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lkali cinko kaplama sistemleri ilk olarak
A 1960 baslarinda ticari olarak uygulanmaya

baslanmistir. Fakat bazi problemlerden
dolayi uygulanabilirligini yitirerek yeni sistemlerin
arastirilmasina ve gelistirilmesine neden olmustur.
Bu problemlerin en 6nemlisi sonradan lekelenme
problemidir. Kaplanan malzemeler ilk goz
kontrolinden sorunsuz olarak geciyor, fakat birkac
hafta bekleyen malzemelerde lekeler ve kabuk
kabuk dokulmeler gozleniyordu. Bunun nedeni ise:

A Katki ajanlarinin yanlis dozajlanmasi,

A Kaplama cozeltisinin sicakliginin disik
olmasi,

A Cozeltide yabanci metallerin bulunmasi ve
bu metallerin kaplamayi gevreklestirmesi,

A Yetersiz onislem uygulamalari idi.

Bircok tedarikei kimya firmasi yasadiklari bu
problemi yeni jenerasyon organik reaksiyon
urtnleri ile elimine etmeyi basarmistir. Bu
urtnlerin gelistirilmesi ile dizglin parlaklikta,
sarma gucunin yiksek oldugu, sinek ve
kromatlanabilirligi yiksek tabakalar elde edilmeye
baslanmistir.

Asagida alkali ¢cinko tesisleri ile ilgili bazi
operasyon talimatlari verilmistir:

1) Basarili ve dizgin bir kaplama icin
periyodik olarak cozeltideki cinko ve kostik
analizleri yapitmalidir.

2) Gunluk olarak Hull-Cell testi yapilmali ve
kaplamanin durumu kontrol edilmeli, gerekli
ilaveler once Hull-Cell kabina yapilarak gozlenmeli
ve sonra banyoya ilavesi s6z konusu olmalidir.
Organik katkilar her ne kadar 10000 ampersaate
gore yapiliyor olsa da bazi isletmeler de Hull-Cell
yontemi ile bu ilaveleri saptamak da
mumkundur.Yine de en guvenilir yol ikisini bir
arada uygulamaktir. Cinkd kaplama cozeltileri
gerek tasinma gerek buharlasma gerekse bazi
kisisel hatalardan dolayi eksilir veya
seyreltilir. Bu arada
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organik katkilardaki eksilen miktar Hull-Cell
yardimiyla belirlenebilir. Genellikle 1A/15 dk
uygulama ile kaplanan Hull-Cell plakasinin dogru
yorumlanabilmesi cok onemlidir ve kaplamada
neredeyse sifir hata ile calisilmasina olanak saglar.
Hull-Cell test metodu ile belirlenebilecek durumlar
sunlardir:

a. Metal Dagilimi: Plaka ylizeyinde yapilan
kalinlik 6lcimune bagli olarak metal dagiliminin
homojen olup olmadigi belirlenir ve buna gore
gerekli SurTec 704 | ilavesi yapilir.

SurTec 704 | ilavesinin eksikligi cok yliksek
miktarlarda degilse gorinimde farklilik yaratmaz.
Bu da kaplamacilarin tasarruf yapmak istemesi
ile onlari SurTec 704 | ilavesi yapmama
didstncesine iter. Bunun c¢ok ciddi sakincalari
bulunmaktadir.

Goriinimde belli olmayan SurTec 704 |
tasiyici eksikligi;

V Standart kalitede ve kalinlikta malzeme
isteyen musteri talebinin karsilanamamasina,

V¥ Misteriye vaat edilmis olan minimum
kalinliga ulasilabilmesi icin daha uzun sire
kaplama yapilmasina ve dolayisiyla yiksek ¢inko
sarfiyati ile daha maliyetli kaplama yapilmasina,

V¥ Asiri griftli parcalarda i¢ bolgelerin kaplama
almamasina (bundan dolayl kaplama almayan
bolgeler pasivasyonda ¢ozunur ve pasivasyon
banyosunun bozulmasina neden olur) neden olur.

