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ALUTEAN

Yuzey Islemler / Kaplamanin Amaclar
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Yuzey Islemlerin Turevleri

Boyama
e Statik toz boyama
o Corona

o Tribo
* Yas boyama

Elektrolizle kaplama

* Anodik oksidasyon
o Mimari eloksal
o Sert eloksal

* Mikro ark oksidasyon

Yapistirma
* Emaye kaplanmasi
* Metal kaplamalar (dekoratif amach kullanim)
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" Mimari Acidan Kullanilan Profillere
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* Mimari Agidan Kullanilan Malzemeler
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ALUTEAM

Eloksal / Anodik Oksidasyon

Eloksal, aliiminyum yiizey islem dilimize Almanca’'dan girmis bir terimdir.
Uluslararasi terminolojide ""Anodik Oksidasyon' veya ""Anodizasyon" olarak tanimlanir.
Eloksal, aliiminyum i¢in ¢cok 6zel bir yiizey kaplamadir; elektrokimyasal bir proses ile yapilr.

.\ Porous Film
7777 Barrier Layer
=1 Aluminurm Substrate




Af

" Eloksal Proses Akisl

ALUMINYUM MALZEME

Mat Eloksal

v v ! '

[Salinai J{ Zimpara ] Direk ] [ Kumlama ]

Y
Parlak Eloksal

Alkajine
§},% |sa|'ndg anoﬂfsmg

ELOKSAL KALITE MARKALARI VE STANDARTLARI 1
-TS 4922 (TURK STANDARDI VE MARKASI)
-DIN 17611 (ALMAN STANDARDI)
-QUALANOD (EAA/ESTAL MARKASI)
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*" Eloksal On iglemlers

Polishing Machine
with one table

Sand Blasting Machine to make satin matt finish (E6 finish) on aluminium
Allminyum ylzeyine E6 mat gérlnim veren ozel kumlama makinasi

r
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" Temel Anodik Oksidasyon Teknikleri
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Eloksal Notasyonlari

Notasyon

EO

El

E2
E3

E4

E5

E6

E7

E8

Yapilan islem

Yagalma
+

Deoksidasyon
Zimparalama

Firgalama

Mekanik Polisaj

Zimparalama + Firgalama

Zimparalama + Polisaj

Kimyasal Matlastirma

Kimyasal veya Elektrokimyasal
Parlatma (polisaj)

Zimparalama + Mekanik Polisaj
+ kimyasal veya elektrokimyasal
parlatma

Aciklamalar

Sadece kimyasal yagalma ve deoksidasyon iglemleri yapilir. Yiizey Uzerinde bulunabilecek fiziksel kusurlar
(manipulasyon ve tasimadan kaynaklanan gizgiler vb) gideriimeden goérinir sekilde kalir. Yizeyde zor farkedilen /
farkedilmeyen korozyon varsa proses sonrasinda gorinuir hale gelebilir.

Yiizeye sadece zimparalama islemi uygulanir. Yiizey goérinimunde fiziksel kusurlar ortadan kalkar, ylizey kismen
parlakligini kaybedebilirken diizgtin bir gériiniime sahip olur, ancak uygulanan zimparanin asindirici (kum)
numarasina goére asindirma izleri olusabilir.

Mekanik firgalama yiizeyde diizgiin ve parlak bir ylizey meydana getirirken firga izleri olugabilir. Ylizey kusurlari
kismen giderilmis olur.

Mekanik polisaj ile yiizeyde parlak gérinim meydana gelir, ancak yiizey kusurlari kismen giderilmis olur.

Yuzeye uygulanacak zimparalama ve fircalama iglemleri dizgiin ve nispeten parlak bir ylzey meydana getirirken
fiziksel kusurlar ortadankalkarken ayni zamanda.EO ve E6 kimyasal islemleri ile ortaya ¢ikabilecek korozyon izlerinin
de ortaya ¢ikma ihtimali kalmaz.

