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OZET

GALVANIZLi YUZEYLERE KAPLAMA iCiN iSLEM

Bulusun konusu, korozyon dayaniminda ciddi artislar saglayan kaplama
malzemesinin galvanizli yuzeylere veya malzemelere uygulanmasi islemlerine
yoneliktir. Burada sbézu edilen kaplama malzemesi, teknikte bilinen prosesler
uzerinde ivilestirmeler yapilarak kaplamanin en iyi performansi sadlayabilecegi
sekilde malzeme veya yuzeylere uygulanmasi saglanmaktadir. Bulusun esas
konusu elde edilen kaplama malzemesinin ek ekipmanlar ve prosesler
gerektirmeden teknikte var olan prosesler Uzerinde kaplama malzemesine uygun
iyilestirmeler yapilmasi sayesinde galvaniz malzeme veya ylzeylere uygulanmasi

gerceklestiriimektedir.
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ISTEMLER

Bulus, galvanizli yuzeylere belli mikron araliklarinda kaplama yapilarak
korozyon direncinde ciddi artis saglayan kaplama malzemesinin
uygulanmasi iglemleri ile ilgili olup oézelligi; sb6zu edilen kaplama
malzemesinin sac malzemeye uygulanmasi esnasinda tek bir hat Uzerinde
islemlerin yapilmasi ile beraber ilaveten ylzey temizligi ve ylksek sicaklik

islemlerinin ortadan kaldirildidi asagidaki,

Sicak haddelenmis sac malzeme hammaddesi, Uzerindeki oksit tabakalan
temizlemek Uzere Suarekli Asitleme Hattina (1) hidroklorik asit ile muamele
edilmesi;

Tufallerinden arinan sac malzemenin, soguk haddeleme Unitesi olarak
adlandirilan Tersinir Soguk Haddeleme Hattinda (2) hedef kalinliklara
indirilmesi;

Kalinlig istenilen ebatlara getiriimis sac malzemesinin, strekli galvanizleme
hattina (3) iletiimesi ve bu hat Gzerinde NOF kisminda 620 ila 760 °C
sicakliklar arasinda yilzey temizligi, RTH kisminda 670 ila 830 °C
sicakliklarl arasinda tavlama islemi, 455 ila 480 °C sicakliklar arasinda belli
derisik oranlarda c¢inko potasinda galvanizleme islemleri, SPM prosesi
islemleri sonrasi 25 °C ila 40 °C bant sicakliklar arasinda kaplama
malzemesinin, galvanizli sac malzemenin alt kismina nozuiller yardimiyla
puskurtiimekte iken sac malzemenin Ust Kismina ise yer ¢ekimi yardimi ile
uygulanmasi iglemlerinin tek bir hat Uzerinde (sirekli galvanizleme hattinda)

yapilmasi

islem adimlarini icermesi ile karakterize edilmesidir.

Istem 1'e gore kaplama malzemesinin uygulanmasi islemi olup &zelligi;
s0zu edilen kaplama malzemesi bunyesinde agirlikga %1 ila %10 arasinda
bir degerde krom nitrat bileseni; adirlikga %1 ila %10 arasinda bir degerde
krom fosfat bileseni; %1 ila %10 arasinda bir degerde metanol; %1 ila %10
arasinda bir degerde etanol; %1 ila %10 arasinda bir degerde fosforik asit;

%1 ila %10 arasinda bir degerde nitrik asit bilegiklerini iceriyor olmasidir.
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3. Istem 1 veya istem 2'e gbre bir islem olup ézelligi; kaplama malzemesi sac

malzemeye 0,5 ila 5 mikron deg@erleri arasinda kaplaniyor olmasidir.
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TARIFNAME

GALVANIZLi YUZEYLERE KAPLAMA iCiN iSLEM

TEKNIK ALAN

Bulus, galvanizli ylzeylere belli mikron araliklarinda kaplama yapilarak korozyon
direncinde ciddi artis saglayan ve bunun yani sira parmak izi tutmama, boyaya
hazir ylzey olma, sekillendirmeyi kolaylagtirma, yluksek sicaklik dayanimi gibi ilave

ozelliklerin saglandigi kaplamalarin uygulanmasi islemleri ile ilgilidir.

