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Таким образом для выявления дефектов крепежных изделий применяют визуальный, 
и металлографический контроль. Визуальный контроль проводиться для выявления трещин 
напряжения, рванин, раскатанных пузырей и рябизны на опорной поверхности, а также по-
вреждений вершин резьбы. Визуальный контроль следует проводить без применения увели-
чительных приборов. Металлографический контроль следует проводить методом глубокого 
травления поверхности или магнитными методами испытания. Для проведения контроля на 
проверяемых изделиях перпендикулярно оси приготовляют шлиф. Шлиф выполняется по 
гладкой части стержня, непосредственно примыкающей к резьбовой части. Для болтов и 
винтов с резьбой до головки шлиф выполняется на расстоянии 1d от опорной поверхности 
головки. 
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Проблема защиты металла от коррозии во всем мире является одной из важнейших 

технических задач. Цинк и сплавы на его основе – наиболее применяемый металл, обеспечи-
вающий надежную долговечную защиту стали от атмосферной коррозии за счет электрохи-
мической защиты, в которой цинк является анодным протектором [1]. 

Горячее цинкование – экономичный, надежный и высокопроизводительный способ 
защиты изделий из низкоуглеродистых сталей от коррозии, придания им декоративно-
эстетических характеристик. Технология процесса достаточно проста и заключается в по-
гружении предварительно обработанного металла в специальные ванны с расплавленным 
цинком при температуре 450°С. Обработка стальных поверхностей перед цинкованием 
предусматривает обезжиривание, очистку от вторичной окалины, травление, флюсование. 
Флюсование может производиться двумя способами: расплавленный флюс добавляется 
непосредственно в цинковую ванну или наносится на изделие и тщательно просушивается 
перед погружением в ванну. 

В Республике Беларусь имеется два крупных производства горячего цинкования 
«РМЗ», Речица и «Конус», Лида. В процессе горячего цинкования образуются отходы с 
большим содержанием цинка (таблица 1). 

Основные отходы горячего цинкования на ОАО «РМЗ»: 
Гартцинк – продукт реакции расплавленного цинка с железом. Количество образую-

щегося гарцинка зависит от соблюдения технологического процесса (промывка изделия по-
сле травления, поддержание температуры цинкового расплава, равномерный обогрев ванны, 
введение алюминия), от вида обрабатываемых изделий, способа флюсования. В гартцинке 
(FexZny) содержится до 98% химически связного цинка. Отходы гартцинка представляют со-
бой кусковой материал  в виде слитков (рисунок 1). 




