KONKAP

pr. GALVA

e www.l(onl(ap.com @ infoekonka P.com



\\_ NOracne ¢
B
GiRiS

Sicak daldirma galvaniz kaplama demir ve celik malzemelerin korozyona karsi korunmasi icin dinyada kullanilan en yaygin
yontemlerden biridir. Bu tir kaplamalarla elde edilen korozyondan korunma siresi kaplama kalinhgi ile dogru orantilidir.

Galvaniz kaplanan parcalarin yiizeyinde, %5 oraninda pas olusana kadar gecen siireye galvanizin dayanim sdresi adi verilir. Metal
kaplamanin korozyona karsi dayanim émrd icinde bulundukla ri ortama gore degismektedir. Ayrica galvanizin émir siresi kaplama
kalinhigi ile direkt olarak iliskilidir. Kaplama ne kadar kalin olursa galvanizin 6mri o kadar uzun olur (Bakiniz Sekil 1). Bu sebeple
kaplama kalinhg, galvaniz kaplama kalitesinde en 6nemli kontrol parametresidir.

Sekil 1: Galvaniz dayanim émri
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Kaplama Kalinligi (mikron)

Prosesin son asamasinda, kaplama kalinliginin standartlara ve misteri isteklerine uygunlugu kontrol edilir. Kaplama kalinhginin
yaninda kaplama homojenligi, yapiskanligi ve gériinim, kaliteyi etkileyen etkenlerdendir. Ek olarak yanls bir tasarnim, dretim
sonucu olusmus olan kirilganlik veya diger hatalar parametreler arasindadir.
Prosesin son adimi olan sicak galvaniz kaplanmis trtinlerin kontrold, etkili ve etken bir sekilde galvaniz tesisinde yuritilebilir. Bu el
kitabi sayesinde galvaniz kaplama kontroli ile ilgili sorular cevaplanacaktir.

Test icin Ornekleme

Sicak daldirma galvaniz kaplamanin etkin bir sekilde degerlendirmesiicin secilmis olan parcalarin, tim lotu temsil etmesi gereklidir.
Kontrol lotu ayni cins olan galvanizlenmis malzemelerin toplulugudur. Kontrol lotu seciminde ayni zamanda, ayni sekilde ve ayni
ocakta galvanizlenmis olmasina dikkat edilmelidir.

EN IS0 1461 standartlarina gére secilmis olan kontrol lotundan minimum kontrol edilmesi gereken sayilar Tablo 1'de verilmistir.

TABLO1

PARCA SAYISI KONTROL EDILMESI GEREKEN MINIMUM ORNEK SAVYIS|
1-3 Hepsi
4-500 3
501-1200 5
1201- 3200 8
3201-10000 13
10000 ‘ den fazla ise 20
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Silikonun Kaplama Kalinhgi Etkisi
KAPLAMA KALINLIGI ve HOMOJENLIGi 1350 185um
Metal kaplamalarin korozyona karsi dayanim émri, icinde bulunduklar ortama gore degismektedir. Kaplama kalinhgl, icinde Gri Gri
bulundugu ortamda disindldiginde, malzemenin galvaniz émrint belirleyici en énemli etkendir. Kaplama kalinhgr arttikca /\
korozyona karsi korunma sdresi de artar. Kaplama kalinligini etkileyen cesitli parametreler vardir. Bunlardan bazilari kontrol altina 1200 Kisme 165um
alinabildigi halde bazilan kontrol altina alinamayabilir. g:rrl‘;i” Parlak
Galvaniz prosesi esnasinda, cinko demir alasimli katmanlara sebep olan metalurjik reaksiyon meydana gelir. Bu katmanlar celik S 1050 ! 145um g
malzemeye yakinligina gore, cesitli oranlarda cinko ve demir ihtiva etmektedir. Metale yakin olan katman daha dstte bulunan %‘ %
katmandan, daha fazla demir daha az cinko icermektedir. Cinko demir alagim katmanlari sekil 2'de verilmistir. G e
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Eta
(Saf Cinko - 40 pm) > Si%
Sekil -3
Zeta . . . . . o
(%94 Zn %6 Fe - 40 pm) Galvanizlemeden sonra uygun bir sonug elde etmek igin celik satin alirken sadece celik siniflandirmasi (CE standart veya ticari adr)
kullanmak yeterli degildir.
Delta Maalesef celigin tam istenilen kimyasal kompozisyonunu almak her zaman mimkiin olmayabilir, stoktan celik alirken arzu edilen
(%30 Zn %10 Fe - 40 pum) kompozisyon ile ¢elik bulmak zor olabilir ancak celik Ureticisi ile erken temas kurarak tedbir alinabilir.
Gamma
(%75 Zn %25 Fe - >1pm)
Celik Yiizeyi Tablo 2'de sicak daldirma galvanize uygun silis degerleri belirtilmistir.
Deger Soguk haddelenmis ¢elik Sicak haddelenmis ¢elik

Sekil - 2

Codu durumda kabul edilebilir ytzey.

ogu durumda kabul edilebilir yazey.
Standardina gére kalinhdi. Parlak kaplama. ¢og yuzey