Bulug, galvanizli yiuzeyler icin korozyon direncini yikselten ve 0Ozellikle kromat

icermeyen korozyona dayanikli kaplamalarin temin edildigi teknik alana aittir.

ONCEKI TEKNIK

Galvanizleme, demir ve ¢elik malzemelerin yuzeyine cinko ve c¢inko bilesikleri
iceren koruyucu bir kaplama yapma islemidir. Koruyucu kaplama genellikle birka¢
tabakadan meydana gelir. Temel metale yakin olanlar, demir-¢inko bilesiklerinden
meydana gelmistir. Ust Uste yer alan bu tabakalarin en disinda tamamen ¢inkodan
meydana gelen bir tabaka yer alir. Galvaniz kaplamayi olusturan tabakalarin bu
karmasik yapisi; kimyasal kompozisyonu, fiziksel ve mekanik &zellikleri blyuk
Olcude degistirerek kimyasal aktivite, difizyon ve sonradan soguma gibi ézelliklerini
etkiler. Kaplama kompozisyonu, banyo sicakligi, daldirma suresi, sogutma veya
sonradan i1sitmada vyapilacak ufak degisiklikler, kaplamanin gorinimi ve
ozelliklerinde onemli degisikliklere yol acar. Celik malzemeler lzerine yapilan ¢ginko
kaplamalarin doért ana 6zelligi bulunmaktadir. Bunlar; yuzey gorunumu, kaplama

kalinhgt, mekanik &zellikler ve korozyon davranisidir.

Galvaniz kaplamalarin pek gok ¢evre kosullari altinda kanitlanmis bir ticari gegmisi
vardir, Galvaniz kaplamalarin korozyon direnci, kullanildiklan ¢evreye gdre buyuk
deg@isimler gosterir. Genellikle en ¢ok bilinen gevresel kosullar altinda galvanizli
celikler; galvanizlenmemis c¢eliklere oranla, 1/10 ila 1/30 arasinda degisen
oranlarda korozyona dayanikiihk bakimindan daha c¢ok direng gosterirler.
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Galvanizlenmis demir ve ¢elik malzemeler; kullanildiklar gerek acgik gerekse kapal
atmosferik ortamlarda, yuzlerce farkh kimyasal madde, tath su, deniz suyu, toprak,
beton ve diger atmosferik kirleticilerle temas halindedirler. Bu ylzden vyillardir
korozyondan koruma amaciyla kullanildi§indan c¢inko kaplamalarin ustlnlukleri
konusunda cok cesitli veriler teknik alanda mevcuttur. Bununla birlikte ¢inko
kaplamalarn kullanim émurlerinin tahmin edilebilirligi planlama, maliyet ve bakim

acgisindan oldukg¢a énemlidir.

Teknolojinin ve sektorin ilerlemesi ile birlikte galvanizli ¢elik malzemelerden
beklentilerde artmaktadir. Buna gore celik malzemelerin, korozyon direnclerinin
daha ¢ok artmasinin yani sira slrtlinme katsayisi, boyaya hazir ylzey olma,
sekillendirmeyi kolaylagtirma, ylksek sicaklik dayanimi gibi ilave mekanik
Ozelliklerinde iyi olmasi beklenmekiedir. Bu beklentileri kargilayabilmek igin

sektdrdeki firmalar bircok ¢6zim yolu ortaya koymaya ¢alismaktadir.

Teknikte bilindigi Uzere galvanizli sac malzemelere ilave 6zellikler saglamak icin
cesitli yapilarda kaplama malzemeleri uygulanmaktadir. Kaplama malzemelerinin
Ozelliklerine gore sac malzemeye uygulanma islemleri de gesitlilik géstermektedir.
Kaplama malzemelerinin sac malzemelere uygulanabilmesi igin ylzey temizliginin
¢ok iyi gerceklestiriimesi gerekmektedir. Bunun yani sira kaplama malzemelerin
sac malzeme uygulanmasi genellikle 200 °C ve Uzeri sicakliklarda
gerceklestiriimektedir. Yiksek sicakliklarin malzemeler lzerindeki olumsuz yondeki
etkileri teknikte bilinmektedir. Bu sebeple malzemelere digtk sicaklik
uygulamalarin, hem malzeme Uzerindeki eksi yondeki etkilerinin kaldiriimasini hem

de ekonomik olarak faydalar saglayacagi éngoriimektedir.

