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1. Genel Bilgiler

1. Metallerin pasa kars1 korunmasi
» Pasif koruma

Pasif koruma boyalar tarafindan saglanmaktadir. Metalin en iistiinde izolasyon tabakasi
veya bariyer olusturmaktadir. Bu yiizden bariyer koruma olarak da adlandirilmaktadir. Bu
izolasyon tabakasi miimkiin oldugunca uzun siire su ve hava gecirmeden kalabilmelidir.
Bununla birlikte, ¢evre etkenleri (UV radyasyon, kirlilik, nem.,......) ve metalin alt tabaka
esnekligi (farkl sicakliklarda daralip genisleme) yiiziinden maruz olmaktadir.

* Aktif koruma

Aktif koruma ayrica galvanik veya katodik koruma diye de adlandirilir. Aktif koruma
yontemleri sunlardir: Sicak galvaniz, c¢inko piiskiirtme (metalizasyon), ve film
galvanizleme (zinganizasyon).Koruma prensibi sOyledir: Yiiksek miktarda c¢inlo igeren
tabaka metal yiizeyi korumak icin yavas yavas zaman icerisinde kendini feda eder. Bunun
gerceklesmesi i¢in, metal ylizey ile ¢cinko tabaka arasinda miikemmel bir uyum ve iletisim
olmas1 gerekir. Ilk asamada cinko katman oldukca gdzenekli olmasina ragmen zaman
icerisinde kendi kendini gelistirmektadir.

2. ZINGA nedir ve nasil kullamlir?

« ZINGA film galvanizleme sistemidir

ZINGA %99,995 safiyette (Avrupa standartlar1 ISO 752 ve DIN 1706) % 96 elektrolitik
cinko tozu (Avrupa standartlar1 ISO 3549 : 1987 ve DIN 55 969) icerir. Bunun yani sira
sentetik recineler, pigmentler ve solventler iceren tek bilesenli bir maddedir. Zinga
uygulamasindan sonraki kuru yiizeyde %96 saf ¢inko vardir.

Uygulama fir¢a, rulo, piiskiirtme, tabanca ile, aerosol veya daldirma yontenleri ile
yapilabilir.Alanda uygulanabilir, hatta nemli atmosferde dahi uygulanabilir.

ZINGA pasa kars1 iki sekilde korur:
- Aktif koruma: galvanik veya katodik koruma (feda edici anot)
- Pasif koruma: bir bariyer (¢inko oksit veya baglayici) vasitasiyla koruma

ZINGA, galvanizasyon ile sicak daldirmanin pozitif 6zellikleri, yani aktif veya pasif
koruma, ile boyamanin avantajlarini, yani bariyer koruma ve kolay uygulama,

birlestirmistir. Bu yiizden ‘film galvaniz sistem’ diye adlandirilir.

* ZINGA bariyer koruma saglar

ZINGA oksitlenirken ylizeyinde yavas yavas ¢inko tuzlari olusur ve bir koruyucu bariyer
meydana getirir. Bunun yaninda, ZINGA’daki baglayici, ikinci bir koruma tabakasi
sunmakta ve ¢inkonun yitirimini azaltmaktadir.



« ZINGA galvanik veya katodik koruma saglar

ZINGA’da bulunan ¢inko, altinda bulunan ¢eligi asinma ve paslanmaya kars1 korumak
icin kendini feda eder. Galvanik korumanin 6zelligi soyledir: daha az iistiinlii§ii olan
metal, 6rnegin cinko (anot) , anot ve katod arasindaki voltaj farkindan dolay1 {istiin metali
(katod) korumak i¢in kendini feda eder.

ZINGA uygulamas: ile elde edilen galvanik birlestirme, Gent Universitesi tarafindan
kanitlanmistir. Galvanik koruma saglamak i¢in, kuru haldeki ¢inko yogunlugu en az % 92

olmalidir. ZINGA %96’1ik kuru ¢inko film icererek bu kosulu saglamaktadir.

Galvanik koruma i¢in 4 elemente ihtiyag¢ vardir:

1. elektrolit ¢ozelti

2. metalik iletken
3. anot
4. katod

Celik ylizey ZINGA ile kaplandigi zaman, ZINGA anot ve celik de katod’tur. Ayni
zamanda celik, metalik iletken vazifesi goriir. Atmosferde elektrolit vazifesi goriicek

yeterince nem mevcuttur.

« ZINGA teknik data fovyii

- Bagil yogunluk
- Kuru hali

- Kuru halde ¢inko muhteviyati
- Istya dayaniklilig1

- pH direnci
- Vizkosite

- Rengi

- Kuruma siiresi
- Tekrar boyanabilirlik

- Yayilma hizi

- Alev alma noktasi
- Raf omrii

- Zehirlilik

: 15°C’de 2.67 Kg/dm3

: %80 (agirlik)

: %37.8 (hacim)

: minimum % 96 (agirlik)
: -40°C ila +150°C

veya -40°F ila +302°F

: SpHila 10 pH
: 3000 ila 3600 cps (Brookfield RVT/

Spindle # 5/100RPM 20°C)
veya DIN/FORD Cup n°4: +/- 60 saniye

: Metalik gri (¢inko) (renk neme bagh olarak

hafifce degisebilir,ancak gri kalir)

: 5ila 10 dk. Igerisinde kurur.

: ZINGA ile : 1 saat sonra

: uyumlu boya ile: 4 ila 24 saat sonra
: 40 pm i¢in 3.54 m2/Kg

: 47°C

: Smirsiz

: Zehirsiz

kursun, kadmiyum, ksilen, toluen, M.E.K.
(metil-etil-keton)ve metilen kloriir icermez
benzen igerigi 1ppm’den daha diisiiktiir.



3. ZINGA ile cinko zenginlestirilmis boyalarin karsilastirilmasi

« ZINGA’nin uygulanmasi boya kadar kolaydir

Aynen boya gibi, ZINGA kolayca fir¢a, rulo veya piiskiirtme tabanca ile uygulanabilir.
ZINGA uygulamasi kotii hava kosullarinda dahi yapilabilir.

« ZINGA hem katodik koruma hem de bariyer koruma saglar

Paslanmaya kars1 kullanilan ve c¢inko bakimindan zengin olduklari sdylenen boyalar
uygulanan yiizeyin hava ile temasin1 Onler ve bir siire yiizeyi korur. Ancak, bu boyalar
tiim tabaka ylizeyinde korumayi saglayacak yeterli ¢inko icermediklerinden bir siire sonra
koruyucu o6zelliklerini kaybederler ve pas, boya tabakasinin altina sizarak pullanma ve
capaklanma meydana getirerek yiizeye zarar vermeye baslar. Buna karsin, Zinga, icindeki
saf ¢inko miktar1 ¢ok yiiksek oldugundan, metal yiizeye tamamen niifuz eder ve katodik
koruma saglayarak yiizeyin paslanmasina olanak vermez. Cinko tabakasinin hafifce
hasara ugradig yerlerde bile metal yiizeyin paslanmasi miimkiin degildir.

Ayrica zinga pasif koruma da saglar. ZINGA oksitlenirken yiizeyde yavas yavas ¢inko
tuzlar1 olusur ve bir koruyucu bariyer meydana getirir. Bunun yaninda, ZINGA’daki

baglayici, ikinci bir koruma tabakasi sunmakta ve ¢inkonun yitirimini azaltmaktadir.