Yilzeye uygulanacak zimparalama ve polisaj islemleri diizgiin ve parlak bir ylzey meydana getirirken fiziksel kusurlar
ortadankalkarken ayni zamanda.EOQ ve E6 kimyasal islemleri ile ortaya ¢ikabilecek korozyon izlerinin de ortaya ¢ikma
ihtimali kalmaz

Kimyasal yagalma isleminin ardindan uygulanan kimyasal matlastirma (daglama) ile ylizeye mat (saten) bir goérinim
verilir. Bu iglem 6zel alkali (6rnegin; NaOH) kimyasal ile hazirlanmis daglama ¢ozeltileriyle yapilir. Ytzeyde
bulunabilecek fiziksel kusurlar kismen giderilebilir. Ylzeyde farkedilmemis olarak bulunan korozyon bu iglem
sonrasinda gorunur hale gelebilir. Yizeyin daha énceden mekanik olarak islem gérmesi (zimparalama veya
fircalama) bu kusurlari ortadan kaldirir ancak bu durumda da metalin manipllasyonu ve depolanmasinda korozyonu
onlemek igin dikkat edilmelidir.

Yuzeyi daglamayacak (matlastirmayacak) sekilde kimyasal buharl ya da ¢ozeltiler ile yagalma isleminin
uygulanmasindan sonra, kimyasal ya da elektrokimyasal parlatma (polisaj) islemi uygulanir. Yiizeyde bulunabilecek
fiziksel kusurlar kismen giderilebilir ancak korozyon izleri gérnir hale gelebilir.

Zimparalama ve mekanik polisaj igslemlerinin ardindan uygulanacak kimyasal veya elektrokimyasal parlatma ile
ylzeye verilebilecek en dlizguin ve parlak gérintm verilir. Fiziksel kusurlar kaybolur.

Not: Parlatma ve polisaj ayni anlamda yiiksek parlaklik (gloss) seviyesi verecek islemler icin kullaniimistir.
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Eloksal Notasyonlari

Notasyon

EOQ, E1, E2, ES, E4,
ES, E6

QUALANOD
(EURAS)'a gore

CO
C31
C32
C33
C34
C35

Eski Alman
notasyonlari:

EV1
EV2
EV3
EV6

Tarifi
Yukaridaki tablo

Naturel eloksal rengi (beyaz /renksiz)
Cok acik bronz (very light bronze)
Acik bronz (light bronze)

Bronz (medium bronze)

Koyu bronz (dark bronze)

Siyah (black)

Naturel renkli (renksiz, beyaz)
Alman gumusu (German silver)
Sari (altin) (Gold)

Siyah (Black)
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KAPLAMA KALINLIGI

N
/

J\

SEALING/MUHURLEME
KALITESI

i
\

KOROZYON DIRENCI

RENK UYGUNLUGU

AR
\

J\

ASINMA DIRENCI

A
\

Film Kontrol ve Standartlari

- Agirhik Kaybi (1SO 2106)

- Eddy Current Ol¢iimii (ISO 2360)

- Mikrografik Kesit (1SO 1436)

- Split-Beam Mikroskobu (1SO 2128)

- Admittance (1SO 2931)
- Agirlik Kaybi (1SO 3210)
- Leke Testi (1SO 2143)

- Tuz Piiskirtme Testi (ISO 3768)
- Asetik Asit Tuz Piskirtme Testi (ISO 3769)

- Ultra Viole Isik Testi (ISO 6581)
- Yapay Isik Testi (ISO 2135)

- Abrasive Whell (I1SO 8252)
- Abrasive Jet (ISO 8251)

ic Ortam
Uygulamalarinda
5 — 10 mikro metre

Dig Ortam
Uygulamalarinda
15 — 25 mikro metre
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Boyama Islemleri

Aliiminyumun mimari uygulamalar icin boyanmasi, 1960'larda baslamis olan ve giiniimiizde aliiminyum yiizey
islemlerinin %50'sini kapsayan bir yontemdir.

