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GİRİŞ

Sıcak daldırma galvaniz kaplama demir ve çelik malzemelerin korozyona karşı korunması için dünyada kullanılan en yaygın 
yöntemlerden biridir. Bu tür kaplamalarla elde edilen korozyondan korunma süresi kaplama kalınlığı ile doğru orantılıdır.

Galvaniz kaplanan parçaların yüzeyinde, %5 oranında pas oluşana kadar geçen süreye galvanizin dayanım süresi adı verilir. Metal 
kaplamanın korozyona karşı dayanım ömrü içinde bulundukla rı ortama göre değişmektedir. Ayrıca galvanizin ömür süresi kaplama 
kalınlığı ile direkt olarak ilişkilidir. Kaplama ne kadar kalın olursa galvanizin ömrü o kadar uzun olur (Bakınız Şekil 1). Bu sebeple 
kaplama kalınlığı, galvaniz kaplama kalitesinde en önemli kontrol parametresidir.

					   
						      Şekil 1 : Galvaniz dayanım ömrü

Prosesin son aşamasında, kaplama kalınlığının standartlara ve müşteri isteklerine uygunluğu kontrol edilir. Kaplama kalınlığının 
yanında kaplama homojenliği, yapışkanlığı ve görünümü, kaliteyi etkileyen etkenlerdendir. Ek olarak yanlış bir tasarım, üretim 
sonucu oluşmuş olan kırılganlık veya diğer hatalar parametreler arasındadır.
Prosesin son adımı olan sıcak galvaniz kaplanmış ürünlerin kontrolü, etkili ve etken bir şekilde galvaniz tesisinde yürütülebilir. Bu el 
kitabı sayesinde galvaniz kaplama kontrolü ile ilgili sorular cevaplanacaktır.

Test İçin Örnekleme
Sıcak daldırma galvaniz kaplamanın etkin bir şekilde değerlendirmesi için seçilmiş olan parçaların, tüm lotu temsil etmesi gereklidir.
Kontrol lotu aynı cins olan galvanizlenmiş malzemelerin topluluğudur. Kontrol lotu seçiminde aynı zamanda, aynı şekilde ve aynı 
ocakta galvanizlenmiş olmasına dikkat edilmelidir.
EN ISO 1461 standartlarına göre seçilmiş olan kontrol lotundan minimum kontrol edilmesi gereken sayılar Tablo 1’de verilmiştir.

TABLO 1

PARÇA SAYISI KONTROL EDİLMESİ GEREKEN MİNİMUM ÖRNEK SAYISI
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 Değer Soğuk haddelenmiş çelik Sıcak haddelenmiş çelik

Si + P < 0,03
Galvanize uygun değer

Çoğu durumda kabul edilebilir yüzey.
Standardına göre kalınlığı. Parlak kaplama.
Galvanizli yüzey görünümünü çok önemli ise, 
aşağıdaki ifade kullanılmalıdır:
Si < 0,03 ve Si + 2,5P < 0,04

Çoğu durumda kabul edilebilir yüzey.
Standardına göre kalınlığı. Parlak kaplama.
Galvanizli yüzey görünümünü çok önemli ise, 
aşağıdaki ifade kullanılmalıdır:
Si < 0,02 ve Si + 2,5P < 0,09

0,03 < Si + P < 0,14 Uygun değil Uygun değil

0,15 < Si < 0,21 Standart daha kalın kaplamalar.
İç oksidasyon reaktiviteyi değiştirebilir. Standart daha kalın kaplamalar.

0,22 < Si < 0,28 Standart daha önemli kalın kaplamalar.
Gri görünüm.

Standart daha önemli kalın kaplamalar.
Gri görünüm.

0,29 < Si < 0,35 Kalın kaplamalar kırılgan olabilir.
Gri görünüm.

