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Sicak-daldirma Galvaniz (SDG) kaplamalari diinya tzerindeki en dayanikli kaplamalardan bir olsa da; hem imalat
sirasindaki islemler (kesme, biikkme ve kaynak gibi), hem de galvanizleme sonrasi yanlis tasima/ellecleme
islemleri nedeniyle cesitli kusur ve hatalar olusabilir. Bu kusur ve hatalari tamir etmeye ge¢gmeden 6nce, SDG
kaplamalarin NEDEN OZEL oldugunu hatirlamamizda fayda vardir:

SDG kaplamalar neden diger kaplamalardan farklidir?

SDG kaplamalar, endistrideki diger kaplamalardan 2 6nemli 6zelligi ile farklidir:
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Diger boya ve kaplamalarda da olan BARIYER KORUMA mekanizmasina ek olarak, - yapisindaki CINKO metali
sayesinde- KATODIK KORUMA mekanizmasina da sahiptir! Oyle ki, bildiginiz diger tiim boya ve kaplamalar,
altlarindaki celik yiizeyleri “fiziksel bir film ile dis etkilerden izole ederken (BARIYER KORUMA), buna ilave
olarak SDG’li kaplamalar gelik yiizeylerin korozyona ugramamasi icin yapilarindaki CINKO’yu elektrokimyasal
olarak feda ederler! (KATODiIK KORUMA) Bu koruma mekanizmasina literatiirde GALVANIK KORUMA da
denir.

Katodik/Galvanik Koruma mekanizmasina ilave olarak, SDG korozyona ugrarken yapisindaki CINKO havadaki
nem ve oksijen ile tepkimeye girerek, CINKO PATINASI adi verilen korozyona ve dis etkilere karsi koruyucu
bir tabaka gelistirir. Bu tabaka 6yle saglamdir ki; sicak-soguk, glines, yagmur veya kar gibi dis etkenlerden
kolay kolay etkilenmez ve bu tabaka uzun siire altindaki CINKO katmanlarini korur. Béylelikle, BARIYER ve
KATODIK korumaya ilave olarak CINKO PATINASI da SDG’nin émriinii uzatan bir mekanizmadir. Buna,
SDG’nin 3’lii KORUYUCU TABIATI (ing. three-fold protective nature of HDG) da denmektedir.
(BARIYER+KATODIK+CINKO PATINASI)
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Sekil 1: Bariyer ve Katodik Koruma Mekanizmalari Sekil 2: Cinko Patinasi Olusumu



Endiistriyel Ana Tamir Yontemleri

Yukaridaki 2 koruma mekanizmasi (KATODIK KORUMA+CINKO PATINASI) nedeniyle, SDG kaplamalarinin tamiri
de diger kaplamalardan farkhidir! Hatta bu nedenle Avrupa, ABD ve Avustralya’da SDG tamiri 6zelinde bazi
standartlar yayinlanip belirli stirelerde ilgili komitelerce glincellenmektedir. (ASTM A780, AS/NZS 4680 ve ISO
1461) Bu standartlarda da belirtildigi Gzere, diinya ¢apinda kabul géren 3 tamir yontemi sunlardir:

1. (Cinkoca-zengin Boyalar
2. Termal Cinko Sprey/ Isil Cinko Piiskiirtme (Cinko Metalizasyon)
3. Cinko-esash Lehim Cubuklari

1. Cinkoca-zengin Boyalar

Bu tiirde boyalar, 2 ana tipte incelenebilir: INORGANIK ve ORGANIK. ORGANIK tipte olanlar (Cinkoca-zengin
Epoksi gibi) SDG tamirinde daha ¢ok tercih edilir zira hem daha az yiizey hazirligi ile yiizeye daha iyi tutunabilirler
(ylizey toleransli) hem de uygulamasi daha kolaydir. (Rulo, firca veya sprey ile nispeten daha kolay
uygulanabilirler.) Bu tip boyalarin seciminde ¢ok dikkatli olmaniz gerekir: igeriginde YETERINCE Cinko
metali/tozu olmasidir! (Cinko tozu orani %65’en buyik ve kuru filmde kalan Cinko orani agirlik¢a %90’dan fazla
olmali) Bu oranlardan daha diisiik oranlarda Cinko ihtiva etmesi, tamir edilen boélgenin - orijinal Galvanize gore-
daha diisiik korozyon performansina sahip olmasi anlamina gelecektir!

Cinkoca-zengin astarlarin nasil olmasi gerektigi, Avustralya ve Yeni Zelanda gibi bazi lilkelerde AS/NZS 3750.9
standardi gibi dokiimanlarda agiklamaktadir.

Bu yontemin en blylik dezavantaji, bu tipte astar boyalarin Galvanizin aksine mat renkte olmalari ve eger
Galvaniz gibi parlak bir goériinis isteniyorsa, astar boya ile uyumlu (Bu konuda boya firmasinda yazili onay
alinmasinda fayda var!) Galvaniz i¢in uygun ve giines/UV ve sicaklik gibi dis etkilere dayanikli ve bir sonkat boya
secilmelidir.

2. Termal Cinko Sprey/ Isil Cinko Piiskiirtme (Cinko Metalizasyon)

Tel veya toz olarak Cinko metalinin, Kaynak ekipmanlara benzeyen 6zel ekipmanlarla ylzeye eriyik halinde
puskirtilerek uygulanmasina verilen genel isimdir. Boya uygulamasina gore daha temiz bir ylzey hazirligi (ISO
8501-1 Sa3/SSPC-SP5/NACE No. 1) ve muhakkak bir stiplirme kumlama (SSPC SP-16) isterler.