Aliminyum parcalar, gerek korozyona dayanim gerekse de dekoratif amagla boyanirlar.
Mimari uygulamalar, boyanmis aliminyumun en ¢ok kullanildigi sektordiir. Aliminyum dograma (pencere -
kapi), cephe kaplama (fasat) ve kis bahgeleri bu uygulamanin en belli bash 6rnekleridir. Kullanilan boya cinsi ve

teknigi, bulunulan ulke ve cografyaya gore farkhiliklar gosterir.

Kuzey Amerika'da, su bazh akrilik beyaz renkli elektroforetik boyama ve solvent bazli renkli sprey boyama en
populer metodlar iken, bugiin yerini polyester toz boyalara birakmaktadir.

PVDF (polivinildifloriir) boyalar, ilk kez Kuzey Amerika'da genis sekilde kullanilmistir.
Avrupa'da ise en yaygin kullanilan boyama, "elektrostatik" toz boyamadir.
Diinya toz boya liretiminin yaridan fazlasi Avrupa'da kullanilmaktadir. Su bazh akrilik boyalarla yapilan

elektroforetik boyama sistemleri, elektrostatik toz boyamaya karsi daha kalitesiz goriildiiglinden Avrupa'da
tutunamamustir.
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" RAL Nedir?

Bu sistemin ilk ¢ikis amaci, renk tarifini kolaylastirmaktir. Cinka herkesin L., . INEEEE mEE

kolayca ulasabilecegi standart bir renk tanimi olursa ve bunlarin kodlari
olursa, hata orani dusecektir. Kisacasi RAL genellikle Avrupa'da kullanilan
bir renk eslestirme sistemi.

RAL 1002 RAL 1032 RAL 3014 RAL 5007 RAL 6006 RAL 6028 RAL 7023 RAL 8011 RAL 2009

RAL 1003 RAL 2000 RAL 3015 RAL 5008 RAL 6007 RAL 6029 RAL 7024 RAL 8012 RAL 3020

RAL 3016 RAL 5009 RAL 6008 RAL 6032 RAL 7026 RAL 8014 RAL 4006

RAL 3017 RAL 5010 RAL 6009 RAL 7000 RAL 7030 RAL 8015 RAL 5017

RAL 1004 RAL 2001

RAL 1005 RAL 2002

Alman Giivence Kalite ve Terim tretme birligi tarafindan 1927 yilinda =

tanimlanan RAL ilk ¢iktiginda 40 rengi tanimliyordu.

RAL 3018 RAL 5011 RAL 6010 RAL 7001 RAL 7031 RAL 8016 RAL 6024

RAL 2004 RAL 3022 RAL 5012 RAL 6011 RAL 7002 RAL 7032 RAL 8017 RAL 7042

RAL 1011 RAL 2008 RAL 3027 RAL 5013 RAL 6012 RAL 7003 RAL 7033 RAL 8019 RAL 7043
Bu renkler giinimuzde neredeyse sinirsiz

RAL 1013 RAL 2011 RAL 4002 RAL 5015 RAL 6014

Bu renk tanimlamalari daha ¢ok boya renklerini tanimlamakta kullanilr. ... 1N W S .

RAL 7005 RAL 7035 RAL 8023

RAL 9017

|
<
i

RAL 7006 RAL 7036 RAL 8024

RAL 1015 RAL 3001 RAL 4004 RAL 5019 RAL 6016

Ornegin acik mavi dendiginde, onlarca acik mavi tonundan hangisini ... HH .-
kastettiginizi kimse anlamayacaktir. Fakat RAL kodunu ilettiginizde karsi .. .-
taraf tam olarak ne istediginizi anlayacaktir. o e