Banyo sicakhgl, banyoda kalma siresi ve banyodan cikis sdresi galvaniz prosesinde kontrol edilebilen parametrelerdir. Celigin

reaktifligi de diistintilmesi kosulu ile, bu parametreler galvaniz kalinhigini degistirebilen parametrelerdir. Koruyucu katman olan Si+P<003 Galvanizli yiizey gorintmant cok éneml ise, Standardina gore kalinligi. Parlak kaplama.
cinko demir alagim katmani diflizyon prosesi sonucu gerceklesir. Proses baslangicinda reaksiyon hizli bir sekilde almasina ragmen, Galvanize uygun deger asagidaki ifade kullanimalidir: Ga'YamZ'_l yuzey gorunumunu.cok 6nemli ise,
¢inko demir katmani kalinlastikga yavaslar. Daha yiiksek sicaklikta ¢inko banyosu ve daha uzun daldirma siiresi daha kalin alagim Si< 003 veSi+25P < 004 a;_sagldakl Ifad_e kullaniimalidir:

katmanlarn olusturur. Fakat en dig katman olan ¢inko katmaninin kalinligi daldirma sdresine baglh degildir. Yiksek ¢ikis hizi daha ' ’ ' Si<0,02veSi+2,5P<0,09

fazla cinko birikimine neden olur. Bu, kaplamanin hem homojen bir dagilima sahip olmamasina hemde daha agir bir kaplama
olusmasina sebep olur. Galvanizli malzemenin yizeyinin islenmesi kaplama kalinliginin azalmasina ve sonug olarak koruyucu

dzelliginin kaybolmasina sebep olur. 0,03 <Si+P <014 Uygun degil Uygun degil

CELIK SECiMi

Celigin kimyasal kompozisyonu kaplama kalinligr ve gériniminin kalitesinde dnemli rol oynar. Mat gérinusli kaplama, parlak 015 < Si < 0.7] Standart daha kalin kaplamalar. Standart daha kalin kapl |
goriinisli kaplama kadar malzemeyi korozyona karsi korur ve bu kaplamada kaplama kalinhigi daha fazladir. Silikon, fosfor ve bu iki s 1<y ic oksidasyon reaktiviteyi degistirebilir. tandart daha kalin kaplamalar.
elementin olusturdugu bilesigin oranlari kaplama kalinhginda ve gériiniminde etkendir. Silikon elementinin kaplama kalinhgindaki

etkisi Sekil 3'de verilmistir.

Malzemelerin fiyatlandinimasindaki biyiik etken kullanilan saca gére cinko kaplama oranlaridir. Maliyetin biyik bir bolimun Standart daha 6nemli kalin kaplamalar. Standart daha 6nemli kalin kaplamalar.

0,22<5S5i<0,28

¢cinko olusturdugu icin kullanilan sacin kimyasal kompozisyonlarina dikkat etmek gerekir. Gri goriniim. Gri gérantim.
Celik Gretimi sirasinda, silisyum ya da aliminyum oksijeni uzaklastirmak icin ilave edilir. Bu celikler “8ldirilen celikler” olarak
bilinir. Silisyum (Si) icerigi celigin reaksiyonunu etkiledigi icin,silikon icerigi her zaman galvaniz olacak malzemeler icin dikkate
alimmahdir.
0,29 < Si < 0,35 Ka'l|n“k§_pl?malar kirilgan olabilir. Kailln“l«?_pl_i_amalar kirilgan olabilir.
Gri gérinim. Gri gbérinim.
Tablo - 2
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Calvaniz prosesinden onceki yiizey temizligi, kaplama kalinhg ve piriizsizligind etkiler. Kumlanmig olan ya da paslanmaya
birakilmis celikler, kimyasal olarak temizlenmis celiklere oranla daha kalin kaplama kalinliklarinin olusmasina sebep olurlar.
Malzemenin kiitlesi, sekil ve soguk haddelenmesi de galvaniz sonrasi kalinligi ve homojen dagilimini etkiler. Bir kismi agir bir kismi
hafif olan malzemelerde de kaplama kalinhg farki olusabilir.

Calvaniz incelemesi sonucu celik malzemelerde paslanma meydana gelir. Bu sebeple galvaniz kalitesinin degerlendirilmesinde,
minimum kaplama kahnligi ve kaplamanin dagilimi g6z 6ntinde bulundurulmalidir. Minimum kaplama kalinligi genellikle test edilen
parcanin ortalama kaplama kalinligidir. Homojenligin ve kalinhgin tayininde, herbir referans alandan 5 ya da daha fazla dlgim
alinmalidir. Referans alan, malzemenin ug noktalarindan 100mm icerdeki alandir. Ug kisimlarindan 6lctim alinmamasinin nedeni, bu
kisimlara eriyik ¢inko yigilmasi ve yiizey geriliminden dolayi ¢inko taneciklerinin ug kisimlarda topaklanmasidir.

Minimum kaplama kalinhg TS EN 1S0 1461 standartinda Tablo 3'deki gibi verilmistir.

Referans: TS EN IS0 1461

Malzeme Kalinhgi

Lokal Kaplama Kalinhgi Minimum Ortalama Kaplama Kalinligi

Bmm=<t 70 pm 85 pum
3mm=<t<bmm 55 um 70 ym
1.5mm=<t<3mm 45 pum 55um
t<1.5mm 35pum 45 pm
Dokimler

bmm=<t 70 pm 80 pm
3mm=<t<bmm 60 pm 70 ym

Tablo -3

Kalinlik ve Homojenlik Ol¢iim Testleri
Cinko kaplamanin agirhgi veya kalinhgini dlgmek icin farkli yontemler bulunmaktadir. Testler tahribatli ve tahribatsiz olmak tzere
ikiye ayrilir.

