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SICAK DALDIRMA GALVANIZ
PG : TS EN 10346

POWER CARRYING SOLUTIONS

M GALVANIZ

450-455 C° deki erimis ¢inkonun icine daldirilan demirin kaplanmasina denir. Cinko, demirle kuvvetli baglar yaparak

Ucld bir faz tabakasi meydana getirir.

Ozellikle paslanmaya karsi yapilan bu islem disarida, acik havada her tiirlii hava kosullarinda calisacak metallerin 6mriiniin
uzatilmasi icin yapilmaktadir. Galvaniz olmus metale kromat kaplanirsa 6mru artar. Galvaniz isleminden sonra dikkat edilmesi
gerekenler, galvanizin mikron degeri, malzemeye yapiskanlik uygunlugu, varsa deliklerdeki capaklanmalar, uc kisimlarindaki
galvaniz birikintileri, birbirine yapismis malzemeler, dros yapismasi, kaplanmamis bolimler, kil yapismasi ve beyaz paslara dikkat
edilmelidir. Demir malzeme galvanizlemeye uygun olarak imalat asamasinda tasarimlanmalidir. Cinko giris delikleri ve basinc cikis
delikleri 6zellikle ici bos olan malzemelerde onemlidir.

Cinko ve Galvanizleme

e Galvaniz fabrikalari %90 saflikta cinko kullanir,

® %100 geri dontsumlidur,

e imalat ve uygulama asamalarinda solvent ya da ozon tabakasina zararli kompanenler bulunmamaktadir,
e Benzer uygulamalardan %50 daha az sera gazi etkisi gostermektedir,

e Galvaniz fabrikalari atiklarinin tamami ya galvanizleme prosesinde geri donisir ya da diger yan sanayide
yeniden islenmek icin alinir,

e Acik ya da kapali desarj Unitelerine, kanallara atik verilmez,

e Cinko Uretilmesi icin tiketilen enerji benzer metallerin gereksiniminden daha azdir.

Cinko Galvanizleme Prosesleri

Yag alma: Galvaniz kaplamasi icin gelen malzemelerin yiizeylerindeki yag veya gres kalintilari asidik veya alkali yag alma
yontemlerinden biri kullanilarak yag amla banyosunda temizlenirler. Organik yag alma yontemi ise nadiren kullanilan bir metotdur.
Eger alkali veya organik yag alma metotlari kullaniliyor ise yag alma banyosundan gelen kalintilarin diger banyolara tasinmamasi
icin su banyosuna daldirilarak yikama islemi gerceklestirilmelidir.

Asit ile Yiizey Temizleme: Celik ve dokme demir ylzeyinde olusan pas ve hadde tufalini kaldirip temiz bir metalik ylizey
elde etmek icin malzemeler, seyreltilmis hidroklorik asit banyolarina daldirilir. Asit ile ylzey temizleme sliresi malzemenin pas
derecesine ve asit banyosunun konsantrasyonuna bagli olarak degisiklik gosterir. Genellikle asit banyolarinda ¢calisma sicakligi
20 C°-30 C° araligindadir.

Yikama: Asit ile kimyasal temizleme isleminden sonra asit kalintilarinin bir sonraki banyoya tasinmasini engellemek icin su
banyosunda yikama islemi yapilir

Kurutma: Flaks banyosundan islak ¢ikan parcalar kurutma firininda kurutma islemine tabi tutulur. Genellikle kurutma firinimin
isitilmasinda galvaniz banyosunun atik gazlarindan yararlanilir.