RAL 7008 RAL 7037 RAL 8025
RAL 7009 RAL 7038 RAL 8001

RAL 7010 RAL 7039 RAL 9002

RAL 4008 RAL 5022 RAL 6019 RAL 7011 RAL 8000 RAL 9003

RAL 1019 RAL 3005 RAL 5000 RAL 6000 RAL 6020 RAL 7012 RAL 8001 RAL 9004

RAL 1020 RAL 3007 RAL 5001 RAL 6001 RAL 6021 RAL 7013 RAL 8002 RAL 9005

RAL 1021 RAL 3009 RAL 5002 RAL 6002 RAL 6022 RAL 7015 RAL 8003 RAL 9010

RAL 1024 RAL 3011 RAL 5003 RAL 6003 RAL 6025 RAL 7016 RAL 8004 RAL 9011
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" Statik Toz Boyama Tesisi

On islemler;

- Ylzey Temizleme

- Durulama

- (Notralizasyon) / Krom Free Kaplama
- Kurutma
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" Statik Toz Boyama Prosesi

Yatay Tesis Dikey Tesis
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" PVDF Boyama Teknikleri

PVDF, Polivinileden Florir, oldukca reaktif olmayan ve saf bir termoplastik floropolimerdir. Ayni zamanda HYLAR
olarak da adlandirilir.

Top coating

Clear coating_

Top coating Primer coating Powder coating

Primer coatin i
Bl Chromste costing - Chromate coating
Aluminum sheet : SUEIRUIT:SY

Chromate coating

Aluminum sheet

hromate coating

' Primer coating

Chromate coating

Fluorocarbon spray coating Roller coating Powder spray coating
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" Aliminyum Ahsap Desen Kaplama
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Aliminyum Boyalari

oya cinsi
Amyne-alkyd
Vinyl

Akrilik

Polyester

Epoksi

Silikon takviyeli
akrilik ve polyester

PVDF (PVF2)

Kullanim yeri ve ozellikleri

Genel amaglar igin, firca veya sprey ile uygulanir, ucuz.

Mimari amaclar icin, iki tabakali, pahali

Elektroforetik veya sivi sprey ile uygulanir, mimari ve otomotiv uygulamalari
icin.

Mimari uygulamalar, ev esyalari, hava gartlarina ve gunese dayanikli,
ortalama maliyetli

Aliminyuma iyi yapisma, mukemmel fiziksel ve kimyasal dayanim

Yuksek performans isteyen 6zel uygulamalar igin, pahali.

Yuksek performans isteyen mimari uygulamalar icin, cok tabakali, pahali
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Toz Boya Peformanslari

Ozellik Polyester Poliuretan  Akrilik Florokarbon
Hava sartlarina/ginese dayanim C C Ci/lM M
Korozyona dayanim Cl Cl i M

Fiziksel etkilere dayanim Cl Cl Z/Ort |

Kaplama diizgiinligu Cl Cl Ci/lM i/CI

Kenar 6rtme 6zelligi Cl Ort Ort Ort/i
Bozunma Ci Z Ort Ort/l

Stabilite Ci Ci Z/0rt Ort/I

Asiri firinlamaya dayanim Ci Ort/l i M

Degerlendirme: M: Mikemmel Cl:Cok iyi I:lyi Ort:Ortalama Z:Zayif



Toz Boya Test Yontemleri

GOoriiniim

Asiri portakallanma, izler, kabarciklar, ¢capaklar, oyuklar (krater), donuk bolgeler, igne
basi delikleri, ve benzer kusurlar. Boya tabakasinin goriiniimii, diizgiin parlaklik ve
renkte olmalidir. insaat sahasinda yapilan kontrollerde su kriterlere uyulur:

Bina disinda kullanilan iiriinler, 5 metre uzakliktan kontrol edilir.

Bina icinde kullanilan diriinler, 3 metre uzakliktan kontrol edilir.

Parlakhk

Normale 602 aciyla gelecek sekilde ISO 2813 : 1994 standardinda belirtildigi gibi test
yapilr.