Manyetik - Kalinhk Ol¢iimii

Kaplama kalnligi, manyetik kalinhk araligini élgen ve ASTIM E 376 ile uyumlu bir cihazla yapilr. Elektromanyetik aletle kaplama
kalinligr 6lciimii diinyada en ¢ok kullanilan yontemlerden biridir.

Herbir pargada en az 5 él¢iim alinmalidir. Minimum ve ortalama degerler standartda, eger belirtilmisse misteri spesifikasyonuna
uymaldir.

Soyma & Agirlik Testi

Ortalama kaplama kahnligr ASTM A 90 standartinda belirtildigi gibi asitte soyma testi yontemi ile bulunabilir. Soyma testinde,
alinan numunenin galvanizli kisminin yiizey alani ve galvanizli agirligi hesaplanir. Numune Hidroklorik asite birakilarak, ginkonun
tamamen melzemeden soyulmasi saglanir. Asitte soyulan malzemenin agirhgi ile galvanizli agirhgi arasindaki farkin yiizey alanina
béltinmesiyle, ortalama kaplama kalinhgi bulunur.

Galvanizden Oncesi ve Sonrasi Agirlik Hesaplama
Calvanizlemeden dnce ve sonra malzeme agirliklari élclilerek, aradaki farkin yizey élciimiine bolinmesi ile de ortalama kaplama
kalinligr hesaplanabilir.

Balkar Siilfat Testi

Test icin alinan numunenin kesilmis kenarlart muma batirilarak, numune bakir silfat soliisyona daldirilir. 1er dakikalk daldirma
sonunda cikarlarak yikanir. Malzeme vyiizeyinde goriilecek yerel bakir kalintilari galvanizin homojen dagilmadigini isaret eder.
Kaliteli homojen galvanizlenmis malzemelerde bu tip kalintilara rastlanmaz. Bu test ASTM A 239 standarti baz alinarak uygulanir.

Yapiskanlik Testi

Calvaniz kaplama yapiskanhgi, malzemelerin nakliyesi, montaji, tasinmasi yada benzer fiziksel darbe esnasinda olusabilecek
kirimalar icin 6nemli bir parametredir. Malzemelerin taginmasi, nakliyesi ya da herhangi bir fiziksel darbe karsisinda galvaniz
kaplamanin dékilmesinin engellenmesi icin, sicak daldirma galvaniz kaplama malzeme yiizeyine yeterince yapisik olmalidir.

Fazla kaplanmis malzemelerde kaplama dokiilme riski daha fazladir.

www.konkap.com
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Kaplama Kalinligi Olgiim Cihazlari

Hizli ve kullanigh kaplama kalinhgr 6lcimi yapan, basit manyetik cihazlar mevcuttur. Uygun sekilde kalibre edilmis bu cihazlar
glivenilir bir sekilde kalinlik okunmasini saglar.

Celik malzemenin zemini ile cihaz arasindaki manyetik ¢ekime dayanarak élciim yapan bu cihazlar, en cok kullanilan cihazlardir.
Manyetik denge cihazi ve yapiskanlik test cihazi bu cihazlar arasindadir.

Diger bir cihaz olan dijital elektronik kalinlik 6lcer piyasada en cok kullanilan cihazdir. Cihazin probu 6lcim noktasina
dokunduruldugunda, Ust ylzeye temas eden prob ucu ile ¢iplak yiizey arasindaki dogrusal uzakhk olcdlir. Probun icindeki bobin
manyetik bir alan olusturur. Prob malzeme ylizeyinde dokunduruldugunda, bu alanin manyetik akimini degistirir. Manyetik
indiksiyondaki degisiklik ikinci bobin tarafindan okunur. ikinci bobindeki ¢ikan deger islemciye aktarilarak, dijital gostergede
kaplama kalinligi élcima okunur.

Goriiniim

Galvaniz kaplama sonucunda temel olarak; puriizsiiz, devamli bir kaplama gériinimu ve bitln yizey kusurlarinin giderilmis olmasi
beklenir. Galvanizden sonra malzemede olusabilecek olan capaklar temizlenerek, yiizeyin plriizsiz olmasi saglanir. Galvaniz kaplama
devamliligi eriyen ¢inkonun tim ylzeye temas etmesi ile saglanir. TUm ylzeye temas ise galvaniz kaplama éncesi malzemenin
geometrisine bagli olarak daldirma esnasinda malzeme yiizeyindeki malzemelerin banyoya daldiriimasini saglayabilmek icin zincir,
tel veya buna benzer ekipmanlari kullanan kaldirma tekniklerine gereksinim vardir. Zincir, tel gibi ekipmanlarin kullanimi galvaniz
kaplamada iz birakabilir. Bu izler kaplamaya zarar vermez. Metal yiizeyine inilmedigi siirece bu tip izler ret icin bir sebep degildir.
Ayrica malzemeler tasima, nakliye esnasinda deformasyona ugrayarak, galvaniz kaplamada kalkmaya sebep olabilir. Bu tip zarar
gbrmis alanlara ASTM A 780 ve TS EN IS0 1461 standartlarina uymak kaydi ile rétus yapilabilir. R6tus icin, galvaniz kaplanmamig
alan toplam ytzey alaninin en fazla % 0.5'i kadar olmasi gerekmektedir. Ayrica kaplanmamis alan 10 cm2 yi gecmemelidir. Bu tiir
alanlar cinko bakimindan zengin boya kullanilarak tamir edilebilir.