Goriinimde belli olan SurTec 704 | tasiyici
eksikligi;

V¥ Bu durum SurTec 704 | en az kurulusun
yarisi kadar eksik oldugu durumlarda gozlenir.
Parcanin yuksek akim yogunlugu bolgelerinden
baslayarak asiri parlaklik ve simli bir goriinimle
kendini belli eder ve el ile silindiginde elde sim
gibi tanecikler seklinde dokilmeye baslar. Yuksek




miktardaki SurTec 704 | eksikligi zamanla olusur.
Bir anda bu kadar ciddi bir eksiklik yasanmasi
s0z konusu degildir. Fakat yanmaya benzer bu
gorudntd bozuklugu aniden ortaya cikabilen bir
problemdir. Bunun nedeni ise kaplamacinin bazen
10000 ampersaat ilavelerini tasarruf amacli ve
nasilsa gorintiyu etkilemez disincesiyle eksik
yapmasidir. Bu da gitgide banyoda bulunmasi
gereken miktarin dismesi ve hatta kurulus
miktarinin da yok olmasi demektir. Boylece ani
bir SurTec 704 | eksikligi kaynakli yanma ve asiri
parlaklik gozlenir. Dolayisiyla tasiyici tasarrufu
diye bir sey soz konusu degildir. SurTec 704 |
ilaveleri mutlaka zamaninda ve onerilen
miktarlarda yapilmalidir.

b. Metalik Kirlilikler: Hull-Cell plakasinda
genellikle dusik akim yogunlugu bolgelerinde
gozlenir. Eskiden selektif yontemiyle alinmakta
olan bu kirlilikler glinimuzde sadece saflastiric
olarak adlandirilan organik katkilar yardimi ile
alinabilmektedir. Boylece kaplama yapan
firmalarin selektif uygulamasi icin tesisi
durdurmak gibi bir zorunluluklari kalmamistir.
Dizenli olarak yapilmasi gereken saflastirici
SurTec 701 ilaveleri alkali ¢cinko banyolarinda
metalik kirlilik gibi bir problemin tarihe karismasini
saglamistir. Eskiden, bilindigi gibi anot kullanimina
da cok dikkat edilmiyordu. Fakat ginimuz
kaplamacilari bugin metalik kirlilikler hakkinda
daha bilincli davraniyorlar ve almis olduklar
anotlarin % 99,995 saflikta olmasini talep ediyorlar.
Boylece kullanmalari gereken SurTec 701
miktarini da daha dusuUk tutabiliyorlar.

c. Safsizliklar: Cozelti icerisine ilave edilen
kostik ve sudan gelir. Hull-Cell plakasinda orta
akim bolgesinden baslayarak tum ytizeye kadar
yayilabilen puslu bir gorinum olarak gozlenir.
Ozellikle filtre edilmemis banyo ¢ozeltileri icin
cok ciddi bir problemdir. Cinku cozeltideki
kirliliklerin alinmamasi sonucu parcalar donuk
ve mat cikar. Bu gorunti parlatici eksikligi olarak
da algilanabildigi icin banyoya surekli parlatici
ilavesi yapilarak parcalarin parlaklik kazanmasi
beklenir. Yapilmasi gereken dnce Hull-Cell plakasi
cekmek ve var olan matligi once sartlandirici
SurTec 704 R ile almaya calismaktir. Eger matlik
su ve kostikten gelen safsizliklardan
kaynaklaniyorsa SurTec 704 R ilavesi ile puslu
tabaka ortadan kalkacak ve zaten parlak olan
ylzey ortaya c¢ikacaktir.

d. Parlatici Eksikligi: Cekilen Hull-Cell

plakasinda homojen, bulutlu goridnimde olmayan
bir matlik varsa Hull-Cell cozeltisine bir miktar
parlatici SurTec 704 Il ilave edilerek eksiklik kontrol
edilir ve daha sonra banyoya SurTec 704 Il ilavesi

yapilir.