Boya Tabakasi (Kaplama) Kalinlig

istenen degerler

Toz boyalar:

Toz boyalar Sinif 1 ve Sinif 2 olmak lizere ikiye ayrilirlar. Boyanin sinifi QUALICOAT Kalite
Belgesi’nde belirtilir.

Sinif 1: 60 mikron

Sinif 2 : 60 mikron

iki kath toz boya sistemi (Sinif 1 ve 2) : 110 mikron

iki katli PVDF toz boya sistemi : 80 mikron

Darbe Testi

Sinif 1 toz boyalar (Tek ya da ¢ift kat): Test, ASTM D2794:1993 standardina gére yapilir.
(Mahmuz gapi: 15,9 mm, Darbe kuvveti: 2.5 Nm)

PVDF boyalarda (¢ift kath): Test, ASTM D2794:1993 standardina gore yapilir. (Mahmuz
¢api: 15,9 mm, Darbe kuvveti: 1.5 Nm)

Sinif 2 toz boyalar : Test, ASTM D2794:1993 standardina gore yapilir. (Mahmuz ¢api: 15,9
mm, Darbe kuvveti: 2.5 Nm). Daha sonra, agagidaki gibi yapiskan bant testi uygulanir:
Yapisma

EN ISO 2409:1994 standardina gore yapilir.

Batma iz Testi

EN ISO 2815:1998 standardina gore yapilir.

Kaping Testi

Tim boyalar (Sinif 2 harig) i¢in EN 1SO 1520:1995 standardina gére yapilir.

Biikme Testi

Tiim boyalar (Sinif 2 harig) igin EN 1ISO 1519:1995 standardina gére yapilir.

Silfiir dioksit iceren nemli ortamlara dayanim testi

EN ISO 3231:1997 standardina gore yapilir

Asetik asit tuz sprey testi

ISO 9227 : 1990 (1000 saat) standardina gore yapilir.

Hizlandiriimis iklim Testi

EN ISO 11341:1997 standardinda gosterildigi gibi yapilir.

Isik siddeti : 550 W/m?(290-800 nm)

Siyah panel sicakligi : 65 5 2 C

— Parlaklik : 1SO 2813:1994 Isik gelis agis1 602

— Renk degisimi : Delta E CIELAB formiilii (1ISO 7724/3), parlaklik dahil.

ISO 2810:1974 standardina gore Florida’da yapilir. Test, Nisan ayinda
baslar. Numuneler, 5 derece giineye bakacak sekilde yerlestirilir ve bir
sene miiddetle tutulur.

Sinif 2 boyalar ise, her yil kontrol ve degerlendirme yapilarak, 3 sene
miiddetle tutulur.

Sinif 2 boyalar i¢in her renkten 10 numune gerekir. (Her yil yapilan
degerlendirme icin 3 adet gerekir. 3 senelik test siiresi icin 9 numune
lazimdir. Bir adet de standart (referans) numunesi ile toplam 10 adeti
buluyor).

Diger boyalar icin ise her renkten 4 numune gerekir. (3 adedi teste tabi
tutulur, bir adeti ise standart (referans) numunedir).

Kaynar suya dayanim testi
Kaynar su testi
Diidiiklii Tencere Testi

Yogunlagmis su — sabit atmosfer Testi
DIN 50017:1982 standardina gore yapilir.

Kesme, frezeleme ve delme (mekanik islemler) testi
Aliminyum islemeye uygun keskin takimlar kullanilmalidir.
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Mimari Uygulamalarda Performans Kiyaslamasi

Ozellik Kaplama kalinligi ~ Omiir (yil) Maliyet kiyaslamasi
Florokarbon (Fluorcarbon) 25 >20 5.0

Plastisol 100-200 20 1.8-2.3

Silikon polyester-silikon akrilik 25 15 1.9

Organosol 10 10-15 1.8

Polyester 25 8-12 1.4

Vinil (Vinyl) 25 7-10 1.0

Akrilik (Acrilic) 25 >25 1.5

Renkli eloksal 20 >30 1.0-1.5

Polyester toz boya 40-75 >20 2.0-2.5

Renkli eloksal 20 >30 1.0-1.5
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" Avrupa Aliminyum Yuzey Islem Dernekleri Organizasyonu