Malzemelerin kimyasal bilesiminde yer alan Silisyum miktari galvaniz ylizey gérinimu tzerinde 6nemli rol oynar. Renk degisimi
acik gri ve koyu gri renk arasinda olabilir. Koyu gri ve agik gri galvaniz renk degisiminin TS EN ISO 1461 galvaniz standartinda da
belirttigi gibi, asil amag olan korozyona karsi korumaya olumsuz etkisi yoktur.

Silisyum varligi ve yizeydeki renk farkhiig1 sadece estetik bakimdan 6nemlidir. Yizeydeki silisyumun cinkoya karsi ¢ekim
dzelliklerinden dolayr bu boélgelerde kaplama kalinhgl daha fazla olmakta ve korozyon direncini arttirmaktadir. Dolayisiyla, koyu
ve aclk gri renkteki galvaniz kaplama kalinliklari galvaniz kalitesi bakimindan hic bir sakinca teskil etmedigi gibi TS EN 1SO 1461
standartina da uygundur.
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Oksit Birikintileri
Calvaniz kaplama tzerinde gorilen, cinko oksit iceren ametal ve gri renkteki
birikintilerdir.

Sebep
Kaplama tzerindeki cinko oksit birikintileri, malzeme ocaga daldirilirken
veya ocaktan ¢ikarilirken yiizeye yapisabilir.

Etkiler ve Sorumluluk
Normalde kaplama kil birikintisinin altinda bozulmamistir. Kdl kaldirimal
ve kaplama kalinliginin sartname gereklerine uygunlugu dogrulanmalidir.

KONKAP

Tikah Delikler
Galvaniz kaplama sonucu tikanan delikler

Sebep
Capr 8mm nin altinda deliklerden ergimis ¢inko kolayca akmayacagi icin
bu deliklerin tikanmasina sebebiyet verebilir.

Etki ve Sorumluluk
Deliklerin mimkin oldugunca biyik caph olmasi saglanmalidir.

Celik Kontrolii
Calvaniz oncesi celiklerin proses acisindan uygunlugu kontrol edilmeli ve
uygunsuzluga neden olacak durumlar ortadan kaldinlmalhdir.

Sebep

Celiklerin dretimi esnasinda olusabilecek sekil ve ylizey problemleri
,drenaj ve hava delikleri, etiket, kimyasal boya, yag, kaynak ciruf ve capak
durumlarn mutlaka kontrol edilmelidir.

Etki ve Sorumluluk

Celiklerin - dretiminden ©6nce galvanizci ile irtibata gecilip gerekli
uygunsuzluklar tespit ettirilmelidir. Tespit yapilmamasi durumunda
galvaniz sonrasi uygunsuzluklar ortaya cikabilir.

Qe 99911 50)

Kaplanmamis Bolgeler

TS EN IS0 1461 standartlar hari¢ tutulmasina ragmen, kictik ¢atlaklardan
dolayr olusan ciplak bélgeler, cinkonun kimyasal 6zelliginden dolayi
yeterince korunur ve bu bélgelerin kaplama servis siresine ¢ok az etkisi
olur. Gerekli oldugunda, belirtilmis olan onanm metodlarindan birini
kullanarak, bu tir bélgeler onarilabilir. Blyik capta kaplanmamis bolgeler
ret sebebidir.

Sebep

Kaplanmamis bélgeler icin birkag neden vardir.

Asirt Kurutma

Eger flaks kaplama ve galvaniz kaplama strecleri arasindaki zaman cok
uzatilirsa ya da kurutma sicakhgi cok yiksek ise, flaks tarafindan saglanan
bariyer koruma kaybolabilir. Bu, sicak daldirma galvanizden sonra kaplama
devamsizhgi seklinde g6rindr.

Aliminyum Fazlahgi

Banyonun aliiminyum icerigi yiksek oldugunda, koyu bélgeler meydana
gelir. Flaks konsantrasyonunun dogru olmasi ve banyo aliminyum
konsantrasyonun %0.007'nin altinda olmasi saglanirsa, hicbir sikinti
yasanmaz.

Diger Nedenler

Flaks birikintileri, boya, malzeme yiizeyindeki leke ve kirleticiler, mekanik
hasarlar, temas izleri agir pas, kaynak si¢crantilar kictk kaplanmamis
alanlara sebep olabilir,

6 www.konkap.com

Ocak Ebatlarina Uygun Olmayan Tasarnm
Ocak ebatlarina uygun olmayan malzemelerden kaynakh kaplama
problemleri

Sebep
Urindn ocak olcdlerinden buyik yapilmasi durumunda malzemelerde
kaplama almamis alanlar meydana gelecektir.

Etki ve Sorumluluk
Urlin tasanimlar ocak ebatlarina goére tasarlanmali,bu sayede rotus ve
tamirat ihtiyaci ortadan kalkacak ve kaplama kalitesi ylkselecektir.

info@konkap.com

Deformasyon
Calvanizleme islemi sirasinda sicakliga maruz kalan, istenmeyen sekil
bozuklugudur.