3) Onislem banyolarinin analizi periyodik
olarak yapilmali, gerekli ilaveler ve yenilemeler
belirlenmelidir.

4. Cikabilecek problemler ve cozimleri bir
liste halinde belirlenmeli ve buna gére dnceden
onlem alinmalidir.

5. Otomatik dozajlama sistemleri devreye
alinmali ve boylece kisiye bagli hatalar
onlenmelidir.

6. Temizleme banyolarinda ylzeyde olusan
yag tabakasi dikkate alinarak temizlenmeli hatta
yag ayirma sistemleri kullanilmalidir.

7. Kimyasal tedarikcisinin vermis oldugu Urin
bilgi formlari mutlaka incelenmeli ve onerilen
sekilde kimyasal kullanimina dikkat edilmelidir.
Ayrica hata foyl de mutlaka tedarikciden talep
edilmelidir, hatta konu ile ilgili teknik egitim
tedarik¢i firma tarafindan verilmelidir.

8. Tesisin periyodik bakimlari mutlaka
zamaninda yapilmalidir. Bu konu oldukca
onemlidir. Cinku kaplama tesisi sahipleri bunu
genellikle zaman ve dretim kaybi olarak disunir
ve maddi kayip gibi gorirler. Halbuki bu bakimlar
tesisin hata ¢ikarma riskini azaltarak aslinda
maddi kazan¢ saglamaktadir.

* Makalenin devami sonraki sayimizda
yayinlanacaktir.

Yiizey islem ve Kumlama Dergisi
Surface Finishing & Blasting News




kae-Article .

 KAPLAMA - COATING

Alkali Cinko Kaplamalar-2~
Alcali Zinc Coating

Pinar YILMAZ
Teknik Servis ve Misteri iliskileri Sorumlusu
DEDE KIMYAA.S.

Cinko Banyo Kurulusu

Siyanurstz alkali cinko banyolari 3 farkl
yontemle kurulabilir.

A. Kostik ve cinko oksit

B. Hazir konsantre cinko (SurTec 700 EN]

C. Cinko anot ve kostik

Bu U¢ yontemden birini se¢mek icin zaman
faktord, maliyet ve insan giicl dikkate alinmalidir.

A; insan glcidne bagli, orta maliyetli
yontemdir. Reaksiyon oldukca ekzotermik (isi
aciga cikar) oldugundan cok dikkat edilmelidir.
Zaman alan bir yontemdir ve artik otomatik
tesislerde tercih edilmemektedir.

B; en ylksek maliyete sahip yontemdir, fakat
ayni zamanda insan gucu gerektirmediginden en
hizli ve tehlikesiz yontemdir. Cinko ve kostik
konsantresi SurTec 700 EN sadece su ile
seyreltilerek hazir hale getirilir.

C; diger yontemler icerisinde en az maliyete
sahip ve ozellikle otomatik tesislerde en cok tercih
edilen sistemdir. Yontem A'ya gdre daha az
tehlikeye sahip olup cok fazla insan glcu
gerektirmez. Cinko ¢ozliinme esnasinda surekli
analiz edilir ve yeterli konsantrasyona ulastiginda
su ile seyrelterek banyo ikinci adima hazir hale
getirilir.

Kostik ve cinko icerigi bu t¢ yontemden biriyle
tamamlanmis olan banyo c¢ozeltisi sicak ise
sogumaya birakilir. Bu arada filtrasyona
baslanabilir. Soguma gerceklestikten sonra gerekli
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organik katkilarin ilavesi de yapilir ve banyo
kaplamaya hazir hale gelir.

Yukarida bahsi gecen U¢ yontemin hangisi
secilirse secilsin mutlaka bu alanda calisan kisiler
eldiven, maske, gozluk ve cizme gibi koruyucu
ekipmana sahip olmalidir. Kostik yiksek yakiciliga
sahip bir malzeme oldugundan ciltte ciddi
yaralanmalara neden olabilir. Banyo
kurulumundan ve idamesinden sorumlu kisiler
mutlaka tedarikci firma tarafindan bilgilendirilmis
olmalidir.