"] EURAS (EAA)-1971 European Anodisers Association —Avrupa Eleksaleidlar Birligi
Eurcpean Wrought Aluminium Association —Avrepa
bicimlenebilir alfinunyum alasimlan sanayiciler birligi

A 4

EWAA-1973

Iy

QUALANOD-1974 Tiim Avrupa tilkelerinde en saygin ve Eloksal endiistrisi
dalinda gerekli kriter ve Spefikasyonlarin belirlendigi

Avrupa Kalite Belges:

le| EUROCOAT-1984 European Painters Association-Avrupa Boya
Eaplamacilan Birligi

QUALICOAT-1987 Tiim Avrupa filkelerinde en saygin ve Toz Bova
endiistrisi dalmda gerekli kriter ve Spefikasyonlarn
belirlendigi Avrupa Kalite Belgesi

EL-BIR-1986 Eloksalcilar Birligi Demegi

1080
Y
~ European Surface Treatment of
AYID-1992 Alvminmum(Alimmyum Yiizey
| ESTAL-1993 Islemler Demegi)

QUALISURFAL-2000
Tiim Yiizey islemler kalite belgesi




" Qualicoat / Qualanod

Uriine ve Uretime Yénelik Kalte ve Yeterlilik Testleri Yapmaktadir.

SOUALIEIATS
QUALICOAT » Specifications

Specifications

@& | Aboutus

Q Search °o Links

Specifications Qualisurfal | Downloads

Qualideco

Specifications for a Quality Label for Liquid and Powder Organic Coatings on Aluminium for

Architectural Applications

QUALICOAT has established Specifications defining minimum
requirements for plant and equipment, coating materials and
finished products. All requirements in the Specifications must
be met before a quality label can be granted.

The Specifications may be supplemented or amended with
update sheets that set out and incorporate QUALICOAT's
resolutions until a new edition is issued.

The English version of the Specifications is the official version
and authoritative in case of doubt.

Other versions may be obtained by contacting the General
Licensees who are responsible for translating the

Specifications and the update sheets into their own language.

Fot LICENSED ANODISERS

Quolonod » About Qualanod

About Qualanod w

Goals / Mission statement
Competencies
Organisation
Accreditation

History

PowerPoint presentation
Annual report

Membership

HOW TO GET A LICENCE PRESENTATION H Qualanod

ARALITY LABEL

Search this site ...

ABOUT QUALANOD

Qualanod - Quality Label for Sulphuric Acid-Based Anodising of Aluminium

QUALANOD is a quality label organisation committed to maintaining and promoting the quality of
anodised aluminium. To determine whether or not anodising meets a customer's requirements. the
results need to be measurable against technical specifications. On behalf of customers who have
products anodised, QUALANOD defines comprehensive quality requirements and monitors the
compliance by licensed plants world-wide. As a result, purchasers of anodised aluminium receive a
premium-grade product delivering long-term value with good quality. In past years QUALANOD has
consequently made a great contribution to assuring the quality of aluminium parts used in many end-
markets.

QUALANOD has about 185 licensees distributed across 30 countries in Europe, Asia, Africa and North
America.
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" Metalizasyon

Metalizasyon, okside olmayan bir madeni oksi-asetilen Uflecinde ergitip, ergimis durumda parca lizerine
pulverize etme islemidir.

ARK SPREY PROSESI

Besleme -d.c.
mekanizmasi 1

et l
‘ @] o ¥ o 1
) | —.
Tel &/ eemm, Y Sprey
9 = I === HUzmesi
—H vg—’l T 'f/.'t; \
= | —
) T Hava Nozulu
L =
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' Kimyasal Kaplama Cesitler;i

Metot, ylizeye cok ince bir metal tabaka uygulanmasindan olusur. Bu tur islemler metal, ahsap,
cam, plastik ve diger bircok malzeme icin uygundur.