Sebep

450 C de gerceklesen galvaniz islemi sirasinda celiklerin haddeleme
ve kaynak gerilimlerini gidermesi olasidir.Bu yiizden malzeme sekil ve
boyutlarinda degisimler gordlebilir.

Etki ve Sorumluluk

Calvaniz islemine tabi tutulacak malzeme kalinliklar yakin élcilerde
olmali,et kalinhgi ince olan malzemeler giiclendiriimeli veya genis ylzeyli
saclara form verilmelidir.Bazi malzemelere galvaniz isleminden sonra
dogrultma islemi uygulanabilir.
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Mat Gri ve Benekli Kaplama Gériintiisi
Galvaniz isleminden sonra malzeme yizeyinde bélgesel mat ve koyu gri
bolgeler, damarh desenler ile lokal renk farkhhklari.

Sebep
Celik icerisinde yiiksek reaktiviteye yol acan silisyum ve fosfor bu gériime
neden olur.

Etki ve Sorumluluk

Celikte olusan bu tip gérinimler estetik olarak dizgiin gériinmese de
yiksek reaktiviteden kaynakli asir kalin kaplama korozyona karsi daha iyi
direng saglayacaktir.Bu durumlar galvanizci agisindan red sebebi degildir.
Kullanilan celigin distk silisyum ve fosfor oranlarina sahip, galvanize
uygun kalitede olmasi gerekir. (Bknz.Sayfa3)

Kl Birikmesi

Celigin galvaniz islemi esnasinda ¢inko havuzuna girmeden &nce ocak
ylizeyinde temizlenmeyen kilin, daldirma sirasinda celigin yiizeyinde
toplanmasi.

KONKAP «
Kaplama soyulmasi

Galvaniz isleminden sonra kaplamanin yiizeyindeki saf cinko tabakasinin
soyulmasi.

Sebep

Celik ile metalirjik bag olusturan ¢inko kaplama ¢ok katmanli yapidadir.
Demir- ¢inko katmanlari ile baglayan kaplama sireci saf cinko katmani ile
tamamlanir.(bkz.syf 2). Et kalinhgiyiiksek olan agir celikler galvanizislemi
sonrasinda ok ge¢ soguduguicin ocaktan ciktiktan sonra sicaklik etkisiyle
kaplama sireci devam eder ve saf cinko katmanin diger katmanlardan
ayrilarak soyulmasina sebep olur. Literatiirde kirkendalleffect olarak
nitelendirilen bu durumda soyulan tabaka altinda galvaniz mevcuttur. Bu
kisimlardaki kaplamanin TS EN IS0 1461 standardina uygunlugu kontrol
edilmelidir.

Etki ve Sorumluluk

Bu kisimlar TS EN ISO 1461 standardina uygun bir sekilde bakim
yapilabilir. Altinda galvaniz tabakasi oldugu siirece korozyon dayanimini
etkilemeyecektir.

Bu tdr kalin malzemelere hizli sogutma imkani var ise tercih edilmelidir.

Sebep
Ocak yizeyinin yetersiz temizligi.

Etki ve Sorumluluk
Celik tizerine yapisan kil temizlenmeli ve ortaya cikabilecek kaplanmamig
ylzeyler TS EN IS0 14671 standardina gore onariimalidir.

Qe 99911 50)

Kaplama Dékiilmesi
Galvaniz isleminden sonra asiri kalin cinkonun celige yapigmamasi

Bindirme Yiizeyler
Birbirine temas eden yiizeyler arasinda kalan kimyasallarin neden oldugu
uygunsuzluklardir.

Sebep

Birbirine temas eden celiklerin arasinda kalan kimyasallarin galvaniz
kaplama sirasinda agiga ¢ikarak kaplanmamis alanlarin ve ya lekelerin
olusmasina sebep olmasi.

Etki ve Sorumluluk

Calvaniz prosesinde malzemeler birbirine temas etmeyecek sekilde
askilama yapilmali ve birbiri Gzerine kaynak yapilan bindirme yiizeyler
arasinda, temizlik kimyasallan kalabilecegi icin mumkin oldugunca
bindirme ylzeylerden kaginilmalidir.

Sebep
%0.03 ten fazla fosfor iceren gelik kullamimi, kaplama kalkmasina ya da
dokilmesine neden olur.

Etki ve Sorumluluk
%0.03 ten az fosfor iceren celik kullanimalidir.
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Drenaj (Bosaltim) Kalintilar
Galvaniz isleminden sonra gérinen cinko kahntilari.

Sebep

Uygun olmayan drenaj deliklerinin bulundugu yizeylerde meydana gelir
ve dzellikle karmasik sekilli Grinlerde daha sik gorilir. Ayrica bu kalintilar
cinko havuzunu en son terk eden noktalarda olusabilir.

Etki ve Sorumluluk

imalatci galvaniz 6ncesi uygun drenaj delikleri agmalidir. Cinko havuzunu
en son terk eden noktalar ve karmasik sekillerde olusan kalintilar
temizlenmelidir.
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Mekanik Hasar
Galvaniz isleminden sonra istiflemeyiikleme,bosaltma ve montaj
esnasinda,dzellikle keskin kose ve kenarlarda olusan hasarlar.