Sonu¢ olarak, yukarida bahsedilen tum sorunlar, ilgili teknik alanda bir yenilik
yapmay! zorunlu hale getirmistir.

BULUSUN KISA AGIKLAMASI

Mevcut bulus, yukarnida bahsedilen dezavantajlari ortadan kaldirmak ve ilgili teknik

alana yeni avantajlar getirmek lzere, galvanizli ylizeylere belli mikron araliklarinda
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kaplama yapilarak korozyon direncinde ciddi artis saglayan kaplama malzemesinin

uygulanmasi iglemleri ile ilgilidir.

Bulusun bir amaci, yuksek korozyon direnci degerlerine sahip sac malzeme ortaya

koymakiir.

Bulusun bir amaci, kaplama malzemesinin sac malzemeye uygulanmasi esnasinda

yluksek sicaklik ve ilave ylzey temizligi islemlerinin ortadan kaldiriimasidir.

Bulusun bir amaci, birim zamanda daha hizli bir entegre lretim prosesi elde

edilmesidir.

Bulusun bir amaci, klasik galvanizleme Uretim hattina entegre bir sac malzemeye

kaplama malzemesi uygulama prosesi eldesidir.

Yukarida bahsedilen ve asadidaki detayll anlatimdan ortaya c¢ikacak tim amaglari
gerceklestirmek uzere mevcut bulug, galvanizli yuzeylere belli mikron araliklarinda
kaplama yapilarak korozyon direncinde ciddi artis saglayan kaplama malzemesinin
uygulanmasi iglemleri ile ilgilidir. Buna gore sézi edilen kaplama malzemesinin,
sac malzemeye uygulanmasi esnasinda tek bir hat Uzerinde iglemlerin yapilmasi ile
beraber ilaveten yuzey temizligi ve yuksek sicaklik iglemlerinin ortadan kaldirildig

asagidaki,

e Sicak haddelenmis sac malzeme hammaddesinin ilk olarak Uzerindeki oksit
tabakalarin temizlemesini saglamak lzere CPL hattinda hidroklorik asit ile
muamele edilmesi;

o Tufallerinden arinan sac malzeme, soduk haddeleme {nitesi olarak
adlandirilan RCM hattinda kullanimina uygun hedef kalinlklara inilmesi;

¢« Kalinhd istenilen ebatlara getirilmis sac malzemesinin surekli galvaniz
hattina iletimesi ve bu hat (izerinde NOF kisminda 620 ila 760 °C
sicakliklari arasinda ylizey temizligi, RTH kisminda 670 ila 830 °C
sicakliklari arasinda tavlama isleminin uygulanmasi, 455 ila 480 °C
sicakliklari arasinda belli derisik oranlarda ¢inko potasinda galvanizleme

islemlerinin uygulanmasi, oda sicakliginda SPM prosesinin uygulanmasi ve
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25 OC ila 40 °C sicakliklari arasinda kaplama malzemesinin malzemeye
uygulanmasi islemlerinin tek ve ayni hat Uzerinde (surekli galvanizleme
hatti) yapilmasi;

o Kurutma islemlerinin uygulanmasi ve urtnun son halinin elde edildigi final

(retim hatlarina iletiimesi

adimlarini igermesi ile karakterize edilmesidir.

Bulusun mumkun bir yapilanmasinda, sozu edilen kaplama malzemesi bunyesinde
adirhkca %1 ila %10 arasinda bir degerde krom nitrat bileseni; agirhk¢a %1 ila %10
arasinda bir dederde krom fosfat bileseni; %1 ila %10 arasinda bir degerde
metanol; %1 ila %10 arasinda bir degerde etanol; %1 ila %10 arasinda bir degerde
fosforik asit; %1 ila %10 arasinda bir degerde nitrik asit bilesiklerini igeriyor
olmasidir. Boylece galvanizli ylzeylere belli mikron araliklarinda kaplama yaparak
korozyon direncinde ciddi artig sadlayan ve bunun yani sira parmak izi tutmama,
boyaya hazir yluzey olma, sekillendirmeyi kolaylastirma yuksek sicaklik dayanimina

sahip sac malzeme eldesi saglanmaktadir.

Bulusun miamkan bir yapilanmasinda, kaplama malzemesi sac malzemeye 0,5 ila 5

mikron degerleri arasinda kaplaniyor olmasidir.
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SEKILLERIN KISA ACIKLAMASI

Sekil 1” de bulus konusu uretim hattinin sematik gérinumu verilmistir.