« ZINGA ozel piiskiirtme cinko’va dayvanmaktadir

ZINGA’nin performansinin temelinde yatan sadece kuru yiizeyde ihtiva edilen ¢inko
miktart degildir. Kullanilan ¢inko kalitesi de ¢cok onemlidir. ZINGA’da kullanilan ¢inko
Ozel piiskiirtme yontemi ile iiretilir, ve zinganin benzersiz vasiflarin1 ve safligin1 saglayan
da budur. Ayrica cinko tanecikleri 6zel olarak sekillendirilerek temas yiizeyleri arttirilmig
ve birbirine daha iyi baglanmalar1i saglanmistir. Bu da ZINGA’y1 benzersiz kilan
sebeplerden bir digeridir.

« ZINGA mekanik zararlara karsi daha direnslidir

ZINGA boyadan daha esnektir.Metalik tabaka oldugu i¢in kapladigi metal ile ayn
tepkimeyi verir. Sicaklik farkliliklar1 karsisinda uzayip kisalir ve mekanik hasarlar
karsisinda catlamaz.Esnekligi dolayisiyla ezilebilir ve sikistirilabilir. Diger taraftan boya
kolayca catlar ve pas boya tabakasinin altina sizar.

4. ZINGA ile sicak daldirma galvanizin ve metalizasyonun karsilastirilmasi

* ZINGA icin kolay viizey hazirhg:

Sicak daldirma galvaniz uygulanmadan dnce celik yiizeyin kimyasal c¢ozeltiler ile degisik
yikama igslemlerinden gegirilmesi gerekir.

Metalizasyon ic¢in gereken yiizey hazirligi oldukca zahmetlidir. Grit ile SA 3 temizlik
derecesinin elde edilmesi gerekir. Tahrip olmus ylizeyin son derece kuru olmasi gerekir.



Ayrica piirlizliik derecesi de son derece Onemlidir.Cinko uygulamasi tahribatin hemen
ardindan yapilmalidir.

Diger taraftan ZINGA, SA 2.5 temizlik derecesi ve Ra 12.5 ila 15 um piiriizliik derecesi
ile hatta nemli havada yiizeye uygulanabilir. Tahribat ve ZINGA uygulamas1 arasinda
birka¢ giin gec¢mis olabilir. Herzaman ilk olarak metalin gritlenmesi gerekmez. Bazi
durumlarda yiizey hazirliklar1 minimuma indirgenebilir. ZINGA temiz, piirtiiklii, hatta
pashi ve nemli yiizeye uygulanabilir.

« ZINGA ile kolay uygulama

Sicak daldirma yontemi ile galvanizleme ylizeyin pargalara ayrilmasi, 6zel gereglerle
atolyeye tasinmasi, 1sitilmasi, tekrar kaynak yapilmasi, parcalarin yeniden birlestirilmesi
v.s. gibi islemler icermektadir.

Diger taraftan, ZINGA’nin uygulamasi ¢ok basittir. ZINGA firca, rulo veya piiskiirtme
tabanca ile kolayca uygulanabilir. Atdlyelerde bulunan 6zel ve komplike gereclere ihtiyac
yoktur. ZINGA yerinde uygulanabilir. Yapinin parcalanip atdlyeye tasinmasi gerekmez.
Bunun ne kadar ¢ok para ve zaman tasarrufu sagladigin1 soylememize liizum yok. Uretim
stirecinde ve tadilat esnasinda biitiin kontrol ve yonetim sizdedir.

ZINGA kotii hava kosullarinda dahi uygulanabilir. Eskiden beri siiregelen galvanizleme
metodlar1 bu avantaji sunmuyor.

ZINGA ayrica daldirma yontemi ile de uygulanabilir.Hatta daldirma islemi degisen 1s1
derecelerinde dahi yapilabilir. ZINGA’y1 1sitirken enerji kayb1 olusmaz. Sicak daldirma
galvaniz i¢in 620°C’nin {izerinde 1s1 gerekir, bu da ince yapilarda deformasyona sebep
olabilir. ZINGA ile herhangi metal yapiyr galvanizlemek miimkiindiir. Sicak daldirma
yontemi i¢in gereken uygun kosullar ZINGA ic¢in aranmamaktadir.

« ZINGA daha ivi katodik koruma ve ekstra bariyver koruma sunmaktadir

ZINGA haddi zatinda diger mevcut anti-korozyon sistemlerden daha fazla etkilidir.
ZINGA’nin ustiinliigli, kuru tabakada icerdigi c¢inkonun Kkalitesi ve miktarindan
kaynaklanmaktadir.

ZINGA’nin polimerize tabakasi, sicak daldirma gavanizin tabakasindan tamamen
farklidir. Sicak daldirma galvaniz tabakasi, %98 saflik derecesindeki degisken cinko
konsantrasyonu (%75 ila %85) ile alasim dizisinden meydana gelmistir. Oysa ZINGA
tabakas1 homojendir ve en az %96 c¢inkodan (%99,995’e kadar saf) meydana gelmistir.
Ayrica ZINGA igerisindeki ¢inko parcaciklari, ZINGA’da bulunan tutkal tarafindan
korunmaktadir. Bu 06zel regine galvanik ciftlerin olusumuna izin vermektedir, ayrica
ekstra koruma da saglamaktadir.

ZINGA metali pasa kars1 iki sekilde korumaktadir: Yiiksek cinko igeriginden dolay1 aktif,
katodik, galvanik koruma ve yiizeydeki ¢inko tozlarindan dolayr ve igerisindeki tutkal
sayesinde ¢inkonun entegrasyonsuzlugunu azaltarak pasif bariyer koruma saglamaktadir.



Diger taraftan, sicak daldirma gavaniz tabakanin boyle bir avantaj1 yoktur. Sicak daldirma
yiizeyinde sadece ¢ok az ¢inko tuzu olusmaktadir.

ZINGA, sicak daldirma galvaniz yontemi ile kiyaslandiginda kalite ve giivenirlik
acisindan ustiindiir. ZINGA’nin korazyon hizi daha yavastir. Diinyanin bir¢ok yerindeki
bagimsiz laboratuvrlardan alina test raporlari acikca ZINGA’nin sicak daldirma
yontemine kiyasla daha iistiin oldugunu kanitlamistir. Rapor ornekleri istenildigi takdirde,
memnuniyetle bilginize sunulabilir.

ZINGA ile sicak daldirma yontemini Banglades Miihendislik ve | Banglades

karsilagtirarak yillik korazyon oranini Teknoloji Universitesi
belirlemek i¢in ‘daldirma testi’ (BUET)
Cesitli 6rnek plakalarda uygulanan 2000 | Gent Eyalet Universitesi Belcika
saatlik tuz spray testi (RUG)

- Cinko zenginlestirilmis boya

- ZINGA

- ZINGA + Alufer N

- Metalizasyon

- Sicak daldirma
ZINGA ile sicak daldirma yontemini Direction Départmentale Fransa
kiyaslamak maksadiyla samandiralar de 1’Equipment-Service
izerinde yapilan saha testi. Maritime de la Vendée
ZINGA ile sicak daldirma yontemini Kuwait Institute for Kuveyt
kiyasliyan degisik testler. Scientific Research

1) Tuz spray testi, 500 saat
2) UV-test ile asindirma

ZINGA ile sicak daldirma yontemini South African Bureau of Giiney Afrika

kiyasliyan 400 saatlik tuz spray testi Standards (SABS)

Tuz spray testi, 7500 saatlik Chinese National Cheng Tayvan
- Sicak daldirma Kung University (ACKU)
- Sicak daldirma + ZINGA Materials Corrosion
- ZINGA Prevention Center

ZINGA ile sicak daldirma yontemini BNF Fulmer Research Ingiltere

kiyasliyan elekrokimyasal testler Center

* Dubleks Sistem

ZINGA veya sicak daldirma galvaniz gibi aktif galvanizleme sistemlerinin son katini boya
ile boyadigimizda buna dubleks sistem diyoruz.