Flaks Kaplama: Asit ve yikama islemlerinden sonra flaks kaplama prosesi gerceklestirilerek flaks malzeme ylzeyinde kalan
kicuk kalintilarin temizlenmesini saglar. Flaks kaplama celik ylzeyinin cinko banyosundaki reaksiyonunun daha iyi gerceklesmesini
saglar. Flaks kaplama cinko klorir-amonyum klorir karisimindan olusur. Flaks kaplama galvanizleme isleminde farkli metotlar
kullanilarak uygulanabilir. Ornegin, en cok uygulanan metot, flaksin su ile seyreltilip bir banyo icerisinde soliisyon hale getirilecek
parcalarin bu banyonun icine daldirilmasidir. Diger alternatif yontemler ise flaksin parcalar Uzerine sivi olarak spreyleme ve

flaksin toz olarak parca yilizeyine temas ettirilme yontemleridir veya flaksin eriyik ¢cinko banyosunun ylizeyine serpilerek parcalarin
kaplama esnasinda flaks ile temasi saglanabilir.

Sicak Daldirma Galvaniz: Sicak daldirma galvaniz, celik ve dokim parcalarinin korozyona karsi direncini arttirmak icin 450 C°
deki sivi cinko banyosuna daldirilarak kaplanmasi yontemidir. Bu yontemle malzeme yizeyinde demir [Fe) cinko (Zn) alasimlar
olusturularak korozyona karsi koruma saglanir.

Sogutma: Galvaniz kaplanmis driinlerin havada ya da suya daldirilarak sogumasi saglanmasi islemidir.

Pasivasyon: Musteri istedi dogrultusunda galvaniz kaplanmis Urlnler pasivasyon prosesine tabi tutulur. Pasivasyon prosesindeki
amag, beyaz pas olusumunu engellemektedir.
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KAPLAMA YONTEMLERI

POWER CARRYING SOLUTIONS

3 FARKLI KAPLAMA YONTEMININ KARSILASTIRMASI

COK i

iYi

ZAYIF

COK ZAYIF

Pas Elektro Atmosfer Su Yapiskanuk  Mekanik Asinma  Olciilebilirlik  Estetik
Korumasi Kimyasal Dagilimi Dayanim Darbelere Dayanimi Goriinim
Koruma Dayanim

I Sicak Daldirma Galvanizleme
Boyama
Il Bitim Kaplama

MALZEME ve KALINLIGI MiNIMUM YEREL KAPLAMA KALINLIGI MINIMUM ORTALAMA KAPIAMA KALINLIGI
mm it (gr/m?) i (gr/m?)
Celik > 6 mm 70 (505) 85 (610)
Celik >3 mm <6 mm 55 (395) 70 (505)
Celik>1,5mm < 3 mm 45 (325) 55 (395)
Celik <1,5mm 35 (250) 45 (324)
Dokimler > 6 mm 70 (505) 80 (575)
Dékiimler < 6 mm 60 (430) 70 (505)

B BEYAZ PAS OLUSUMU VE ONLEMLERI

Beyaz pas, rutubetli ve yetersiz havalandirma kosullarinda bekleyen kaplanmis sac malzemenin tzerindeki ¢inkonun
karbondioksit (CO2) ile rutubetten kaynakli suyun reaksiyonu sonucu olusur.
Beyaz pas denilen gorintl beyaz ya da gri renkte kiif ve tortu halinde gorinmektedir.

Genelde sikintinin olustugu noktalar;

e Sevkiyat esnasinda,
. $antiyede olumsuz depo kosullarinda, )
e |stif araliklar olmayan Urlnlerde daha sik gorilmektedir. Ozellikle beyaz pasin en 6nemli sebebi sudur.

Galvaniz liriinlerin beyaz pas olusumunun 6niine gecilmesi icin;

¢ Sogukluk ve sicaklik derecelerinin istif ortaminda neme sebebiyet vermeyecek sekilde ayarlanmasi gerekmektedir,
e Tasima esnasinda kesinlikle istlanmamalidir,

e Cok siki ve hava akimina izin vermeyecek bir yikleme yapitmamalidir,

e Islanilan Urtnler fark edildigi andan itibaren silinmeli ve kurulanmalidir,

o [stiflenen riinler palet tizeri olmali yer ile temastan kacinilmalidir.
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PREGALVANiZ
HDG - TS EN IS0 1461