Sekil 2'de elde edilen kaplama malzemesinin Uretim hattinda sac malzemeye

uygulanmasinin temsili bir géranama verilmistir.

SEKILDE VERILEN REFERANS NUMARALARI

1 Siirekli Asitleme Hatti
2 Tersinir Soguk Haddeleme Hatti

3 Sirekli Galvanizleme Hatti
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BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI

Bu detayl aciklamada bulus konusu, galvanizli yuzeylere belli mikron araliklarinda
kaplama yapilarak korozyon direncinde ciddi artis saglayan ve bunun yani sira
parmak izi tutmama, boyanabilirlikte iyilestirme, sekillendirmeyi kolaylastirma
vuksek sicakhk dayanimi gibi ilave ozelliklerin saglandigi kaplama malzemelerin
uygulanmasi iglemleri ile ilgili olup; sadece konunun daha iyi anlagiimasina yénelik

hichir sinirlayici etki olusturmayacak drneklerle agiklanmaktadir.

Genel olarak korozyon; (paslanma, kimyasal asinma olarak da adlandirilabilir) bir
malzemenin veya ylzeyin gevresi ile tepkimeye girmesidir ve bu malzemenin veya
yuzeyin ozelliklerinde dlgllebilir ve analiz edilebilir bir bozulmaya ve degisikliklere
neden olmasidir. Pek ¢ok yapisal alasim yalnizca havadaki neme maruz kalarak

paslanir ancak sure¢ belirli maddelere maruz kalma ile ciddi bicimde etkilenebilir.

Korozyon bir oyuk veya catlak olusturacak bir bigimde bir bélgeye konsantre olabilir
veya bir malzemenin ylzeyini az ya da ¢ok esit bicimde korozyona ugratan genis

bir alana yayilabilir.

Korozyon, birgok malzeme de gozukebilir olup; genellikle metal yuzeylerde etkisi
yuksektir. S6zl edilen malzeme veya yluzeyler i¢in bu tahribatlarin engellemesini
saglamak UOzere birtakim iglemler uygulanmakta olup; en sik kullanilan

yontemlerden birisi ise galvaniz kaplamalarin yapiimasidir.

S06z0 edilen galvanizli yizey, ozellikle bir metal alt katmani igin korozyon direnci
velveya korozyon onleyici &ézellikler kazandirmak (izere belli mikron kalinhgi
degerlerinde c¢inko kaplama yapiimasidir. Metal alt katmanina belli mikron
degderliklerinde ¢inko kaplanmasi sayesinde belli korozyon dayanimi degerlerine

ulasmasi saglanmaktadir.

Burada szl edilen galvanizli yizey, teknikte de bilindidi Gzere bir¢ok farkh yontem

ile elde edilebilmektedir.



10

15

20

25

30

Yiksek korozyon direnci performanst istenen malzeme veya ylzeylere ek olarak
korozyon oOnleyici kaplamalar uygulanabilmektedir. Daha 6zel olarak bahsedilirse
sac malzemeler i¢in galvaniz kaplama Uzerine ¢esitli {fosfatlama, kromatlama, diger
kaplama cesitleri) kaplama bilesimleri uygulanmaktadir. Bulus konusu olan
kaplama malzemesi, sozi edildidi gibi ilave korozyon direnci sadlamak (zere

galvaniz malzemelere veya ylzeylere uygulanmaktadir.

Bulusun vyenilikgi yonl; sdzl edilen kaplama malzemesinin, galvanizli sac
malzemelere uygulanmasi islemleridir. Teknikte de bilindigi Uzere galvanizli sac
malzemelere ilave korozyon direncin saglanabilmesi icin kromat iceren veya
icermeyen kaplama malzemeleri uygulanabilmektedir. Bulug konusu olan kaplama
malzemesi, kromat icermeyen bilesenlere sahip olup; sac malzemeye korozyon
direnci saglamanin yani sira parmak izi tutmama, ylksek sicaklik dayanimi, disik
surtinme katsay! elde edilebilmesini ve boya tutma &zelliklerinin iyilestirilmesini

saglama gibi ozellikler eklemektedir.