Eger sicak daldirma uygulanmis yapilarda dubleks sistem istenirse, celigin 0Ozel
piiriizlendirme prosesi ile hazirlanmasi gerekir. Son kat boyanin 6zellikle sicak daldirma
galvaniz i¢in formiile edilmis olmasi1 gerekir. Ciinki herhangi bir boya tam yapisma
sagliyamaz.



Cinko ile spreylenmis bir tabakaya 6zel hazirlik yapilmaksizin ¢ok az boya uyum saglar.
Boyle yiizeylerin gozenekliliginden otiirii, 1. veya 2. bitis kat1 uygulamadan 6nce 20 ila 40
pm kalinligindaki kuru film ile stabilizasyon tabakas1 siirmek gerekir.

ZINGA bu konu ile de ilgili olarak daha 1yi oldugunu kanitlamistir. Bircok uygun boya,
ZINGA yiizeyinde herhangi 6zel hazirlik yapilmaksizin, dogrudan ZINGA iizerine
stiriilebilir. Bircok epoxy boya, poliiiretan ve vinil boya ile 6zel gelistirilmis mikali demir
oksit (MIO’s) ZINGA {izerinde uyum saglar. Biitiin bu son kat boyalar1 aymi {iiretici
firmadan, yani Zingametall’den, temin edilebilir. ihtiyacimz olan, bir tek kontak kisi ile
temasa gecmek ve biitiin uygulamadan bu tek firmay1 sorumlu tutmaktir. Son kat boyanin
bagka bir firmadan temin edilmesi durumunda, Zingametall iiretici firmadan boyanin
ZINGA ile uyumlu olduguna dair yazili konfirmasyon istemektedir.

Dublex sistem, ZINGA’nin dmriini 2 kattan fazla uzatmaktadir.
Dublex sistem omrii (aktif + pasif) = 2.5 x (ZINGA + boya)

Aslinda, ZINGA kendi basina dubleks sistemdir. Bitis kaplamasi istemez. ZINGA,
yiizeyde ¢inko tuzlarinin olugsmasiyla kendi bariyer korumasin1 meydana getirir.

« ZINGA mekanik zararlara karsi daha direnclidir

Sicak daldirma galvanizin bir diger zayif noktasi da yiizeyde olusan demir-¢inko
alasiminin altta bulunan ana metalden daha sert olmasi ve bunun sonucunda,
galvanizlenmis tabakanin tamami kirilgan ve catlamaya egilimlidir. Diisiik 1s1 ve yaglanma
etkileri, sicak daldirma galvaniz tabakanin kirilganligini arttirmaktadir

ZINGA kesinlikle kirilgan degildir. ZINGA tabakasi esnek, sikistirilabilir ve higbir
sekilde alttaki metalden daha sert degildir. Esnekligi sayesinde asimnmalara karsi cok
yiiksek rezistansa sahiptir. Mekanik hasarlarin etkisi karsisinda ZINGA tabakasi catlamaz.
Sadece ezilebilir veya sikisabilir. Hatta ZINGA’ya kaynak yapmak da miimkiindiir.

*« ZINGA veniden canlandirilabilir

Metalizasyon tabakasi veye sicak daldirma galvaniz tabakasi ayni yontem ile tekrar
yenilenemez. Diger taraftan ZINGA tabakasi, sadece iizerine yeni bir kat uygulanarak
yeniden canlandirilabilir. Hatta ZINGA, metalizasyon tabakasim1 veya sicak daldirma
galvaniz tabakasini da canlandirabilir.

5. ZINGA ile yeniden canlandirma

« Essiz sistem olarak ZINGA

Zamanla, katodik korumanin etkisiyle ZINGA tabakasinin kalinhi§i yavas yavas
azalmaktadir. Belirli bir zamanda yeni ZINGA tabakas1 uygulamak gerekecektir.



ZINGA’nin en onemli avantaji tekrar canlandirilabilmesidir. Her yeni ZINGA tabakasi bir
onceki tabakay1 sivi hale doniistiiriir. Hatta ilk uygulamadan yillar sonra bile bu gecerlidir.
Ilave edilen tabakalar bir oncekiler ile karisarak homojen, tek bir tabaka olusturur. Yapisal
olarak farkli tabakalarin birikerek, soyulmaya sebep olma riski yoktur. Canlandirma
isleminden oOnceki yiizey hazirligt minimuma indirgenmistir: sadece ylizeyi su ile
temizlemek yeterlidir (Yiizey kirliligine bagli olarak diisiik, yliksek veya asir1 yiiksek
basingl su ile).

Canlandirma  Ozelligi, yiizeyde hala delme veya kaynak yapma islemlerini
gerceklestirmemiz gerekse de uygulanabilir. Veya yapinin bagka bir yere nakledilmesi
gerekse de gergeklesririlebilir. Bu durumda ilk kat astar olarak kullanilir. Bu astar
muhtemel hasarlar1 da Onler. Sonradan son kat ZINGA uygulanarak smirli sayidaki
hasarlar onarilabilir. Yiizeyin tamaminin tekrar kaplanmasmma gerek goriilmedigi
durumlarda, hasarli noktalara az miktarda ZINGA uygulayarak tekrar biitiin yiizeyi
paslanmaya kars1 koruyabiliriz. Bir siire sonra onarilan kisimlar gériinmez olacaktir.

» Sicak daldirma galvaniz veya metalizasyondan ayri olarak ZINGA

Metalizasyon veya sicak daldirma yoOntemi ile galvanizlenen yapilar bir siire sonra
paslanmaya baslar. Bu gibi yipranmis ve hasarli yapilar ZINGA ile canlandirilabilirler.
Galvanizlenecek ylizeyin kabartilmasi ve temizlenmesi gerekir. Bunun ardindan ZINGA
tabakasini uygulayabiliriz.



2. Yiizey Hazairlama

1. Yiizey hazirlama metodlar:

kirin giderilmesi

gres ve yagin giderilmesi

tuzlarin giderilmesi

boyanmin giderilmesi

pasin giderilmesi

pul halindeki partikiillerin
giderilmesi

piiriizliik elde edilmesi

kaynak lekelerinin, keskin
kenar ve koselerin giderilmesi

tozdan arindirma ve durulama

alcak basingh su ile temizleme
taslama

hidroblasting

dekapaj

¢oziicil ile temizleme

yiiksek basing su ile temizleme
buhar ile temizleme
hidroblasting

dekapaj

ultra yiiksek basinch su jeti
hidroblasting
dekapaj

ultra yiiksek basinch su jeti
raspa ile temizleme
taslama

grit veya kum ile kumlama
hidroblasting

dekapaj

ultra yiiksek basinch su jeti
raspa ile temizleme
taslama

grit veya kum ile kumlama
hidroblasting

dekapaj

ultra yiiksek basin¢h su jeti
raspa ile temizleme
taslama

grit veya kum ile kumlama
hidroblasting

dekapaj

raspa ile temizleme
taslama

grit veya kum ile kumlama
hidroblasting

fosfatasyon

taslama

alcak basingh su ile temizleme
hidroblasting
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» Coziicii (solvent) ile temizleme

Amacg
— gres ve yagin giderilmesi

Yiizeyin yeterli miktarda coziicii ile temizlenmesi SSPC-SP 1 standartlarina uygun
olmalidir.

Zingasolv 0zellikle ZINGA icin gelistirilmis bir incelticidir. Ayrica miikkemmel bir yag
gidericidir. Bunun yaninda, bu amaca uygun en hizli kuruyan coziiciiler de mevcuttur.
Omegin: aseton, metil-etil-keton, tiner, vs. Ama asla White Spirit kullanmayin.
Coziicliniin, gres yagini ayristiracak ve buharlasmasina izin verecek 6zellige sahip olmasi
gerekir.

