. 450°C, w
okreslonym czasie, odpowiednio przygotowanej konstrukgiji.

ETAPY CYNKOWANIA OGNIOWEGO

PRODUKT PODDAWANY CYNKOWANIU

vy

ODTtUSZCZANIE TRAWIENIE PLUKANIE TOPNIKOWANIE SUSZENIE CYNKOWANIE

Grubosé powtoki:
* grubosé stali,
* gatunek stali, zwtaszcza zawartosé krzemu i fosforu,

° temperatury i parametrow kgpieli cynkowei.
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CYNKOWANIE OGNIOWE

200 Trwatos¢ ogniowej powtoki cynkowej

—
(o))
o

—
(=
o

(o))
o

Grubosc¢ powtoki cynkowe (mm)

Okres ochrony przed korozjg w latach
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CYNKOWANIE OGNIOWE
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CYNKOWANIE OGNIOWE
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CYNKOWANIE GALWANICZNE

Elektrolityczna metoda naktadania powtoki. Katoda — przedmiot powlekany,
anoda ptyta metalu powtokowego o zawartosci 99,99% cynku.

Wtasciwosci powtok galwanicznych

grubosci od 5 do 40 um,

Anode

, . __Cathode

rdwnomierne, mato porowate,
——Metal
zawierajq w sktadzie tylko czysty
osadzony metal, | zincions
powtoki o réznych twardosciach i ‘deposited
. . - on metal
zqdanej grubosci,
S

powtoki jedno i wielowarstwowe, —

powtoki dekoracyjne, ochronne i
techniczne.

16/19



CYNKOWANIE GALWANICZNE




CYNKOWANIE NATRYSKOWE

Metalizacja — cynkowanie natryskowe polega na stopieniu przy uzyciu zrédet
ciepta metalu powtokowego, rozpyleniu i skierowaniu strumienia czgstek na
podtoze za pomocq strumienia sprezonego gazu.

Zrédta ciepta: ptomien, tuk elektryczny, plazmowy lub prad o duzej
czestotliwosci.

Metale powtokowe w postaci proszkéw: cynk, aluminium, stopy niklu i chromu.
Wtasciwosci ochronne:

grubosci powtoki 100-200 um,

trwatos¢ proporcjonalna do grubosci,

zalezqg od szczelnosci i wtasciwosci tlenkéw metali powtokowych.

Metoda dosy¢ kosztowna.
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INNE SPOSOBY OCHRONY

System duplex — pokrycie ocynkowanej powierzchni zestawem malrskim.

Malowanie farbami bogatymi w cynk — stosowanie farb z 70% zawartosciq
cynku, powtoki gr. 40-80 um w jednej warstwie, stosowana jako pierwsza
warstwa ochronna:

mata przyczepnosé¢ do podtozaq,
kréotsza trwatosé,

trudnosci renowacyine,
szkodliwe dla srodowiska,
bogata gama kolorystyczna,

niski koszt wykonania, wysoki w okresie eksploataciji.
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