
 یند گالوانیزهافر
گالوانیز فرغوطه گرم  ة  فرایند  این  است.  ساده  فرایندي  غوطه اوري  و  فولاد  کردن  تمیز  در  وریند  آن  ي 

 است.آن کردن  اندود  روي مذاب براي 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ور شدن فلز  با غوطه   است که  روي   اي ازآهن یا فولاد با لایه   اندود کردن  فرایند   ،وريغوطه گرم    ة گالوانیز
 آید.دست می به فارنهایت)    ۀ درج  842سانتیگراد (   ۀدرج  450روي مذاب در دماي حدود    ) س(ب  حمامِ در  

چه    ،هاي سختکه از فولاد در برابر محیط گیرد  شکل می   کیژیرمتالو  ۀ یافتپیوند روکش    فرایند،   طی این 
 کند.  می  حفاظتخارجی و چه داخلی 

به  گالوانیزه  گسترده فولاد  می در    طور  استفاده  خوردگی  که    شودجاهایی  برابر  در  و  مقاومت 
سطح (که    ةشد متبلور  طرح  ر اساس توان آن را ب و می نیاز باشد  مورد  فولاد ضد زنگ  تهیۀ    ۀحذف هزین

  فرایند مهمترین  احتمالا  اندود کردن)  (روي سازي  شود) شناسایی کرد. گالوانیزه نامیده می   » پولک«اغلب  
   شود.به کار گرفته می براي جلوگیري از خوردگی  کهاست  زیستمحیط دوستدار 

ساده   يفرایند وري  غوطه گرم    ة گالوانیز طولانی   بسیار  محافظت  برابر  براي  در  فولاد  از  مدت 
 .استخوردگی 

 



   وريغوطهگرم  ةگالوانیز فرایندمراحل 
 از این قرار است:گالوانیزه   فرایند   مراحل اصلی

 مواد شیمیایی.  از کردن  پاكکاهش و   -چرخه تمیز کردن  ـ 1

 کند. به خیس شدن سطح فولاد کمک می  -سازي)(روان ـ فلاکسینگ  2

 . روي مذاب حمام شدن فولاد در ور غوطه  -ـ گالوانیزه  3

 . (اختیاري) تصفیهـ پس  4

   

 تمیز کردن  ۀچرخ
د. نپاك شده باش شیمیایی    از مواد  قبلاکه    شودنجام می ا  روي سطوحیتنها  واکنش گالوانیزه  

اغلب رويکر   روکشهاي  فرایند   همانند  روکشی    ، دن  به  دستیابی  کیفیت خوبراز  کردن   بر   ،با    آماده 
 است. مورد نظر استوار سطح 

باشد.   پوستهو  آلودگی  ، چربیهرگونه عاري از   سطح مورد نظر قبل از گالوانیزه ضروري است که 
آلودگی  نوع  می   گوناگون هاي  فرایند با    هااین  بین  معمول چربی   . روند از  از  روش  استفاده  با  ابتدا  زدایی 

براي اجتناب از آلودگی  . سپس  ور شودغوطه در آن    قطعه  کهاست    یبه صورت  ، محلول قلیایی یا اسیدي
 .شوددر آب سرد شستشو داده می قطعه   ، در مراحل بعدي

فرز یا    ۀپوست زدگی و  شود تا زنگ ور می دماي محیط غوطه   بادر اسید کلریدریک  قطعه    سپس
روي  از  پرداخت  شود.  دستگاه  برداشته  و    ،جوش   ة سربار  آن  از    گریسرنگ  مرحله  این    کاري تمیزدر 

از  بعد قطعات معمولا د. نتوسط سازنده برداشته شوبراي گالوانیزه د و باید قبل از ارسال نبرطرف نمی شو
 شوند. سازي) وارد می (روان  به مرحله فلاکسینگ  ، اضافیشستشوي این 

 

 گالوانیزه چیست؟ فراینددر  سازيروانمرحله 

غوطه  با  معمولا  امر  در این  آمونیوم    ٪ 30لا حدود  معمو(  سازروان محلول    یک   ور شدن  کلرید 
و  می  )سانتیگراد  ۀ درج  80  -  65حرارت    روي  که،   دیگر   ۀگزین شود.  اعمال  است  از    این  برخی 
همین  گالوانیزه  حمام (بس) روي  بر سازروان  روکشیگذاشتن ممکن است با   کنندهگالوانیزه هاي کارخانه



انجام دهند. را  آثار اکسید    سازيروان عملیات    کار  به روي مذاب  دارد  بر می سطح  روي  از  را  آخرین  و 
 دهد تا فولاد را خیس کند. می  امکان

 

 اندود کردن)(روي گالوانیزه فرایند
  ۀ درج  450(که معمولا حدود    مذابروي  داخل  به    شده   آهن یا فولاد تمیز  قطعات هنگامی که  