Grit veya kum ile kumlama gerektiren durumlarda, gres ve yagmm kumlamadan Once
cikarilmast gerekir. Eger c¢ikarilmazsa, kumlama, gres ve yagin c¢elik yiizeyin
gozeneklerine kadar islemesine sebep olur.

Temizligin ¢oziicii ile 1slatilmig bez parcasi ile yapilmasi durumunda, bezin muntazam
olarak yenilenmesine 0zen gosterilmelidir. Bezin yenilenmemesi durumunda, bir sure
sonra bez gres ve yag ile doymus olacagindan, yiizeyi temizlemek yerine gres ve yagi
biitiin yiizeye yayacaktir. Eger fir¢ca kullanilirsa, fircanin muntazam olarak yikanmasi
gerekir.

Dar koseleri veya delikleri coziicii ile temizlemeniz gereken durumlarda, coziicii
damlalarinin bu bolgelerde buharlasmasina miisaade etmemelisiniz. Ciinkii eriyen kirler
tekrar aym yerlerine geri yapisacaktir. Bu durumda, kiri gidermek yerine, sadece biraz
hareket ettirmis olacaksiniz. Bunu 6nlemek icin, bu bolgeleri temiz bez parcasi vasitasiyla
kurulamaniz gerekmektedir.

Metal yiizeyin asirt yagh olmasi durumunda bu islemin bir veya iki kez tekrarlanmasi
gerekmektedir.

e Su ile temizleme

>
:
S

kirin giderilmesi (alcak basinc¢h su ile temizleme)

gres ve yagin giderilmesi (yiiksek basincl su ve buhar ile temizleme)
tozlarin giderilmesi (UYB su jeti : 2300 bar)

boyanin giderilmesi (UYB su jeti)

pasin giderilmesi (kirletilmemis pas: UYB su jeti — kirli pas: UYB su
jeti, 2300 bar)

pul halindeki partikiillerin giderilmesi (UYB su jeti : 2750 bar)
tozdan arindirma ve durulama ( alcak basinch su ile temizleme)

LU

U
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0 ila 350 bar : alcak basingl su ile temizleme

90°C’de 150 bar :  buhar ile temizleme

350 ila 700 bar : yliksek basingh su ile temizleme
700 ila 1750 bar :  yiiksek basingli su figkirtma

1750 ila 2750 bar : ultra yliksek basin¢li (UYB) su jeti

Yiizeyin su ile temizlenmesi SSPC-SP 12 veya NACE No.5 standartlarina uygun
olmalidir.

Tuzlar (oksit ve klor) ¢oziicii ile giderilemez. Bu islem icin su kullanmak gerekir.
Hidro-blasting ile baz1 durumlarda dogru piiriizliik derecesi elde edilebilir. Mesela boya
tabakas1 uygulanmadan Once grit veya kum ile kumlama ile metal yiizeyin dogru piiriizliik
derecesine getirildigi durumlarda bu mumkiindiir.

Yiizeyin su ile temizlenmesi, grit veya kum ile kumlamadan veya taslamadan yada
yiizeyin raspa ile temizlenmesinden sonra yapilmalidir. Boylelikle yiizeyde kalan biitiin

tozlar1 gidermek miimkiin olur.

« Raspa ile temizleme

>
:
S

boyanin giderilmesi

pasin giderilmesi

pul halindeki partikiillerin giderilmesi
piiriizliik elde edilmesi

A

Raspa ile yiizey temizleme, ISO 8501-1 : 1988 standardina uygun olarak standardize
edilmistir. ZINGAig¢in St 3 standardina tekabiil etmesi gerekmektedir.

Metal yiizeyin agir bir sekilde paslanmasi veya c¢iiriimesi durumunda grit veya kum ile
kumlama’dan 6nce raspa yapilmasi gerekli olabilir.

Eger baz1 sebeplerden 6tiirii grit veya kum ile kumlama yapilmas1 miimkiin degilse yada
yasaklanmig ise (Ornegin c¢evresel koruma yiiziinden), pul halindeki partikiillerin, agir
pasin ve boyanin giderilmesi i¢in yiizeyin raspa ile temizlenmesi miitkemmel bir alternatif
metoddur. Ayn1 zamanda ylizeydeki gereksiz nesneler siirekli raspalandigi icin kusursuz
bir yiizey piiriizliigii elde edilir.

* Taslama ile temizleme

>
:
S

kaynak lekelerinin, sivri kenarlarin ve koselerin giderilmesi
kirin giderilmesi

boyanin giderilmesi

pasin giderilmesi

A
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— pul halindeki partikiillerin giderilmesi
— piiriizliik elde edilmesi

Taslama ile ylizey temizleme, ISO 8501-1 : 1988 standardina uygun olarak standardize
edilmistir. ZINGA i¢in St 3 standardina tekabiil etmesi gerekmektedir.

Metal yiizeyin bazi kusurlarinin olmasi durumunda, 6rnegin kaynak lekesi veya sivri
kenarlar ve koseler gibi, grit veya kum ile kumlama yapilmadan Once bunlar kalin
tanecikler ile taslama yapilarak giderilebilir.

Kesinlikle donen celik firca kullanimini 6nermiyoruz. Bu tip fir¢a ile yiizeyi belirli
derecede parlatarak, yapisma problemine sebep olunabilir. Fir¢ca yerine taslama
kullanilmalidur.

Raspada oldugu gibi, grit veya kum ile kumlama yapilamadigi veya yasaklandigi
durumlarda, pul halindeki partikiillerin, asir1 pas ve boyanin giderilmesi i¢in taslama
milkemmel bir alternatif metoddur. Diskin kalin tanecikleri sayesinde kusursuz yiizey
piirtizligii elde edilir.

Taslama yapmanin birtek riski mevcuttur. Yiizeyde giderilmesi gereken boya oldugunda,
diskin donen basit boyay1 cikarmak yerine boyanin recinesinin yanarak metalin icine
girmesine sebep olabilir. Bu herzaman goriilmez. Bu yiizden metali, derin bir sekilde
ovdugunuzdan emin olmalisiniz.

e Grit veya kum ile kumlama

>
:
S

— boyanin giderilmesi
— pasin giderilmesi

— pul halindeki partikiillerin giderilmesi
— piiriizliik elde edilmesi

Grit veya kum ile kumlama ISO 8501-1 : 1988 standartlarina uygun olarak standardize
edilmistir. ZINGA icin SA 2.5 standartlarina tekabiil etmesi gerekmektedir. Bu NACE
standardi1 No. 2’ye veya SSPC standardi SSPC-SP 10’a uymaktadir.

Tuzlar (oxit ve klor) grit veya kum ile kumlama ile giderilemez. Tuzlar gidermek i¢in
suya ihtiyac vardir.

Grit, bakir ciiruf veya koseli sekilde grena tiiriinde tercih edilir. Kumlamada kullanilan
grit’in, ASTM C 136 standartinda tanimlandig1 gibi degisik boylarda tanecik i¢cermesi ¢cok
onemlidir. Ufak ve kalin taneciklerden olusan grit karisimi en iyi sekilde sonug
vermektedir. Grit karistminin olusumu ve taneciklerin biiyiikliigii ISO 0787-18’de
tanimlanan ‘sieve testi’ ile analiz edilebilir. Degisken grit karisimi, ZINGA i¢in ideal olan
yiiksekli alcakli tepeciklerden olusan degisken yiizey yapisi olusturmaktadir. Ornegin 30
ila 80 mesh’lik grena grit karisimi ¢ok iyidir. Tabii ki herzaman gritin temiz oldugundan
ve tuz, yag ve gres icermediginden emin olmak gerekir.
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Kompresoriin kumlama cihazinin ucundaki nozulda 6 ila 8 bar ( 80 ila 110 PSI) basing
olusturmas1 gerekir. Ayrica kompresorden gelen havanin temiz ve yag ve gres
icermediginden emin olunmasi gerekir. Bunun icin hava sogutucusu ve su toplayicisi
kullanmak gerekir. Kompres edilmis hava icerisindeki kirliligin varligt ASTM D4285’e
gore ‘Blotter testi’ ile tahlil edilebilir.