Bulusta kullanilan kaplama malzemesi, kromat icermeyen bilesenler icermesi

sayesinde ¢evre dostu bir kaplama malzemesi olarak da belirtilebilmektedir.

Bulusta s6zi edilen kaplama malzemesi belli adirlikga oranlarda krom igeren
bilesikler (kromat bilesigi seklinde dedil), metanol, nitrik asit veya fosforik asit gibi
bilesenler igermektedir. Daha 6zel olarak kaplama malzemesi binyesinde agirhkca

%1 ila %20 arasinda bir degerde krom igeren bilesen icermektedir.

S06z0 edilen krom igeren bilesen, kromun +3 degerlikli bilesikleri olabilmektedir.

Daha ozel olarak krom igeren bilesen, krom nitrat veya krom fosfat olabilmektedir.

Krom iceren bilesen, kaplama malzemesinde tek bir bilesik olabilecegi iki farkli
krom igeren bilesenlerin belli agirhkc¢a oranlarda karisimi da olabilmektedir. Tercih
edilen bir uygulamada krom igeren bilesen, belli agirlikga oranlarda krom nitrat ve
krom fosfat bilesiklerinin karigimindan olusmaktadir. Yine tercih edilen bir
uygulama da sozi edilen kaplama malzemesi binyesinde agirlikca %1 ila %10
arasinda bir degerde krom nitrat bileseni; agirfhik¢a %1 ila %10 arasinda bir

dederde krom fosfat bileseni yer aimaktadir.
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Kaplama malzemesi, performans ve diger bilesenlerin ¢ézUnUrlGguni arthirici diger
bilesenlerde icermektedir. Bahsedilen performans arttirici diger bilesenler olarak,
metanol, etanol, nitrik asit, fosforik asit gibi bilesikler kullaniimaktadir. Bahsedilen
bilesiklerden en az biri kaplama malzemesinde yer almakta iken tercih edilen bir

uygulanmada hepsi bir arada kaplama malzemesi binyesinde yer almaktadir.

Tercih edilen bir uygulamada kaplama malzemesi bunyesinde agirlikga %1 ila %10
arasinda bir degerde metanol; %1 ila %10 arasinda bir dederde etanol; %1 ila %10
arasinda bir degerde fosforik asit; %1 ila %10 arasinda bir degerde nitrik asit

bilegiklerini icermektedir.

Bulusta sz edilen kaplama malzemesi blinyesinde adirlik¢a %1 ila %10 arasinda
bir degerde krom nitrat bileseni; agirlikca %1 ila %10 arasinda bir degerde krom
fosfat bileseni; %1 ila %10 arasinda bir degerde metanol; %1 ila %10 arasinda bir
degerde etanol; %1 ila %10 arasinda bir degerde fosforik asit; %1 ila %10 arasinda

bir degerde nitrik asit bilesiklerini icermektedir.

Elde edilen kaplama malzemesi, galvanizli sac malzemelere veya galvanizli
yuzeylere belli mikron kalinlk degerlerinde uygulanmaktadir. Tercih edilen mikron
degerleri 0,5 ila 10 mikron dederleri arasidir. Bulusgta tercih edilen mikron degeri 0,5

ila 5 mikron degerleri arasidir.

Elde edilen kaplama malzemesi, uygulanan malzemeye veya performans istenen
alana goére seffaf veya renkli bir formda olabilmektedir. Tercih edilen

uygulanmasinda kaplama malzemesi seffaf gdriinime sahiptir.

Bulusun yenilik¢i yonu; korozyon dayaniminda ciddi artiglar saglayan kaplama
malzemesinin galvanizli ylUzeylere veya malzemelere uygulanmasi iglemlerine
yoneliktir. Burada so6zl edilen iglemler sayesinde kaplama malzemesinden,
kaplamanin en iyi performansi saglayabilecedi sekilde malzeme veya ylzeylere
uygulanmasi saglanmaktadir. Bulusun esas konusu elde edilen kaplama
malzemesinin ek ekipmanlar ve prosesler gerektirmeden teknikte var olan
prosesler Uzerinde kaplama malzemesine uygun iyilestirmeler yapiimasi sayesinde

galvaniz malzeme veya yluzeylere uygulanmasi gergeklestiriimektedir.
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Bulusta soz0 edilen kaplama malzemesinin, galvanizli malzemelere veya ylzeylere
uygulanmasi islemleri adim adim asagida veriimektedir. Sekil 1'de uygulanan

adimlarin sematize edilmis hali gosterilmektedir.