POWER CARRYING SOLUTIONS

M PREGALVANIZ

Galvanize yassi celikler, soguk haddelenmis metalin sicak daldirma prosesiyle her iki ylizeyinde cinko tabakasi ile kaplamasiyla
uretilen islemdir. Kaplanmis ve ylzeyi plrlzsiz olan sac Uretime hazir haldedir. Bu daldirma yontemi ile yapilan kaplama degerleri
her ikiylzey icin 10-18 pm arasi gelmektedir. Pregalvaniz sacdan Uretilen sac kablo kanallari daha cok bina ici gibi kuru havanin
bulundugu alanlarda kullanilmalidir. Nem ve rutubetli ortamlarda korozyona sebebiyet vermektedir.

Epoksi ve Polyester Boyalar
Boya ile ilgili olarak; Surtiinmeye ve asinmaya karsi dayaniklidir,

¢ Yag ve kimyasallara karsi direnclidir,

e Yilksek mekanik direnc saglarlar,

e Korozyona karsi direnclidir,

e Epoksi UV dayanimi yiksek olmadigindan ic mekanlarda tercih edilir,

¢ Genis renk yelpazesine sahiptir.

e Polyester Boya UV dayanimi yiiksektir ve dis mekanlarda rahat kullanilir

M TS 149 ELEKTRO GALVANIZ

Sac Uzerinde kesme delme, biikme, kaynaklama gibi islemlerden sonra iyonize kanali ile ¢inko kaplama islemidir.
8-12 mikron kaplama sartlarinda kullanilmaktadir.

Elektro Galvaniz Kaplama;
Kimyasal alasimlarla cinko anottan malzeme katota dogru yapilan galvanizleme islemidir. Azda olsa malzemeye bir sertlik saglar.

Uriin kaplama sonrasi parlak bir giiriiniim almaktadir Elektro galvaniz ince bir kaplama olmasina ragmen giiclii bir koruma
saglamaktadir. Civata, somun, tij, pul, rondela, celikdibel gibi Grinler elektro galvaniz yontemi ile kaplanmaktadir.

B DAKROMET

Dakromet, cinko ve aliminyum parcalarindan olusan yliksek dayammli inorganik bir kaplamadir. En onemli 6zelligi duslk kalinlikta
yiksek korozyona dayanim saglamaktadir. Tasima sistemlerinde kullanilan hirdavat malzemesi diye adlandirdigimiz (civata, somun,
tij, pul, rondela) dis a¢ilmis olan Uriin ylzeylerinde ¢inko olusmamasi ve Urline zarar vermemesi amaci ile dakromet kaplama
istege gore tercih edilir
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NYY KABLOLARIN DEGERLERI
Values of NYY Cables

1]

POWER CARRYING SOLUTIONS

ANMA KESITI ‘ TEL SAYISI ‘ ILETKEN CAPI ‘ YAUTKANKILIF | DISKILIFET | DISTANDISA | BiKiM CAPI DIRENG AKIM TASIMA ‘ AGIRLIK

: mm ETKALINLIGImm | KALINLIGI mm CAP mm Ohm/km Ohmkm | KAPASITESI AA kg/km
11,5 1 1,38 15 18 8 11 1,9 37-26 65
1X2,5 1 1,80 15 18 8,4 11 7,14 50-35 80