 Hidroblasting

>
:
S

kirin giderilmesi

yag ve gresin giderilmesi

tuzlarin giderilmesi (2300 bar)
boyanin giderilmesi

pasin giderilmesi

pul halindeki partikiillerin giderilmesi
piiriizliik elde edilmesi

tozdan arindirma ve durulama

R

Hidroblasting kumlamanin 6zel bir c¢esididir. Bu sistem ile, su ve grit karisimi yiizeyin
izerine piuskiirtiilerek temizlenir. Grit ile birlestirilmis su yilizeydeki biitiin kiri ve tuzu
tamamuiyla giderir.

2 ¢esit yiizey hazirligr icin sadece 1 makine gerekmektedir. : UYB su jeti (1750 bar ila
2750 bar) ve kumlama. Kullanilan su miktar1 dakikada 1.5 ve 5 It arsindadir. UYB su
jetinin tiiketimi 20 ve 25 1t / dk arasindadir. Tiiketilen grit miktari, kuru kumlama sistemi
ile kullanilanin % 10’u kadardir. Ayrica yiizey temizleme araclar1 3 kez tekrar
kullanilabilir. Bir diger biiyiik avantaji da toz olusturmamasidir. Saghik ve giivenlik
onlemleri, kuru kumlama’ninki kadar siki1 degildir.

» Dekapaj

>
:
S

kirin giderilmesi

gres ve yagin giderilmesi

tuzlarin giderilmesi

boyanin giderilmesi

pasin giderilmesi

pul halindeki partikiillerin giderilmesi

A

Iyi hazirlanmis bir yiizey, kimyasal madde kullanilarak da elde edilebilir. Bu kimyasal
maddelerin bircogu yiizey iizerinde kurutulmamali, islem bittikten sonra yikanmalidir.
Diger iiriinler, bazen yiizey iizerinde kalabilir.

Bu tip yiizey hazirlig1 banyoda hazirlanir ve ¢ogunlukla ardindan, gerekli piiriizligiin elde
edilmesi i¢in fosfatasyon uygulanir.
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« Fosfatasyon

>
:
S

— piiriizliik elde edilmesi
Fosfatasyon yontemi dekapaj yontemi ile birlikte uygulanmaktadir.

Fosfatasyon iiriinii, celik veya cinko yiizey iizerinde macro-kristaller meydana
getirmektedir. Bu macro-kristaller, ZINGA icin yeterli piiriizliigii olusturmaktadir.

Kullanilan {iiriine bagh olarak, fosfatasyon isleminden sonra yiizeyin su ile yikanmasi
gerekebilir. Marketlerde yikama gerektirmeyen iiriinler de bulunmaktadir.

v

* Diger

Eger diger yiizey hazirli@i yontemlerini kullanmayi tasarliyorsaniz, liitfen Zingametal
sirketi ile temasa geciniz.

2. ZINGA genel sartlar

« Yiizey kosullarimin kontrolii

Yiizey kosullarinin:

- yiizey hazirhigindan 6nce

- yiizey hazirhigindan sonra

- her yeni katmanin uygulanmasindan once
kontrol edilmesi gerekmektedir.

Bazi gres ve yaglarin g6z ile goriilmesi miimkiin degildir. Bunlar UV lambasi ile goriiniir
hale getirilebilir. Temizleme isleminden sonra biitiin kirin giderildigini kontrol etmek
gerekir.

Kaynak lekeleri, keskin kenar ve koseler gibi kusurlart olan metal yiizeylerde, yiizey
piiriizlendirilmeden once bunlarin giderilmesi gerekir.

e Temizlik

Katodik koruma elde etmek i¢cin ZINGA ile yiizeyi arasinda elektrik temasi olmasi
gerekmektedir. Bu yiizden yiizeyin kir, gres, yag, tuz, boya, pas ve pul halindeki
partikiiller gibi yabanci maddelerden arindirilmis olmasi gerekir. ZINGA rutubetli yiizeye
nemli kosullarda uygulanmalidir. Az miktardaki pas ZINGA kullanimina engel degildir.

Buna ulagsmanin en iyi metodu, NACE standartlar1 No. 2 veya SSPC Standartlar1 SSPC-
SP 10’a esit olan SIS standartlar1 SA 2.5’e (ayrica ISO 8501:1988 olarak da tanimlanir)
gore UYB su jeti ve onu takip eden grit veya kum ile kumlama yontemi ile yiizey
temizligidir. Bunun ardindan, yiizeyde kalan biitiin tozlarin temizlendiginden emin olmak
icin ylizeyi su ile tekrar yikamak gerekir. Bu derece temizlik, sert elementlere ve agir

15



kullaninma maruz kalmis celik’e yiiksek performanshi tabaka uygulanacagi zaman
gereklidir. Atolye ve saha kosullarina bagli olarak, yukarida bahsedilen diizeyde temizlik
elden etmenin bagka olanaklar1 da vardir.

Bu derece temizlik daha 6nce zingalanmis veya galvanizlenmis ylizeylere uygulanmaz.

* Piiriizliik

ZINGA’nin yiizeye iyi yapismasi i¢in ¢elik yiizeyin piiriiz profili olmasi gerkir. DIN
standard1 4796’ya gore (ayrica ISO 8503-1 boliim 2 standardi olarak tanimlanir) Rz 50um
ile 70um arasindaki piiriizliikk derecesine esit olan Rugotest N10 Ba’ya (NF/E05-051-
ISO/DIS/2632 standartlarina uyan) gore ZINGA, Ra 12.5 pm ile 15 pm arasindaki
piiriizliikk derecesinde yiizeye uygulanabilir.

Bu piiriizliik derecesini elde etmenin en iyi metodu, yukarida bahsedildigi gibi SIS
standard1 SA 2.5’e gore grit veya kum ile kumlama yontemidir. Yukarida bahsedildigi
gibi, atdlye veya saha kosullarina bagh olarak bagka olanaklar da mevcuttur.

Bu derece piiriizliik, daha 6nce zingalanmis veya galvanizlenmis yiizeylere uygulanmaz.

« isleme prosediirii

Asagida bahsedilen islem sirasini hatirlamak ¢ok énemlidir:
1. Kkir, gres, yag ve tuzlarin giderilmesi

2. boya, pas ve pul halindeki partikiillerin giderilmesi

3. piiriizlendirme

4. tozdan arindirma ve durulama

* Yiizey hazirlama ve uygulama arasindaki zaman araligi

Yeni kirlerin, Ornegin tuzlar, olusumunu Onlemek icin yiizey hazirliginin
tamamlanmasindan sonra en kisa siirede uygulamanin yapilmasi gerekir. Fakat normlar,
ZINGA i¢in boyama sistemindeki kadar kat1 degildir: az miktardaki pas veya nem ZINGA
uygulamasi i¢in roblem degildir. Tabii diger biitiin yiizey kirlerinin giderilmesi gerekir.

3. Degisik tipteki yiizeylerin genel hatlar:

« Galvaniz kaplamasiz yeni veya eski celik

[k segenek, kimyasal yiizey hazitrhgidir. ilk olarak yiizeyde var olabilecek kir, boya, pas
ve partikiilleri gidermek icin dekape etmek gerekir. Bunu, gerekli piiriizliigii elde
edebilmek icin fosfatasyon takip eder. Sonra kullanilan iirline bagh olarak, yiizeyin alcak
basingli su ile temizlenmesi gerekli olabilir.