Gerekli Onislemler

*Sicak Alkali Yag Alma

Alkali yag almalar, siyanursuz alkali ¢inko
kaplama prosesinin en onemli basamagidir. Cinku
siyanurlt banyolarda siyanurin yiksek temizleme
yetenegi siyaniursiz alkali ¢cinko banyolarinda
yoktur. Bu ylzden parca Uzerindeki kir ve yagin
alinmasticin itk olarak sicak alkali yag alma islemi
yapilmalidir. Alkali yag almalar toz veya sivi
malzemeler olup su ile belirli konsantrasyonlarda
karistirilmak suretiyle hazirlanir. Ortalama 70°C'de
en verimli sonug alinir. Emilsifiye ve demilsifiye
olmak uzere iki tip yag alma kimyasali mevcuttur.
Emiulsifiye sistemler; yagi icersinde ¢ozen, kisa
omurld, fakat kurulus maliyeti disuk yag alma
banyolaridir (6rnegin SurTec 179). Basit yag ayirma
sistemi kullanilarak yagin sadece yiizeyde bulunan
kismi alinabilir.

Demdulsifiye sistemler; yagi ¢cozelti ylizeyinde
biriktiren ve 6zel bir yag ayirma sistemi ile yagi
alinabilen, ¢ok uzun omurll, kurulus maliyeti
yuksek, fakat idame maliyeti dusik olan yag alma
banyolaridir (6rnegin SurTec 138, SurTec 089).

Her iki tip yag alma yonteminde de banyo
analizi periyodik olarak yapilmali ve sonuca gore
yag alma kimyasalinin ilavesi yapilmalidir. Boylece
banyo performansi ¢cozelti yaga doyuncaya kadar
yUksek tutulabilir. Yaga doyan banyoya artik ilave
yapilmasi performansin dismesini engellemez.
llave yapmak gereksiz ve bosuna maliyettir. Yaga



doymus oldugu anlasilan banyo ¢ozeltisi dokilerek
yeniden kurulmalidir.

*Asidik Yag Alma

Asidik yag alma parcaya ve yagin
kompozisyonuna gore sadece hidroklorik asit veya
hidroklorik asit ile sulfurik asit karisimi kullanilir.
Asit banyolarinda asil amac ylzeyde bulunan pas
tabakasinin alinmasidir. Fakat bazi parcalarda
bulunan kaynak lekeleri ve isilislem kalintilarinin
alinmasinda da rol oynar. Daha etkili ve kisa
sirede yag almanin veya pas almanin
saglanabilmesi icin asit banyolarina deterjan
(SurTec 426) ve ivmelendirici (SurTec 428) gibi
katki maddeleri ilave edilir. Ayrica baz
malzemelerde de pas bulunmayan bdlgelerin
zarara ugramamasl i¢in inhibitorler (SurTec 421)
kullanilmasi gerekmektedir.

*Elektrikli Yag Alma

Elektrikli yag alma, asidik yag almadan cikan
parcalardaki yumusamis tufali ve kalan son
kirlilikleri almak icin kullanilir(érnegin SurTec
177,SurTec 195). Amac akim verilerek parca
ylzeyinde siUrtinme etkisi yaratarak yagin
ylzeyden silinmesini saglamaktir. Alkali 6zellikte
olan bu banyolardan cikan parcalarin tdzerinde
pasif bir tabaka olusur ve bu tabaka kaplamaya
direk giren parcalarda problemler yaratir. Bu
yuzden elektrikli yag almadan cikan parcalar
asidik bir aktifleme banyosuna daldiritlmali ve
ylzeydeki pasif tabaka alinmalidir.