Sebep

Malzemelerin tasinmasi veya yiklenmesi esnasinda forklift bigaginin
zarar vermesi,zincir, tel halat kullanimi, malzemelerin birbirine degecek
sekilde paketlenmesi, striiklenmesi ve sert bir ylzey Uzerine distrilmesi
mekanik hasara sebep olabilir.Bu durumlar genellikle et kalinhgr yiksek
asir kaplama almis yizeylerde meydana gelmektedir.

Etki ve Sorumluluk

Calvanizli malzemeler paketleme esnasinda aralara takoz kullaniimahdir.
Yikleme ve bosaltma esnasinda maydana gelecek hasara karsi bez halat
kullanimi tavsiye edilmektedir.

KONKAP

Reaktif ve Reaktif Olmayan Celiklerin Birbirine Kaynaklanmasi
Farkli kimyasal icerige sahip celiklerin birbirine kaynaklanmasi

Sebep

Kaplama kalinliklarindaki bu fark, ayni sirede ocakta tutulan reaktif
celiklerin reaktif olmayan celiklerden, silisyum ve fosfor iceriginden
dolayi daha fazla kaplama almasindandir.

Etki ve Sorumluluk
Bir parcanin retimi icin ayni cins celikler secilmelidir

Oksit Cizgileri
Calvaniz Gzerinde parlak aliminyum oksit tabakasi cizgileri

Sebep
Malzemeler ocak icerisinden cikarilirken yizeydeki aliminyum oksit
tabakasinin malzeme lzerine iz birakmasindan kaynaklanmaktadir.

Etki ve Sorumluluk
Asinma (korozyon) direncine bir etkisi yoktur. Tim yiizey zamanla ayni
rengi alir.

Celik Yiizeyinden Kaynaklanan Piiriizli Kaplama

Sebep

Piriizli yizeylere, dizglin olmayan soguk isleme, malzemenin asitte cok
fazla kalmasi ve galvanizleme sirasinda cinko ocaginda fazla bekletilmesi
neden olabilir.

Etki ve Sorumluluk
Pirtizli yizeylerin kaplama kahnligi fazladir ve bu nedenle kullanim émrd
uzundur.

Dros Kabarciklar
Sicak daldirma galvanizleme esnasinda malzeme vyiizeyinde olusan
kabarciklar.

Sebep

Calvanizleme esnasinda olusan dros kabarciklar, ocak dibinde bulunan
drosun hareketlenmesi sonucu olusur. Gordndsleri normal galvanizli yizey
uzerinde kiguk sivilcelenmeler halinde gordlr.

Etki ve Sorumluluk

Galvanizleme esnasinda ocak dibindeki dros tabakasiyla temastan
kagimilmahdir. Daldirma derinligi ve dros vyiksekligi sirekli kontrol
edilmelidir. Dros kabarciklari kaplamanin homojen ve normal gérintisd
uzerinde kiclk kabartilar seklinde belirdiginden aginma direnci Gzerinde
etkisi yoktur.
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Pariizli Yuzey ve/veya Celigin Kimyasal Kompozisyonu Nedeniyle
Olusan Fazla (Agir) PiirtizIi Kaplamalar “Agag Kabugu (Tree Bark) Etkisi”.

Sebep

Purdzli kaplamalar genelde galvanizlenecek malzemenin yizeyinin
pirdzld olmasi ile ilgilidir. Ancak bazi durumlarda Agag Kabugu Etkisi
celik yzeyinin degisken kimyasal yapisi nedeniyle de olabilir.

Etki ve Sorumluluk

Bu kaplamalar standarda goére daha kalin oldugundan koruzyona karsi
daha uzun koruma saglar. Fakat asin kalin kaplama pul pul dokilebilir
veya kalkabilir.

info@konkap.com 1"
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Kaynak Kusmasi Sonucu Olusan Lekeler
Calvanizleme sonrasi kaynak bélgelerinde olusan pas sizintilar

Sebep

Kaynakli malzemelerde , kaynak kisimlarindaki g6zeneklere ve bindirme
yizeyler arasina, yiizey temizleme kimyasallari nifuz eder. Galvanizleme
isleminden sonra, bu gézeneklere niifuz eden kimyasallar sizinti seklinde
aciga ¢ikarak lekeli bolgeler olusturabilir,

Etki ve Sorumluluk

Uretici imalat asamasinda kaynak kisimlarinda gozenek kalmayacak
sekilde kaynak yapmalidir. Olusan lekeler ise tel fircalar ile kolayca
giderilebilir. Kaplama icin bir sorun teskil etmez. Malzeme asindirici bir
ortamda kullanilacaksa, catlaklar ve gozeneklerin ortiici malzeme ile
kapatilmasi ve sizdirmazlik saglanmasi tavsiye edilir.

KONKAP

Diizglin Olmayan Akitma
Malzeme ylzeyinden cinko diizgln olarak akmadigi zaman, yi8in halinde
cinko birikintilerine sebep olur.

Sebep

Dizgiin olmayan akitma uygun olmayan deliklerden dolayl kaynak
cevrelerinde , parca sonlarinda damlalar halinde gorilebilir. Sebebi,
ocaktan malzeme cikisinin ¢ok hizli olmasi, disiik galvanizieme sicakhig
veya galvaniz islemi sirasinda yeteri kadar aci verilememesinden
kaynaklanmaktadir.