Bir diger secenek, UYB su jeti ile kir, gres, yag, tuz, boya ve pasin giderilmesidir. Bunu,
yeterli piiriizligi elde etmek ve pul halindeki partikiilleri gidermek icin , SA 2.5 temizlik
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derecesi ve Ra 12.5 pm ila 15 pm piiriizliik derecesi ile grit ve kum ile kumlama takip
eder. Sonra, yiizeyde olusan tozlar1 gidermek i¢in yiizey algcak basingli su ile temizlenir.

Bunun yerine, yiizeydeki biitiin kirleri gidermek ve gerekli piiriizliigii elde etmek i¢in SA
2.5 temizlik derecesi ve Ra 12.5 pum ila 15 pm piriizlik derecesi ile hidroblasting

uygulanabilir.

 Yeni sicak daldirma galvaniz veya veni metalizasyon (sicak cinko piiskiirtme)

UYB su jeti ile kir, gres, yag, tuz, boya ve pasin giderilmesi gerekmektedir. Bir diger
secenek ise depapaj uygulamaktir.

Yeni galvanizlenmis yiizeylerin iyi yapismasi i¢in piiriizlendirilmeleri gerekir. Bu islem
grit veya kum ile kumlama ile yapilmamalidir. Ciinkii bu islem yeni galvanizlenmis
tabakanin ¢ok fazla hasar géormesine yol acar. Onun yerine fosfatasyon kullanilmalidir.
Eger gerekirse, ardindan yiizey algak basin¢l su ile durulanir. Veya bir diger segenek de
yiizeyin taslama veya raspa ile piiriizlendirilmesidir.

« Eski sicak daldirma galvaniz veya eski metalizasyon (sicak cinko piiskiirtme)

Oncelikle, UYB su jeti ile kir, gres, yag, tuz, boya, ve pasin giderilmesi gerekmektedir.
Bir diger secenek ise dekapaj uygulamaktir. Ayrica pas, taglama, raspa veya el ile de
giderilebilir.

Eger islemden gecirilecek yap1 az miktarda oksitlenmis veya sadece asinmis ise, paslh
alana lokal olarak bir veya daha fazla kat ZINGA uygulamak gerekir. Pasin olusma sekli
celik yiizey ile ZINGA arasinda iyi yapisma olusmasi icin gerekli piiriizliigi meydana
getirir. Sonra, mevcut galvanik ylizeyi tekrar canlandirmak i¢in biitiin yiizey tamamiyla
ZINGA ile kaplanabilir.Yiizeyin ilk olarak fosfatasyon iiriinii veya taslama yada raspa ile
piiriizlendirilmesi gerekir.

Eger islemden gecirilecek yapt % 5’in lizerinde paslanmis ise, bu celigin katodik
korumasinin % 50’sinin kullanildigin1 ve lokal retuslarin artik yetersiz oldugunu gosterir.
Kumlama teknikleri kullanilarak yapilan yilizey hazirligi tercih edilir: pul halindeki
partikiillerin giderilmesi ve yeterli piiriizliigiin elde edilmesi i¢in SA 2.5 temizlik derecesi
ve Ra 12.5 pm ila 15 pm piiriizliik derecesinde grit veya kum ile kumlama uygulanir.
Ardindan yiizeydeki tozlarin alcak basingli su ile temizlenmesi gerekir. Bunun yerine,
yiizeydeki biitiin kirleri gidermek ve gerekli piiriizliigii elde etmek icin SA 2.5 temizlik
derecesi ve Ra 12.5 um ila 15 pwm piiriizlik derecesinde hidroblasting uygulanabilir.
Ardindan biitiin yiizeyin ZINGA ile kaplanmasi gerekir.

* Yeni veya eski zinganizasyon

Yukarida da belirtildigi gibi her yeni ZINGA katmani, yillar sonra uygulansa dahi, bir
onceki tabakayi tekrar akiskan hale doniistiiriir. Biitiin katmanlar tek bir homojen ZINGA
katmani olusturur. Yapisal olarak farkli katmanlarin birikmesi ve soyulmasi riski yoktur.
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Tekrar canlandirmadan onceki yiizey hazirligt minimuma indirgenmistir: Sadece yiizeyin
su ile temizlenmesi gerekir (yiizey kirliligine bagh olarak algak, yiiksek veya ultra yiiksek
basing ile).
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3. ZINGA’nin Uygulanmasi

1. Uygulama metodlari

 Firca ve rulo ile uygulama

ZINGA, her 10 ila 15 dakikada bir tekrar tekrar karistirildiktan sonra firga, rulo veya boya
eldiveni ile uygulanabilir.

Firca ile uygulama icin: biitiin ¢izgi ve gozeneklerin kapandigindan emin olmak icin
ZINGA’y1 capraz olarak uygulamak gerekir. Rulo kullanmayi tercih ettiginiz zaman, yine
ilk katin fir¢a ile siiriilmesi gerekir. Ciinkii rulo yiizeyi yeterli miktarda islatamaz.
Gozeneklerin ve mevcut diizensizliklerin firca ile islem gormesi daha iyidir.

Bu metod boya tabancasi ile piiskiirtme yapilamadigi zaman veya sadece kiiciik retuslar
yapilacagi zaman uygulanir.

* Cinko zenginlestirilmis bovalar icin spray sistemi ile uygulama

ZINGA, icerisine belli oranda Zingasolv (ZINGA i¢in essiz inceltici) ilave edildikten
sonra her tiirlii spray sistemi ile uygulanabilir.

Degisik tipte piiskiirtme geregleri mevcuttur:

Emnivet kabi ile piiskiirtme tabancasi

Yapiskanlik : ZINGA + %5 ila 7 Zingasolv (hacim orani)
Algak basing : 31la 4 bar

Agiz acikligi : 1.8 1la 2.5 mm

Sikistirilmis hava figisi

Yapiskanlik : ZINGA + %5 ila 7 Zingasolv (hacim orani)
Algak basing : 2 ila 3 bar

Ag1z agikligl :1.81la 2.5 mm

Havasiz piiskiirtme tabancasi

Yapiskanlik : ZINGA + %2 ila 4 Zingasolv (hacim orani)
Basing : 8 ila 12 Mpa (80 ila 120 bar)

Agiz acikligi :0.38 ila 0.63 mm

Piiskiirtme gerecleri kullanilmadan 6nce ve sonra Zingasolv ile durulanmalidir.

Piiskiirtmeden once, ZINGA’nin tamamiyle karistirilmis olmasi gerekir. Piiskiirtme islemi
esnasinda iirlintin siirekli karigtirilmasi gerekir. Bu amac i¢cin ZINGA figisinin iginde
havali pompa kullanmak gerekir. Ve iirliniin piiskiirtme tabancasi igerisinde siirekli
sirkiilasyonunu saglamal i¢in pompanin ¢ikisinin paypas edilmesi gerekir.
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Figidaki emici filtrenin ag go6zii ebatinin 50 olmasi gerekir. ZINGA’nin piiskiirtiilmesi
icin, tikaniklig1 engellemek amaciyla tabancadaki filtrenin ¢ikarilmasi daha iyi olur.