Uygulanabilecek Son islemler

Kaplanan parcalar belirli bir mikronda cinko
tabakasina sahip olarak kaplama banyosundan
cikarlar. Bu cinko tabakasi malzemede
paslanmaya karsi bir diren¢ olusturur. Bu sirec
cinkonun tamamen korozyona ugrayip alt metala
ulasmasiyla tamamlanir. Bircok son kullaniciicin
bu sire cok dusuktir ve daha uzun zamanli bir
koruma isterler. Dolayisiyla bu siireci uzatabilmek
icin cesitli yontemler gelistirilmistir. Yapilan
calismalar sonucu gelistirilen ve akim
gerektirmeyen sadece daldirma yontemiyle
uygulanan bu banyolara pasivasyon banyolari
denir. Pasivasyon islemi ¢inko tabakasi tizerinde
60-300 nm arasinda degisen kalinlikta tabakalar
meydana getirir ve ¢inko tabakasinin korozyona
karsi direncini artirirlar. Cok cesitli olan pasivasyon
tabakalari sagladiklari diren¢ ve renklerine gore
sari(Cr+6 SurTec 671 ve 672, Cr+3 SurTec 680 LC),
yesil (Cr+6 SurTec 688), mavi (Cr+3 SurTec
660,662,664,667) ve siyah (Cr+6 SurTec 693) olmak

Uzere ve krom+6 ihtiva eden ve etmeyen olmak
uzere farkli tirlere sahiptir. Malzemenin kullanim
alanina gore hangi pasivasyonun uygulanmasi
gerektigi onceden belirlenir.
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Bazen bu pasivasyon tabakalari da yeterli
gelmez, hatta carpma ve silinme gibi risklerle
ylzeyden gidebilir ve istenen korozyon direncini
saglayamaz. Bu gibi durumlarda bir sonraki islem
olarak lak (6rnegin SurTec 555, 5555, 521)
uygulamalari s6z konusu olur. Lak banyolari
genellikle su bazli olup inorganik, organik ve
inorganik/organik olarak g tiptedir. Daldirma
yontemiyle olusan lak tabakasi yizeyi carpmalara
karsi korur ve bircogu renkte sabitlenmeyi de
saglar. Ekstra bir koruma tabakasi olusturarak
korozyon direncinin yukseltilmesini saglar. Fakat
bazen her parca icin uygun olmayabilir ve
istenmez. Lak tabakasinin tamamen kristalleserek
kurumasi icin iyi bir kurutma yapilmali ve
minimum 70°C’'de en az 10 dk tutulmalidir. lyi
kurumayan parca yizeyinde toplama esnasinda
lekeler olusur ve goruntinin de bozulmasina
neden olur.

Gerekli EKipmanlar

Kaplama Tanki: Dustuk karbon celigi,
polipropilen, PVC veya plastik kapli celikten
yapilmis banyolar alkali cinko kaplama banyolari
icin uygun banyo cesitleridir. Distk karbon celigi
kullanilacaksa elektriksel akimla baglantili
olmamalidir. Korozyona ugramayan, dayanikli
malzeme secilmesine dikkat edilmelidir.

Redresor: Tambur uygulamalarinda 6-15V,
aski uygulamalarinda ise 3-9 V'luk redresor
kullanilmasi uygundur. Redresdr seciminde
kapasite cok dnemlidir. Once kaplanabilecek
maksimum ytzey alani belirlenir ve 2,5 A/dm?
olacak sekilde verilecek akim hesaplanir.
Hesaplanan akimin biraz Uzerindeki akimi
saglayabilecek bir redresér secilmelidir. Ornegin
maksimum kaplama yuzeyi 500 dm? olan bir banyo
icin enaz b00dm?x 2,5 A/dm2=1250 A'lik akimin
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saglanabilmesi gereklidir. Bunun icin kacak akim
olabilecegi ve redresorlerin de %100 verimle
calismadigi goz onuine alinarak bu ylzeyi kaplamak
icin 1500 A'lik redresor gerekmektedir. Bircok
kaplama tesisinde redresor kapasitesi ilk alimda
maliyetten dolayl dusuk tutulur. Fakat gun gectikce
gelistirilen askilama metotlari ile kapasite artisi
da kaplamacilarin sirekli gindeminde olan bir
konudur. Burada kaplamaciyi tutan sey ise genelde
redresor kapasitesinin yetersizligi olur ve kapasite
artisini saglayamaz. Dolayisiyla tesislerin kurulus
asamalarinda bunlar dikkate alinmali ve redresor
kapasitesi yuksek tutulmalidir.