1x4 1 2,26 15 18 89 12 447 65-46 10
16 1 2,80 15 18 9,4 13 2,97 93-58 140
1x10 1-7 41 15 18 107 14 1,79 110-80 195
1X16 1-7 5,2 15 18 1,7 15 1,12 145-105 270
1x25 7 6,4 15 18 12,9 18 0,712 190-140 370
1x35 7-19 7.7 15 18 14,1 20 0,514 235-175 480
1x50 19 9,2 15 18 15,6 23 0,379 280-215 640
1x70 19 1 15 18 172 26 0,262 350-270 850
1x95 19 12,7 16 18 194 29 0,189 420-335 115
1x120 37 14,4 16 18 214 2930 0,150 480-390 1340
1x150 37 16,1 18 18 23 33 0,122 540-445 1660
1x185 37 18 20 20 25,7 36 0,0972 620-510 2030
1x240 61 20,5 2,2 2,0 29 44 0,0740 770-620 2650
1x300 61 22,7 2,4 20 32 48 0,0590 820-710 3370
2x1,5 1 1,38 03 18 1 14 12,1 30-21 170
22,5 1 1,80 09 18 13 16 7,28 41-29 220
2x4 1 2,26 1,0 18 14 17 4,56 53-38 290
26 1 2,80 1,0 18 15 18 3,03 66-48 350
2x10 1-7 41 1,0 18 17 21 183 88-66 480
3x1,5 1 1,38 0,8 18 12 15 12,1 27-18 190
3x2,5 1 1,80 09 18 13 16 7,28 36-25 260
3x4 1 2,26 1,0 18 15 19 4,56 46-34 340
3x6 1 2,80 1,0 18 16 20 2,03 58-44 420
3x10 157 41 1,0 18 17 21 1,83 77-60 580
4x15 1 1,38 08 18 13 16 12,1 27-18 230
4x2,5 1 18 10,9 18 14 17 7,28 36-25 300
4x4 1 2,26 1,0 18 16 19 4,56 46-34 410
4x6 1 2,80 1,0 18 17 21 3,03 58-44 510
4x10 1-7 41 1,0 18 20 23 1,83 77-60 780
4x16 1-7 52 1,0 2,0 23 27 115 100-80 1100
3x25/16 7 6,4 15 2,0 27 33 0,727 130-105 1420
3x35/25 7-19 7.7 15 2,0 30 36 0,524 155-130 1790
3x50/25 19 9,2 15 2,2 36 44 0,387 185-160 2290
3x70/35 19 1 15 2,2 40 49 0,268 230-200 3066
3x95/50 19 12,7 16 2,4 45 55 0,193 275-245 4097
3x120/70 37 14,4 16 2,6 50 61 0,153 315-285 5700
3x150/70 37 16,1 18 2,8 52 69 0,124 355-325 6132
3x185/95 37 18 20 30 59 77 0,991 400-370 7625
3x240/120 61-37 205 22 32 66 82 0,574 460-435 9950

3x300/150 61-37 227 24 34 73 92 0,0601 520-500 12500

| ]
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METAL BOYAMA
Elektrostatik Toz Boya

POWER CARRYING SOLUTIONS

Elektrostatik toz boyama islemi sanayinin renklendirme ve boyamada en cok tercih ettigi ylizey islem yontemidir. Yiizeyi kaplayan,
son kat boya tabakasini olusturan ¢ok ince toz boya partikilleridir. Astar, solvent gibi ekstra maliyetler olmadigindan uygun
dayanim yiksekligi bakimindan Ustiin bir uygulamadir. Toz boya, boya kabininde 6zel boya tabancalart ile atilir. Tabancadan
gecerken elektrostatik yliklenen toz boya partikilleri kabin icinden icinde boyanacak malzemeye yapisir ve kaplama islemi
gerceklesmis olur. Toz boyanin malzeme yiizeyine tam olarak yapisabilmesi icin malzemenin de cok iyi sekilde topraklanmasi ve
boyama oncesi ylizey isleminin malzemenin cinsine uygun olarak en iyi sekilde yapilmasi gerekir.

Bu ylzey islemleri yag alma, fosfatlama vs. Malzeme uygun islemine tabi tutulup toz boya ile kaplandiktan sonra pisirme firinina
girer. 200C° ve Ustl olan firin isisi toz boyanin erimesine ve malzeme lzerinde homojen yapismasini saglar. Firindan ¢ikan
malzeme kullanicisi ile bulusmaya hazirdir.
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