* Daldirma usulu ile uygulama

ZINGA daldirma usulu ile de uygulanabilir. Fakat ZINGA ile daldirma islemi i¢in gerekli
uygun ortamin hazirlanmasinin ne kadar énemli oldugunu bildigimiz i¢in genellikle bu
yontemin kullanilmasin tavsiye etmiyoruz. Ama, eger teknik bilgisi yeterli ve daldirma
konusunda yiiksek bilgiye sahip kisiler tarafindan profesyonelce yapilacagr garanti
edilirse, o zaman daldirma yontemi ile ZINGA uygulamasi en ekonomik ve en kolay
yontemdir.

Daldirma islemi yapilmadan ©once, metal yiizeyin temizlenmesi ve piiriizlendirilmesi
gerekir. Bu islem tamamlandikltan sonra, metal iyice kanstirilmis ZINGA karisimi
icerisine daldirilir. Bu karisim igerisinde 3 saniyeden fazla kalmamasi gerekir.

Daldirma islemi esnasinda dogru tabaka kalinligini1 tahmin etmek son derece giictiir.
Tabaka kalinligr maliyet acisindan ¢ok Onemlidir. Tabaka kalinligini etkileyen bir siirii
faktor mevcuttur, ornegin sicaklik degisimi gibi. Ama ilk olarak, kuru ZINGA tabakasinin
kalinligi ZINGA karisimimin yapiskanligina baghdir. ZINGA inceltilmedigi zaman, kuru
ZINGA yiizeyinin kalinlig1 60 pum ile 90 pm arasinda olacaktir.

Daldirma ile daha kalin bir tabaka elde etmek istenildiginde, ilk tabaka dokunma
kuruluguna ulasinca nesne ikinci kez ZINGA icerisine daldirilir. Her yeni ZINGA
katmaninin bir onceki tabakayi tekrar sivilastirdigini herzaman hatirlamak gerekir. Bu
yiizden daldirma siiresini miimkiin oldugunca kisa tutmak gerekir.

Daha ince bir tabakanin gerektigi durumlarda, ZINGA’ nin belli oranda Zingasolv (%5 ila
%10 agirliginda) ile karistirilmasi gerekir. Zingasolv miktar1 arttikca kuru ZINGA
tabakasi daha ince olacaktir. Bilginiz i¢in: ZINGA’ya maximum % 25 (agirliga gore)
Zingasolv ilave edilmesi , ZINGA’ nin karakteristik 6zelliklerini degistirmez.

ZINGA karistminin siirekli olarak karistirilmasi, oldukca yiiksek orandaki c¢inko
partikiillerini siispansiyonda tutmak i¢in gereklidir. Bunu yapmanin iki yolu vardir:
Kiivetin dibine, sikistirllmis hava ( 3 ila 6 bar ) getirmek. Biiyiik kiivetlerde ve ZINGA
karisiminin igerisine yiiksek oranda Zingasolv ilave edildiginde, daldirma operasyonu
esnast boyunca ZINGA karisiminin siirekli olarak pompalanmasi gereklidir.

En uygun yol, endiistriyel santrifuj pompa veya peristaltik pompa kullanmaktir. Pompa,
ZINGA kiivetinin disina monte edilir. Abrasif ZINGA karisimi sadece pompa sisteminin
dis tiibii ile temas eder. Pompa tiibiiniin, ZINGA igerisindeki ¢inko parcaciklarinin
abrasifligine ve ayrica aromatik hidrokarbon solvente dayanikli olduguna dikkat
edilmelidir.
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2. ZINGA genel sartlar

+ Tabaka kalinhig1

ZINGA’nin ilk katinin tabaka kalinlig1 ¢cok yiiksek olmamalidir: 40 pm uygundur. Eger
tabaka cok ince olursa, c¢ozelti yeterli miktarda buharlasamaz. Bu da c¢o6zeltinin
tutulmasina ve kii¢iik deliklerin olusmasina sebep olabilir.

Asagidaki tabakalar, havasiz sprey teknigi ile uygulandigi zaman 60 ila 80 um kalinliga
sahiptirler. Istenilen toplam tabaka kalmligi kullanilan kaplama sistemine (Essiz sistem
olarak ZINGA, son kat boya ile dubleks sistemde ZINGA, sicak daldirma galvanizden
ayr1 olarak ZINGA,....... ) baghdir.

Teorik olarak siirme orani:
1 Kg ZINGA ile 40 pum tabaka kalinliginda 3.45 m? ‘lik alan kaplanabilir.

« Kuruma siiresi

ZINGA, kuruma prosesine ve atmosferik kosullara bagh olarak yaklasik olarak 10 dakika
icerisinde dokunma kuruluguna ulasir. Mekanik kuruluga yaklasik olarak 48 saat sonra
ulasir. ZINGA iki yiizeye de en iyi sekilde uygulanan bir kaplamadir. Yeni ZINGA
katmani bir saat sonra uygulanabilir. Dubleks sistemlerde, kuruma prosesine bagli olarak
son kat boya 4 ila 24 saat sonra uygulanabilmektedir.

* Qevre

ZINGA uygulamasi icin sadece ¢ok az sinirlamalar mevcuttur. Dikkat edilmesi gereken

hususlar sunlardir:

- Herhangi bir ortamda, goriilmeyen hava kirliligi mevcut olabilir. ZINGA’y1 atitye
ortaminda uygularken, havada dizel veya silikon buhart olmadigindan emin
olunmalidir. ZINGA denize yakin ortamda uygulandigi zaman, hava icerisinde ¢ok
fazla tuz olabilir. Bu da, uygulama esnasinda yiizeyin kirlenmesine yol acar.

- ZINGA, yiksek bagill nem oranina sahip atmosferde de uygulanabilir. Ama,
ZINGA’nin ¢iy diismesi icin gerekli 1s1 derecesinden en az 3 derece yiiksek 1sida
uygulandigindan emin olunmalidir.

- Is1 derecesi ve hava akimi, ZINGA kaplamasinin kuruma ve polimerizasyonuna
kuvvetli bir sekilde etki etmektedir.

3. Degisik tipteki uygulamalarin genel hatlar

« Essiz sistem olarak ZINGA

ZINGA’y1 essiz sistem olarak uygulamak, paslanmaya kars1 ideal bir koruma yontemidir.
Yukarida da aciklandig gibi, ZINGA icindeki tutkal ve yilizeyde olusan ¢inko tuzlarinin
sayesinde kendi basina dubleks sistem teskil etmektedir. Toplam yiizey kalinligi, cevre
kosullarina ve yapinin cinsine baghdir.
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Zaman icerisinde ZINGA yiizeyi incelir. Ciinkii altindaki celik kotodu korumak igin
kendini feda eder. Belli bir zaman sonra ( orjinal tabaka kalinligina ve cevre kosullarinin
etkilerine bagli olarak) onarirm yapmak gereklidir. Yeni bir ZINGA tabakasi
uygulandiginda tekrar sivi hale doniismesi, onarimin ¢ok ekonomik olmasina sebep olur.
Sadece yiizeyi su ile temizlemek, ve yeni ZINGA tabakasini uygulamak yeterlidir.

ZINGA tabakasinda tahkimat yapmak icin su procediirleri uygulamak gerekir: son
ZINGA tabakast dokunma kuruluguna ulastiginda, kaplanan ylizey iizerine ZINGA
tamamiyle doyana ve daha fazla su ememiyecek hale gelene kadar temiz su
puskiirtiilmelidir. Bu 6zel uygulama, ¢inko tuzlarinin ve ¢inko karbonatin olusumunu
desteklemektedir. Bu sayede ZINGA tabakasit atmosfer etkilerine kars1 daha dayanikli
olur. Ayrica bu islem polimerizasyon prosesini hizlandirmakta ve ZINGA’nin daha iyi
yapismasini saglamaktadir.

Essiz sistem olarak ZINGA i¢in verilen mutlak maksimum toplam tabaka kalinligr 150
um’dir. 150 pm’den daha fazla wuygulamak, katodik korumanin verimliligini

arttirmamaktadir.