[sitma ve Sogutma: Kaplama banyolarinin
cogunda oldugu gibi siyanidrsuz alkali ¢cinko
kaplama banyolarinda da isitma ve sogutma
sistemleri gereklidir. Cinkd soguyan banyonun
verimi duser (&24°C), kaplama hizi yavaslar,
sicakligi artan (=29°C) banyolarda ise kaplama
hizi artar, fakat dizensiz ve metal dagilimi kot
bir kaplama elde edilir. Ayrica ylksek sicaklikta
organik ilavelerde zarar gorerek parcalanir ve
sarfiyatlari artar. Tesis kurulumlarinda sonradan
maliyet yaratacak bu gibi durumlar dnceden
distnulmeli ve 1sitma/sogutma sistemleri tesis
kurulurken eklenmelidir.

Filtrasyon: Siyanursiz alkali ¢inko banyolari
icin filtrasyon mutlaka gerekli bir islemdir. Ve bu
filtrelerin glicti 3-4 devir/saat seklinde olmali, 10-
30 mikronluk kartuslar kullanilmalidir. Filtrasyon
arada bir yapilan bir islem degil de sirekli calisan
bir sistem olmalidir. Filtre icerisinde bulunan
kartuslar sik sik ytkanmali veya degistirilmelidir.
Filtrasyonun hic olmadigi veya seyrek olarak
yapildigl kaplama banyolarinda sartlandirici
harcamasi oldukc¢a yuksektir. Bu yiuksek
maliyetten genelde kimyaci sorumlu tutulur. Oysa
sartlandirici maliyeti ile filtrasyon maliyeti
karsilastirildiginda filtrasyonun ¢ok daha ucuz bir
yontem oldugunu gormemek miumkdn degildir.

COATING

Karistirma/Hareket: Havali karistirma yerine
aski banyolarinda bara hareketi onerilmektedir.
Clnkl banyo ¢ozeltisine girecek hava karbonat
olusumuna neden olarak banyo veriminin cok kisa
bir sirede dismesine neden olacaktir.

Anot: cozelti icersinde inert anot kullanimi
cok daha uygundur. Gerekli cinko miktari ¢inko
Jeneratoru denilen sistemlerde ¢cozulmelidir.
Kullanilacak inert anotlar ise genisletilmis delikli
sac olarak secilirse kaplama verimi acisindan ¢ok
daha avantajlidir. Cinkd anot yuzeyinden c¢ikan
0, gazinin anodun katoda bakmayan tarafindan
citkmasini saglar ve bdylece O, gazinin kaplama
verimini distirmesini engellemis olur.
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Genisletilmis delikli sac

Gaz Cikist

Cinko Jeneratord: Ginimuz siyanirsiz alkali
¢inko kaplama tesislerinde cinko, cinko oksitten
saglanmak yerine 6zel dizayn edilmis jenerator
sistemlerinde ¢ozulur. Jenerator icerisinde
kaplama cozeltisi bulunur ve cinko anotlar bu
cozelti icerisine konmadan once katalizor kapli
ozel SurTec anot sepetlerine yerlestirilir ve bu
halde cozelti icerisine yerlestirilir. Sepetlerin 6zel
bir katalizor ile kaplanmasinin nedeni ¢inko ¢cozme
hizinin yiksek olmasini saglamakta ve jenerator
hacminin daha ufak olmasina imkan tanimaktir.
Cinko anotlar yaklasik iki kati kadar bir hizla
cozunur. Jenerator tankinda ¢ozelti hareketi ise
cinkonun c¢ozinmesine ekstra bir hiz katar.

* Makalenin 1. kismi 6nceki sayimizda yayinlanmistir
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