Kalın kaplamalar kırılgan olabilir.
Gri görünüm.
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Galvaniz prosesinden önceki yüzey temizliği, kaplama kalınlığı ve pürüzsüzlüğünü etkiler. Kumlanmış olan ya da paslanmaya 
bırakılmış çelikler, kimyasal olarak temizlenmiş çeliklere oranla daha kalın kaplama kalınlıklarının oluşmasına sebep olurlar.
Malzemenin kütlesi, şekil ve soğuk haddelenmesi de galvaniz sonrası kalınlığı ve homojen dağılımını etkiler. Bir kısmı ağır bir kısmı 
hafif olan malzemelerde de kaplama kalınlığı farkı oluşabilir.
Galvaniz incelemesi sonucu çelik malzemelerde paslanma meydana gelir. Bu sebeple galvaniz kalitesinin değerlendirilmesinde, 
minimum kaplama kalınlığı ve kaplamanın dağılımı göz önünde bulundurulmalıdır. Minimum kaplama kalınlığı genellikle test edilen 
parçanın ortalama kaplama kalınlığıdır. Homojenliğin ve kalınlığın tayininde, herbir referans alandan 5 ya da daha fazla ölçüm 
alınmalıdır. Referans alan, malzemenin uç noktalarından 100mm içerdeki alandır. Uç kısımlarından ölçüm alınmamasının nedeni, bu 
kısımlara eriyik çinko yığılması ve yüzey geriliminden dolayı çinko taneciklerinin uç kısımlarda topaklanmasıdır.
Minimum kaplama kalınlığı TS EN ISO 1461 standartında Tablo 3’deki gibi verilmiştir.

Referans: TS EN ISO 1461

Malzeme Kalınlığı Lokal Kaplama Kalınlığı Minimum Ortalama Kaplama Kalınlığı

6 mm =< t 70 µm 85 µm

3 mm =< t < 6 mm 55 µm 70 µm

1.5 mm =< t < 3 mm 45 µm 55 µm

t < 1.5 mm 35 µm 45 µm

Dökümler

6 mm = < t 70 µm 80 µm

3 mm =< t < 6 mm 60 µm 70 µm

Kalınlık ve Homojenlik Ölçüm Testleri
Çinko kaplamanın ağırlığı veya kalınlığını ölçmek için farklı yöntemler bulunmaktadır. Testler tahribatlı ve tahribatsız olmak üzere 
ikiye ayrılır.

Manyetik - Kalınlık Ölçümü
Kaplama kalınlığı, manyetik kalınlık aralığını ölçen ve ASTIM E 376 ile uyumlu bir cihazla yapılır. Elektromanyetik aletle kaplama 
kalınlığı ölçümü dünyada en çok kullanılan yöntemlerden biridir.
Herbir parçada en az 5 ölçüm alınmalıdır. Minimum ve ortalama değerler standartda, eğer belirtilmişse müşteri spesifikasyonuna 
uymalıdır.

Soyma & Ağırlık Testi
Ortalama kaplama kalınlığı ASTM A 90 standartında belirtildiği gibi asitte soyma testi yöntemi ile bulunabilir. Soyma testinde, 
alınan numunenin galvanizli kısmının yüzey alanı ve galvanizli ağırlığı hesaplanır. Numune Hidroklorik asite bırakılarak, çinkonun 
tamamen melzemeden soyulması sağlanır. Asitte soyulan malzemenin ağırlığı ile galvanizli ağırlığı arasındaki farkın yüzey alanına 
bölünmesiyle, ortalama kaplama kalınlığı bulunur.

Galvanizden Öncesi ve Sonrası Ağırlık Hesaplama
Galvanizlemeden önce ve sonra malzeme ağırlıkları ölçülerek, aradaki farkın yüzey ölçümüne bölünmesi ile de ortalama kaplama 
kalınlığı hesaplanabilir.

Bakır Sülfat Testi
Test için alınan numunenin kesilmiş kenarları muma batırılarak, numune bakır sülfat solüsyona daldırılır. 1’er dakikalık daldırma 
sonunda çıkarılarak yıkanır. Malzeme yüzeyinde görülecek yerel bakır kalıntıları galvanizin homojen dağılmadığını işaret eder. 
Kaliteli homojen galvanizlenmiş malzemelerde bu tip kalıntılara rastlanmaz. Bu test ASTM A 239 standartı baz alınarak uygulanır.

Yapışkanlık Testi
Galvaniz kaplama yapışkanlığı, malzemelerin nakliyesi, montajı, taşınması yada benzer fiziksel darbe esnasında oluşabilecek 
kırılmalar için önemli bir parametredir. Malzemelerin taşınması, nakliyesi ya da herhangi bir fiziksel darbe karşısında galvaniz 
kaplamanın dökülmesinin engellenmesi için, sıcak daldırma galvaniz kaplama malzeme yüzeyine yeterince yapışık olmalıdır.
Fazla kaplanmış malzemelerde kaplama dökülme riski daha fazladır. 
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