آلیاژ روي ـلایه یک سري    ،د نروسانتیگراد است) فرو می  اثر آهن    هاي  ی بین  یکژ رمتالو  هاي واکنش   بر 
وار افزایش  سهمی  با گذشت زمانمعمولا  د. سرعت واکنش بین فولاد و روي  شومی آهن و روي تشکیل  

 شود.در حمام روي مشاهده می زیادي   تلاطمست و  بالاواکنش بسیار  ۀ بنابراین سرعت اولی ،کند پیدا می

اصلی   این    روکش ضخامت  می   مرحله در  آنشود.  تشکیل  از  واکنش    ، پس  شده  سرعت  و  کم 
قابل توجهی  افزایش  ضخامت روکش    ،گالوانیزه باشد براي مدت زمان طولانی در حمام    قطعهحتی اگر  
 .  کند پیدا نمی

 

 کشد؟طول میقدر  گالوانیزه چ  فرایند

غوطه مدت   معمول  چهار  زمان  حدود  است  تاوري  دقیقه  براي    ،پنج  که    یسنگین  قطعاتاما 
بیشتر    ،قطعه نفوذ کند به فضاهاي داخلی  روي    لازم استکه    یا جاهایی  ، نرسی حرارتی بالایی دارند ای

اغلب این  آید.  بیرون میآلیاژ    ۀ در بالاي لای ،از حمام گالوانیزهبه محض خروج  یک لایه روي مذاب   است.
 است. محصولات گالوانیزه   همراه بارود که کار می ي نمایش ظاهر روشن و براق به برا سرد شده  ۀلای

 

 رمیمتپس
یا   سرد کردن داخل گالوانیزه شامل    فرایند ترمیم  پس قرار گرفتن  در معرض هواي خنک    آب 

روکش گالوانیزه  بر کیفیت    ثیريأت  رطوبت و کیفیت هوا  ،دما  مثلگالوانیزه    گاهکارمحیطی  شرایط    است.
 ندارد.

عوامل   ، عوضدر   ت  کاري رنگراي  ب  این  بسیار  به   .ثیرگذارند أبا کیفیت خوب  ترمیم  پس  لزومی 
و  گالوانیزه    قطعات روکش  از  نیست  یا  یک  می پودر  رنگ  بردن   براي توان  هم  محافظت  زیبایی    بالا  یا 

  ، زدگیزنگ بروز استفاده کرد. براي به حداقل رساندن و خشن تهاجمی  بیش از حد  هايمحیط   بیشتر در
 کرد. استفاده  بندآبهاي  تبدیل شیمیایی و سایر سیستم هاي روکش از شود می 



 

 کشد؟ وري چقدر طول میغوطهگرم  ةگالوانیز
یک هفته گالوانیزه گرم    شود ظرف را می  قطعاتاکثر    ،باشد   مناسبی  مشروط بر این که فرصت

  سه روز است.   ،سفارش   ةبسته به انداز ، انجام کارمعمول  زمان    تحویل داد.اش  و به سازنده  وري کرد غوطه 
حاضر حال  مهره   در  و  گالوانیزه پیچ  زیادي به    شده  هاي  می   ،شوند می   ذخیره  میزان  توصیه  شود  اما 

 انجام پذیرد. گالوانیزه در اسرع وقت هاي چفت و بست  هايسفارش 

 

 گالوانیزه   قطعات در ةانداز
پیچ و مهره  از قطعات متفاوتی  ،اندازهاز نظر وري بسیار متنوع است و غوطه  گرم ةگالوانیز  فرایند 

سازه تا   بلند  می  ايمقاطع  این  توان  را  محدوده  وارد   فرایند در  این  با    ، کرد.  پیچهمراه  یا  کاري  قابلیت 
گالوانیزهمحصولات  جوشکاري   از  می   ،پس  فراهم  را  امکان  سازهاین  که  اندازه  کند  هر  بتوان  با  را  اي 

 کرد. گالوانیزه 

از داخل   ی عملیات طیتوان توخالی را می  قطعاتباز و بیشتر و مخازن   فظرو ،پیچیده هايشکل
خارج   کرد.  و  میتوخالی  محصولات  گالوانیزه  را  صرفاًمشخصی  گالوانیزه    توان  خارج  سطح    . کرددر 

 گالوانیزه دارد.    خاص هايروش  و  این کار نیاز به طراحی ،هرچند 

 

 کند؟گالوانیزه چگونه محافظت می 
کند.  ایجاد می پیرامونشان  بین تمام سطوح داخلی و خارجی فولاد و    ی حفاظتی مانع  ، گالوانیزه

 .شودخودش قربانی می محافظت از فولاد  براي  بدین ترتیب  و    شودمی خوردگی  دچار  جاي فولاد  به   ، روي
 کند.ا فراهم می ر شدن حفاظتیفرایند قربانی وري این  غوطه گرم  ةگالوانیز  بنابراین

 