Etki ve Sorumluluk

Bu durum estetik bir problem olmakla beraber kaplama performansini
etkilemez. Malzeme montajina engel olabilecek kabarik bélgeler kabul
edilemez ve bu bélgelerdeki yigintilar temizlenmelidir.

Temas izleri
Askilama temas izleri.

Sebep

Calvanizlenecek malzemelerde uygun asma noktalar olmadiglr zaman
malzeme gdvdesinden tel ile baglamak gerekir. Bu durumlarda asma
tellerinin iz olugmasini minimuma indirmek icin teller malzemeye cok siki
baglanmamalidir.

Etki ve Sorumluluk

Mumkin oldukca malzeme tasarimlarinda asma noktalar dizayn
edilmelidir. Asma noktasi yok ise malzeme ile aski ekipmanlari arasindaki
temas asgari diizeyde olmalidir.

Celik Yiizeyindeki Kirlikler Nedeniyle Kaplanamayan Alanlar

Sebep

Yagl boya kalintilari, marker kalemler, gres, yag veya celik yiizeyindeki
etiketler galvaniz kaplama (zerinde lokal galvanizlenmemis bolgelere
sebep olabilirler.

Etki ve Sorumluluk
Calvaniz isleminden 6nce bu kirlilikler temizlenmelidir. Gegici tanimlama
icin su bazl uygun isaretleme kalemleri kullaniimaldir.

Qe 99911 50)

Tipik Pullu Galvaniz Kaplama
Kaplama yiizeyi gri renginde ve genelde degisik boyutlarda kristal desenli
(spangle) yapiya sahiptir.

Sebep
Kaplama yiizeyinin goriintsu celigin kimyasal icerigiyle alakalidir. Soguma
hizinin da yuzey parlakligr ve pullu yaprya dogrudan etkisi vardir. Daha
hizl sogutma genellikle kaplamanin daha parlak ve pullu yapida olmasini
saglar.

Etki ve Sorumluluk
Cinko ocagina az miktarda aliminyum eklenmesi kaplamayi parlaklastirir.
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Dokim Malzemelerde Kumdan Dolayi Galvanizlenmemis Yiizeyler

Sebep

Dokim malzemeler Gzerindeki kum ve yiizeydeki tortu tam olarak
temizlenmeden galvaniz islemine girdigi zaman, bu kumlu bolgeler yiizey
temizleme prosesinde temizlenemediginden dolayl kaplama almamis
kisimlar meydana gelebilir.

Etki ve Sorumluluk
Uretici dékiim malzeme yiizeyindeki kum ve tortular mekanik olarak
gidermelidir.
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Kaynak Cevresinde Galvanizlenmemis Alanlar

Sebep

Kaynak cevresindeki ve kaynak (zerindeki galvanizlenmemis alanlar,
kaynak ciirufu ve oksit tortularindan kaynakhdir. Kaynak kalintilar ve
oksit tortular asitle temizlemeye dayanikhidir ve galvanizlemeden &nce
giderilmelidir.

Etki ve Sorumluluk

Kaynak cruf kalintilar Gretici tarafindan mekanik temizleme metaodlariyla
giderilmelidir. Tortu uygun bir yontma yontemiyle veya tel firca ile
giderilebilir. Elektrot kayna@ kullanmilmamaldir. Gazalti kaynagi sicak
daldirma galvanizleme icin daha uygundur.

KONKAP </\A

Civata ve Somun Kullanimi veya Kaynak Yapilan Bélgelerin Onarimi

Sebep

imalati yapilmis olan galvanizlenecek malzemeler iizerinde mimkiin
oldukca civata ve somun kullanmilmamalidir. Dis aralar ergimis ¢inko ile
dolacagi icin galvaniz sonrasi kullanilamaz hale gelecektir. Kullanilacaksa
dacinkodig aralarigalvaniz sonrasi temizlenmelidir. Galvanizlimalzemeye
kaynak yapilacaksa , galvaniz kaplamaya verilen hasar standartlar
dahilinde ¢inkoca zengin boya ile tamir edilmelidir.

Kaynak Sicramasi
Kaynak islemi sirasinda malzeme yiizeyine sicrayan metal parcaciklari.

Sebep
Kaynak sicramasi, uygunsuz kaynak sartlarinda olusan, kaynak bolgesindeki
kictik metal parcalarndir.

Etki ve Sorumluluk

Zayif olarak yapigan kaynak sicramalari galvaniz sonrasi yapistigi bélgeden
diisebileceginden dolayi galvaniz almamis kisimlar olusmasina sebebiyet
verecektir. Bu yizden galvanizlemeden dnce bu kisimlar temizlenmelidir.
Fakat siki sikiya yapisan kaynak sicramalar, standartlarda kabul
edilmemesine ragmen kaplamanin asinma direncini etkilemez.

Yapisma
Galvanizleme sirasinda birbirine temas eden yiizeyler.

Sebep

Genellikle yanyana asiimig kicik parcalarda meydana gelen bu durum
neticesinde galvanizleme sirasinda malzeme aralarina giren ¢inko donar
ve malzemeler birbirine yapisir.

Etki ve Sorumluluk

Yapisan malzemeler galvaniz sonrasinda birbirinden ayrilabilir. Ayrilan
malzemelerde standarda uygun kalinhkta kaplama varsa gérsel durum
kaplama émrind etkilemez. Ayrilan kisimda kaplama yoksa standartlara
uygun sekilde bakim yapilmali veya parca yeniden galvanizlenmelidir.