Ortalama Cinko kalinligi, taraflarca Gzerinde mutabik kalinmalidir ancak endustride genel-gecer olarak, 100
mikron kalinhginda bir Cinko Metalizasyon, 85 um galvaniz kalinligina esit kabul edilir. Bu uygulamayi Ark-Sprey
Metal Sprey cihazi ile daha kisa zamanda uygulayabileceginiz gibi, daha homojen bir goriintl ve kalinliklar
Gzerinde daha hassas kontrol isterseniz, Alev-Piiskiirtme Metal Sprey cihazi daha kontrolli bir uygulama
saglayacaktir.
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Sekil 1: Ark-Sprey Metalizasyon Sekil 2: Alev-Sprey Metalizasyon

3. Cinko-esash Lehim veya Cubuklar

Endistri’de en az tercih edilen yéntem ve malzemedir. Nispeten daha az bir ylzey hazirhg gerektirir. Ancak
ylizeyin 300°C ‘ler civarinda bir &n-isitmaya tabi tutulmasi gerekir. Sonrasinda yiizeye, CINKO LEHIM veya CINKO
CUBUK tamir edilecek bolgeye siirtilerek uygulanir. Bu yontemde dikkat edilecek en 6nemli husus ylizeyi
1sitirken 400°C’nin asiimamasidir. Zira, bu durumda hasarli bélgenin etrafinda zarar gérmemis Galvanizli



ylizeylerin yanmasina neden olabilirsiniz. islem bittikten sonra, tamir edilen bélge su veya nemli bir bezle
silinerek fazlaliklar alinabilir.

Sekil 3: Cinko-esasli gubuk veya lehimler ile SDG Galvaniz tamiri

Yukarinda bahsedilen 3 ana tamir yontemi icin de diizgiin bir yiizey hazirlhigi su sekilde yapilmalidir:

e Eger gelik ylizey tamamen ortaya ¢gikmamis ise Motorlu ve El Aletleri ile Temizlik ile ylzeydeki kusurlar
(kaynak ¢apagi, delaminasyon gibi)

o Eger celik ylizey tamamen ortaya ¢ikmissa (Ylzeyde Cinko kalmamamis ise), bu durumda muhakkak
ASINDIRICI KUMLAMA/RASPALAMA yapilmali ve yizey yapilacak tamir icin yeterince
puruzlendirilmelidir. (Pirizlendirme miktari, uygulanacak trnin teknik bilgi foyiinde belirtilir!)

e Yukaridaki mekanik temizlik islemlerinden sonra, ylizeyde gres, yag ve kimyasal kontaminasyon temizligi
icin solvent temizligi (Bu temizligin layikiyla ne ile ve nasil yapilabilecegi, SSPC SP-1 veya AS 1627.1
standartlarinda ayrintili olarak izah edilmektedir.)

Ayrica, SDG tamirinin yeterli seviyede addedilebilmesi icin, tamir géren bolgede ilgili standartlarca (Orn: EN ISO
1461, ASTM A123 gibi) yeterli Cinko kalinliginin yiizeye uygulanmis olmasi gereklidir!

Bununla birlikte, bu standartlarda ne kadarlik hasarli/kusurlu Galvanizlenmis alanin tamir edilebilecegi ve hangi
biyiiklikte olursa tekrar Sicak-daldirma Galvanizlenmesi gerektigi konusunda bazi farklilar mevcuttur. Ornegin,
ISO 1461 standardina gore tamir edilecek bolge toplam bolgenin % 0.5’ni asmamasi ve tamir edilecek
biyikliginin 10 cm? ‘den bilyiik olmamasi istenmektedir. ASTM standartlarina (A123, A153 ve A767 gibi) gére
ise, toplam tamir edilecek alanin %1’den biiyiik olmamasi istenmedir. (Alan 6lglleri konusunda ayrica detaylar
ilgili standardin icinde bulunmaktadir ve her birinde farkh 6lciiler verilmektedir.

Son Soz
Yukarindaki yontem, teknik ve malzemeleri kullanarak, galvanizin tamir gormis ve gérmemis bolgelerini
mimkin oldugunca benzer goriiniis ve performansa sahip hale getirebilirsiniz.

Ancak, bu tamirleri yaparken izlenecek en akillica yol, Galvaniz endstrisinde diinya-capinda kabul géren
yukaridaki standartlari takip etmek, hatta bu konuda Galvanizcinize danisarak yapacaginiz islem tzerinde
mutabik kalmaktir. Hatta bir adim 6tesine gecip, bu standartlarda yazan yontem ve malzemeleri yazil bir
talimat/prosediire donisturebilirsiniz. Bu konuda da, birlikte ¢alistiginiz Galvanizci firmalardan yardim
alabilirsiniz.

ONEMLI NOT: Cinko Spreyi olarak satilan, deodorant kutusu seklinde ambalajlarda satilan giimiis-renkli AERSOL
CINKO SPREY iiriinler -yukaridaki tamir ydntemlerinden sonra- sadece KOZMETIK/ESTETiIK amach veya RENK-
TUTTURMA amagli olarak kullanilabilir; “KATODIK KORUMA saglayamayacagi icin” direkt SDG’nin lizerine
uygulanmamalidir! (Mutlaka éncesinde yukaridaki anlatilan bir tamir yéntemi uygulanmis olmaldir. Zira,
uluslararasi standartlarda veya literatiirde, bu tip driinlerin tamir amacgh kullaniimasi kesin bir dille
yasaklanmaktadir!)
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Sadece iKi

Konu hakkinda daha ayrintili bilgiye, asagidaki REFERANSLAR paragrafindan erisebilirsiniz. Ayrica, AGA tarafindan
bu konu ile ilgili hazirlanmis son derece ayrintili videolara su linkten ulasabilirsiniz:
https://www.youtube.com/playlist?list=PLiClI-NGgd9a41pcMJuQOQCZ7ETnwCSmi
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