« Sicak daldirma galvaniz ve metalizasyondan ayri olarak ZINGA

Galvanizlenmis film ZINGA, eski aktif tabakay1 canlandirarak tekrar gercek katodik
koruma sunar. ZINGA kaplamasi ilk etapta anot olarak harekete gecer, zaman ilerledikce
kendini feda ederek sicak daldirma galvanizasyonu korur. Sadece, ZINGA kaplamasinin
tamamen kullanilmasindan sonra, sicak daldirma galvaniz tabaka katodik korumanin
yerine gecerek anot olarak faal duruma gelir.

Uygulanacak katman sayisi, sicak daldirma galvanizin veya metalizasyonun geriye kalan
tabaka kalinligina baglidir.

* Dubleks sistemde ZINGA

Bazi durumlarda, dubleks sistem kesinlikle gereklidir. Ornegin; eger metal yapi ¢ok diisiik
veya ¢ok yiiksek pH diizeyi ile kimyasal olarak kirletilmis ortamda kalmis ise, veya bazen
yapinin gorsel taninmasi i¢in belirli renkte olmasi gerekir.

Son kat boya uygulamasinin, kuruma siire¢i gz oniine alinarak ve yiizeyin herhangi bir
kirlenmeye maruz kalmadan yapilmasi gerekir. Uriin {izerindeki etikette belirtilen
direktifleri takip ediniz.

Zingametall, ZINGA ile dogrudan uyumlu degisik son kat boyalar1 sunmaktadir. Diger
herhangi bir iiriin icin, ilk olarak uyum testi yapilmasi1 gerekir. Bagka bir firmadan temin
edilen boyanin ZINGA iizerine uygulanmas: durumunda, Zingametall iiretici firmadan
boyanin ZINGA ile uyumlu olduguna dair yazili konfirmasyon istemektedir.

Dubleks sistemde ZINGA i¢in Ongoriilen tabaka kalinligi 60 pm’dir.
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4. Dayaniklilik Siiresi ve Bakim

1. Dayaniklhilik siiresi

« Essiz sistem olarak ZINGA

Bu diyagram, ‘British Board of Agrément, UK’ tarafindan yayimlanan BBA sertifikas1
no. 94/3042°e dayanmaktadir. ZINGA’nin dayanikliligi ile ilgili olarak, 60 pm
kalinligindaki tabakanin, etkisini asagida belirtildigi kosul ve siireclerde korudugu ifade
edilir:

- Dahili mekan kosullarinda 20 yildan fazla

- Kirsal alan kosullarinda 20 y1l

- Denizden uzaktaki endiistriyel mekan kosullarinda 12 yil

- Kirli kiyisal alan kosullarinda 10 y1l

Bununla birlikte, kendi tecriibelerimize dayanarak, diyagramda belirtilen figiirlerin
ZINGA’nin minimum dayaniklilik siiresini gosterdigini soyleyebiliriz. Pratikte, ZINGA
cok daha uzun Omiirlii performans gostermektedir.

Goriildiigti iizere, tablo 150 pum’de durmustur. Bunun sebebi, essiz sistem olarak
ZINGA’nin maksimum toplam tabaka kalinliginin 150 pm olarak belirtilmesidir. 150
pum’den daha kalim bir katman uygulamak katodik korumanin verimliligini
arttirmamaktadir.
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* Dubleks sistemde ZINGA

Dubleks sistem dayanma siiresi = 2.5 x (ZINGA dayanma siiresi + boya dayanma siiresi)
Dubleks sistemde ZINGA’nin tavsiye edilen tabaka kalinligi 60 pum’dir. Endiistriyel
ortamda, ZINGA’nin dayaniklilik siiresi en az 12 yildir. Eger son kat boyanin beklenen
dayaniklilik siiresi 4 yil ise, bu durumda beklenen toplam dayaniklilik siiresi 40 yil olur.

2. Essiz sistem olarak ZINGA’da bakim

 Perivodik kontrol

ZINGA’nin bakimi, kaplamaya yeni ZINGA uygulanarak yerinde yapilabilir. Zamaninda
uygulanan ZINGA kaplamasi, ¢elik yiizeyi kesinlikle koruyacaktir. Bakimin, celik yiizey
cok fazla deforme olmadan yapilmasi gerekir. ZINGA kaplamasinin kalinligininin
belirlendigi periyodik kontroller bu yiizden ¢ok onemlidir. Ozellikle ¢ok agir endiistriyel
ve deniz kiyis1 alanlarinda diizenli olarak kontrolerin yapilmasi gerekir.

« Mekanik hasar veyva kaynak vapimindan sonra retus yapmak

Mekanik hasarlarin olusmast durumunda, ZINGA kaplamasi lokal retuslarla tamir
edilebilir.

ZINGA lizerine kaynak yapmak miimkiindiir. Kaynak yapimindan sonra, kaynak

yerlerinin temizlenip piiriizlendirilmesi gerekir. Bunun ardinan, yeni ZINGA uygulamasi
lokal olarak kaynagin iizerine yapilabilir.
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5. Sorumluluklar

Zingametal firmasi, ZINGA {iriinliniin {iireticisi olarak, bu iiriiniin kalite giivencesini
vermektedir.

ZINGA iiretiminde kullanilan biitiin bilesenler, ISO 9001 ve 9002 kapsamindaki
firmalardan temin edilmektedir. Firmamiz, bize mal temin eden firmalardan, ham
maddenin Ongoriilen standart Ozelliklere sahip olduguna dair analiz belgelerini
istemektedir. ZINGA {iriinlerinin her biri kayitli ornek ile tek tek kontrol edilmektedir.
Teslim edilen biitiin kutular 6rnek grupa uygundur.

ZINGA’ya tam garanti sunmak istedigimiz i¢in, 10 yillik {iriin garantisi taahhiit edilmistir.
Bu garanti:

- ESAP-derece’si > Re2 veya ASTM D 610-85’in 8 derecesi

- Uriin hatas1 yiiziinden yapiskanligin kaybolmasi

durumlarin icermektedir.

Bu garanti, dretici firma sorumlulugundadir, disrtribiitor, miisteri veya uygulayict i¢in
herhangi bir maliyet veya kazan¢ kaybi soz konusu degildir. Uriin garantisi, iiretim
tarithinden itibaren 10 yillik bir donemi kapsamaktadir.

Diger taraftan, Zingametal firmasi, ZINGA kaplamasinin yanlis uygulanmasindan otiirii
dogacak hatalar1 kabul etmemektedir. Bu yiizden kontraktirlarimiza bagimsiz denetim
firmas1 SGS AxaMed isbirligi ile, uluslararasi {inlii teftis biirosu SGS (Société Générale de
Surveillance)’nin departmani, kendi hesaplarina uygulama garantisi aboneliginde
bulunmalarini tavsiye etmekteyiz.

Bu tiir garanti, ZINGA’nin ve onunla uyumlu son kat boyanin uygulamasi esnasinda
dogacak teknik hatalar1 kapsamaktadir. Bagka bir iiretici firmadan alinan son kat boyanin
ZINGA iizerine uygulanmasi durumunda, Zingametallin o firmadan boyanin ZINGA ile
uyumlu olduguna dair yazili konfirmasyon almasi1 gerekmektedir.

Eger kontraktir, bu tiir uygulama garantisi’'ne abone olmaya karar verirse, bu durumda
bagimsiz uzman kisi, ylizey hazirhigim1 ve uygulama prosediiriinii gozetim altinda tutarak
denetler. Bu garanti kapsamindaki siirenin, karsilikli gériismeler sonucunda belirlenmesi
gerekmektedir.
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