Sicak haddelenmis sac malzeme hammaddesinin ilk olarak Uzerindeki oksit
tabakalarin temizlemesini sadlamak uzere Suarekli Asitleme Hattinda (1)

hidroklorik asit ile muamele edilmesi;

Tufallerinden arinan sac malzeme tersine soguk haddeleme Unitesi olarak
adlandirilan Tersinir Soguk Haddeleme Hatti (2) kullanimina uygun hedef

kalinlara inilmesi;

Kalinhgr uygun hale getiriimis sac malzemesinin surekli galvanizleme hattina
(38) iletiimesi ve bu hat Uzerinde yuzey temizligi, tavlama isleminin
uygulanmasi, SPM (temper hadde olarak da bahsedilebilmektedir)
prosesinin uygulanmasi ve kaplama malzemesinin malzemeye uygulanmasi

islemlerinin tek bir hat (izerinde (strekli galvanizleme hattinda) yapilmasi;

Kurutma iglemlerinin uygulanmasi ve Grindn son halinin elde edildigi final

Uretim hatlarina iletilmesidir.

Bulusun yenilikci yonua, Surekli Asitleme Hattinda (1) ve Tersinir Sojuk Haddeleme
hatlarinda (2) degil; kaplama malzemesinin sac malzemeye uygulandigi surekli
galvanizleme hattinda (3) yapilan degisikliklerdir. Buna gore surekli galvanizleme
hatti (3) olarak adlandirilan dretim hattinda, tavlama, galvanizleme ve kaplama
malzemesinin uygulanmasi islemlerinin hepsi bir arada yapilabiimektedir. Bu
sayede elde edilen kaplama malzemesinin sac malzemeye uygulandigi Uretim
kismi olarak bilinen bu dretim kismi, teknikte var oldugu gibi ilaveten yag alma ve
temizlik iglemleri icermemektedir. Ayrica kaplama malzemesi, sac malzemeye
teknikte dusuk sayilabilecek sicakliklarda uygulanabilmektedir. Birim Uretim suresi
7,5 dakika ila 20,8 dk arasinda olmaktadir.

Bulusta entegre bir uretim hatti olusturularak tavlama, galvanizleme ve kaplama
malzemesinin uygulanmasi islemleri tek bir Gretim hattinda gergeklestiriimesi ile
beraber ilave ylzey temizligi gerekmemek ile beraber ylksek sicaklik gerektiren

islemlerine de gereklilik ortadan kalkmaktadir.
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Sekil 1'de sz edilen Uretim hatlarinin sematik géronimu verilmektedir. Buna gore
1 referans numarasi ile belirtilen kisim Surekli Asitleme Hattinda (1) olarak
adlandiriimaktadir. Bu kisimda hammadde olarak gelen sicak haddelenmis sac
malzeme belli derisiklerde olan hidroklorik asit havuzlarina koyularak ylzey

temizligi gerceklestiriimektedir.

Sekil 1°de 2 referans numarasi ile belirtilen kisim Tersinir Soduk Haddeleme Hath
(2) olarak adlandirimaktadir. Bu kisimda ylzey temizligi gerceklestirilien sac
malzemesinin, dislUk sicakliklarda (oda sicakligi) kullanilacak hedef kalinhga

inilmesi saglanmaktadir.