Islak Depolama Lekeleri (Beyaz Pas)
Yeni galvanizlenmis malzemeler tzerinde olusan beyaz lekeler.

Sebep

Stoklama sirasinda olusan lekeler (cinko hidroksit) ortamda bulunan nem
sebebiyle yeni galvanizlenmis yizeylerde olusur. Yeni galvanizlenmis
kaplamalar, kaplama yizeyinde ¢inko karbonat tabakasi olusana kadar
cevresiyle reaksiyon halindedir.

Etki ve Sorumluluk
Beyaz pas estetik bir durumdur ve leke temizlendiginde alttaki kaplama
kalinligi standartlardaistenen degere uygunsa, bu lekeler ret nedeni degildir.

Uygun Olmayan Tasarim Sonucu Hava Sikismasi
Malzeme koselerinde kaplama almamis alanlarin bulunmasi

Sebep

Uretimi yapilmis celiklerin tasarimlari galvaniz icin uysun olmalidir.
Malzeme Uzerinde uygun yerlerde hava ve drenaj delikleri olmaz ise kdse
kisimlarinda hava sikisacagl icin bu boélgelerde lokal kaplama almamis
alanlar meydana gelecektir.

Etki ve Sorumluluk

Celik Ureticisi Gretimi yapmadan 6nce malzeme tasarimlarini galvanizci
firma ile mutlaka gériismelidir. Uygun tasarimlarda bu tdr problemler
yasanmayacaktir. Galvanizleme sonucu olusabilecek bu kaplanmamig
alanlar standarda uygun olmak kaydiyla zengin Cinko esasli boya ile rotus
yapilabilir.
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Cinko Sigramasi

Sebep

Herhangi bir sebepten kaplama vyapilmis galvanizli yiizeye yeniden
galvaniz uygulandiginda veya sicradiginda, galvanizli yiizey ile ergimis
cinko arasinda kalan nemden dolayi zayif olarak yapismis cinko tabakalar
gorilebilir.

Etki ve Sorumluluk
Zayif yapismis cinko sicramalari kolayca giderilebilir.
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Metal isleme Yaglarinin Olusturdugu Problemler

Sebep

Malzemelerin dretim asamasinda (sekil verme, delme, kesme vb.)
kullanilan agiryaglar yiizey temizleme prosesinde temizlenemediginden
dolayi galvaniz kaplamada hatalar ortaya cikacaktir.

Etki ve Sorumluluk
Metal isleme sirasinda kullanilan yaglar, suda ¢ozlnebilecek sekilde veya
ylizey temizleme prosesinde kolayca giderilebilecek sekilde olmalidir.
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Boya ve Kaynak Spreylerinin Neden Oldugu Kaplama Problemleri
Malzeme yiizeylerinde ve kaynak bolgelerinde kaplama almamig bolgeler.

Sebep

Calvanizlenecek olan malzemelerin yiizeylerine bulasmis olan boya
ylzey temizleme prosesinde ¢6ziinemediginden boyali kisimlar galvaniz
almayacaktir.

Ayni sekilde kaynak sicramasini engellemek icin kullanilan yag bazli kaynak
spreyleri de vylzey temizleme prosesinde giderilemediginden dolay! bu
kisimlar galvaniz almayacaktir.

Etki ve Sorumluluk

Celik Greticisi imalat sirasinda galvaniz yapilacak malzemelere boya vb.
kirleticilerin bulagmasini 6nlemelidir. Yizeysel boyall malzemeler galvaniz
yapilacaksa mutlaka galvaniz 6ncesi kumlanmalidir.

Kaynak spreyi kullanilacaksa suda c6zinebilen kaynak spreyleri tercih
edilmelidir.

Baglanti Elemanlarn Kaplama Kalinhgi
Sicak daldirma galvanizli yapillarin  montajinda kullanilan baglant
elemanlarinin kaplama kalinhklarinin disikldgi

Sebep

Cinko kaplama nasil uygulanirsa uygulansin, kaplamanin émrd belirli bir
ortamda kaplamanin kalinligiyla dogru orantilidir. Genellikle kaplama
kalinhgiyetersiz elektrolizle kaplanmig baglama ekipmanlari dis ortamlarda
kullaniimamaldir.

Etki ve Sorumluluk
Cerektigi yerde sicak daldirmayla galvanizlenmis baglanti elemanlari 1SO
1461'e gore acikca belirtilmelidir.
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Celikte Hadde Bozukluklari
Celigin yizeyinde haddeleme sirasinda olusan yiizey problemleri.

Sebep

Haddeleme asamasinda celik yizeyindeki oyuklar, ciruf kalintilan ve
metal olmayan safsizliklar bu hatalara sebep olur. Bu tiir hatalar galvaniz
dncesi farkedilemez. Ancak yiizey temizleme prosesinde veya genellikle
galvanizleme isleminden sonra farkedilir.

Etki ve Sorumluluk
Bu kisimlar galvanizleme isleminden 6nce fark edilirse kusurlar taglama
ile giderilebilir. Galvanizleme isleminden sonra olusabilecek nokta seklinde
galvaniz almayan kisimlar rotus yapilabilir. Bu ufak kusurlar kaplama
omrind etkilemez.
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