Galvanizli sac malzemesine kaplama malzemesi, daha &ncesinde de belirtildigi
uzere Sekil 1’de 3 referans numarasi ile belirtilen strekli galvanizieme hattinda (3)
(continuous galvanizing line) uygulanmaktadir. Surekli galvanizleme hatti (3); ylizey
temizligi, tavlama, galvanizleme, SPM, kaplama malzemesinin uygulanmasi
proseslerinin bir arada bulundugu bir entegre Gretim hattidir. Sdrekli galvanizleme
hattina (3) gelen sac malzeme ilk olarak ylzey temizligi icin tavlama uUnitesinin 1.
kismi olan NOF (teknikte non oxidizing furnace olarak bilinmektedir) kisminda belli
sicakliklarda belli slrelerde bekletimektedir. Bahsedilen NOF kisminda sac
malzeme, 620 ila 760 °C sicakliklar ylzey temizligi islemleri uygulanmaktadir.
Ardindan sac malzemeye, surekli galvanizleme hattinin (3) RTH (radiant tube
heating olarak bilinmektedir) kisminda belli sicaklik ve stirelerde tavlama islemleri
uygulanmaktadir. Sac malzemeye, RTH kisminda 670 ila 830 °C sicakliklari
arasinda tavlama islemleri uygulanmaktadir. Belli sure sicaklik islemlerinin
uygulanmasi sonrasi sogumaya birakilip ardindan sac malzeme, galvaniz iglemleri
icin belli sicakliklarda cinko iceren potaya daldiriilmaktadir. Tercihen Granin de
Ozelliklerine gore ¢inko, sac malzemeye 80 ila 350 g arasinda bir degerde
uygulanmaktadir. Bahsedilen potanin sicakhgi, 455 ila 480 °C sicakliklar) arasinda
bir degerdedir. Galvanizli hale gelmig olan sac malzemeye, SPM (skin pass mill}
islemleri uygulanmaktadir. SPM islemleri uygulanmasi sonrasi bulusta elde edilen
kaplama malzemesi, galvanizli sac malzemeye uygulanmaktadir. Kaplama
malzemesi, surekli galvanizleme hattinin (3) klasik pasivasyon Unitesi kisminda yer
alan nozullerden sac malzemeye puskurtulmektedir. Burada sz edilen nozuller,

sac malzemenin alt ve Ust yuzeyine rast gelecek sekilde konumlandiriimaktadir. Bir
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dizenleme de kaplama malzemesi, galvanizli sac malzemenin alt kismina nozdller
yardimiyla puskuartilmekte iken; sac malzemenin ust kismina ise yer ¢ekimi yardimi
ile birakilmaktadir. Bu kisimdaki sicaklik degeri en fazla 40 °C olacak sekilde
ayarlanmaktadir. En dusuk sicaklik olarak ise oda sicakli§i ayarlanabilmektedir.
Sekil 2’de de gosterildidi Uzere kaplama malzemesi uygulanan sac malzemeye,

kaplama malzemesinin esit yayllmasi i¢in tUzerinde miller gec¢ilmektedir.

Tercih edilmesi durumunda SPM prosesi uygulanmayabilmektedir. SPM
islemlerinin  uygulanmadigi sac malzemelere de kaplama malzemesi

uygulanabilmektedir.

Yukarida bahsedilen uretim adimlarini igeren entegre uretim hatlannin bir arada
yer almasi sayesinde ilave kaplama malzemesi uygulanmasi islemleri i¢in gereken
yuzey temizligi ve yuksek sicakliklarin ortadan kaldirlmasi saglanmaktadir.
Boylece birim zamanda daha hizl bir dretim saglanirken ayni zamanda ek maliyet

olusturacak pasivasyon islemlerinin ortadan kaldiriimasi saglanmaktadir.

Teknikte bilindigi Gzere galvanizli sac malzemelere kaplama malzemelerin
uygulanmasi 200 °C wve (zeri sicakliklarda gergeklestiriimektedir. Yiiksek
sicakliklarin malzemeler Uzerindeki eksi yondeki etkileri teknikte bilinmektedir. Bu
sebeple malzemelere dusuk sicaklik uygulamalarin hem malzeme Uzerindeki eksi
yondeki etkilerinin  kaldinlmasini hem de ekonomik olarak saglayacagi

dngorulmektedir.

Elde edilen kaplama malzemesinin sac malzemeye bulugta bahsedilen islem
adimlarinin uygulanmasi sonrasi korozyon dayanimlarinin degisimi c¢esitli test
metotlar ile test edilmektedir. ilk olarak elde edilen kaplama malzemesi
uygulanmamis galvanizli sac malzeme klasik korozyon testi yapilmaktadir. 24 saat
icerisinde tum yuzeyi paslanan numune de 72. saatte kirmizi pas gézlemlenmistir.
Kaplama malzemesi uygulanmis sac malzeme ise 528. saatte beyaz pas, 1872.
saatte ise az bir sekilde beyaz pas ilerlemesi oldugu goézlemlenmis ve test
birakilmistir. Bu sayede kaplama malzemesi uygulanmisg olan galvanizli sac

malzemenin korozyon direncinde ciddi bir artis oldugu gozlenmigtir.
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