En popller kimyasal metalizasyon turleri:

* Krom kaplama / Nikel;

* Galvanizleme;

* Aliminize etme (bir aliminyum katmaninin biriktirilmesi).

Kimyasal metallestirme yonteminin cesitleri:
* Galvanik yontem;

* Elektrik ark yontemi;

* Gaz plazma puskirtme;

* Yangin yontem;

* Sicak yontem,;

* Kaplama



" Sicak Daldirma Kaplamalar ve Galvanizleme

Yiizey Hazirhg Islemleri

Ns
/
\i U
Sogutma ve son-Kontroller

Kurutma  Ergimis Metal Banyosu
Flaks islemi
Durulama
Asit énislemi
Durulama

Yag-alma

_ SUPRTET I M el
. > { — '*" E 1 iR N .: . '_'_4 a2
Ergimis metal veya metal bilesikleri ile korunmasi = 5 IR BRI (L St st

istenen metalin yuzeyinin kaplanmasidir.

e

Avantajlari / Dezavantajlari;

- Normal kaplamalarin ulasamayacagi ylzeylerin
kaplanmasi,

- Dis etkenlere karsi yuksek dayanim,

- Surtinme ve darbe dayanimi ylksek,

- Ince malzemelere uygulanamaz

- Asit dayanimi distk

.
.
.
. . . . .
. . . . .
H H . . .
water acid water hot air
easer rinse pickle rinse ry

d
reduces splash
and increases

dip speed

.
.
.
.
quench and
passivate

ZAG to activate
steel surface

rust and mill
scale removed

paint and oil

- Her malzemeye uygulanamamasi (400 — 450 °C) pvs
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‘U Termal Sprey Kaplamalar

Tel veya toz formunda (genellikle metal
ancak polimerik malzemeler de olabilir),
cesitli 1st kaynaklari kullanilarak eritilmesi ve
eriyen bu malzemenin basin¢h hava yardimi
ile istenilen ylzeylere puskurttlmesidir.

THERMAL SPRAYING
o o TECHNOLOGY
Bir birleriyle calisan mimari uygulamalarda

kullaniimaktadir.



" Krom/Kromaj Kaplama

Kromun Ozellikleri :
Krom, sert gri bir metal olup, ¢ok iyi parlatildiginda
mavimsi bir renk alir.

Yogunlugu 7,1'dir.

Koruyucu bir oksit tabakasi olusturdugu icin, normal
sartlarda atmosfer kosullarinda korozyona ugramaz.

Neredeyse her malzemeye uygulanabilir
(Cam ve plastikler dahil)

Parlatildiginda, 1s18in biyik bir kismini yansitir. iyi bir
zimparalama ve parlatma isleminden sonra
neredeyse bir ayna kadar i1s1g1 yansitabilir.
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" Nikel/Nikelaj Kaplama

Kolayca oksitlenen piring, demir ya da baska metal
bir ylizeyi, korumak veya parlak gériinmesini
saglamak amaciyla bir elektroliz banyosuyla ya da
kimyasal baska bir yolla ince bir nikel tabakasiyla
kaplama islemi

Asindirici ortamlara girecek bitin esya icin,
kromajdan 6nce de genellikle nikelaj islemine
basvurulur.

e Akimli
e Akimsiz
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" Plastiklerin Kaplanmasi / Metalizasyonu

Kaplanmis plastikler dekoratif goériiniim,
korozyona karsi direng ve elektriksel yalitim
saglarlar.

* Kaplama; alevle puskiirtme (Wirbel
yontemiyle),

* Sinterleme (250-300 C° deki parcalara hava
akimiyla toz halindeki plastik zerreler
puUskulrtilerek) ya da elektrostatik kaplama
ile yapilir.

e Buhar ¢oktlirme.

e Elektrolitik kaplama,

e Ark plUskirtme

* Boyamaya benzer olmakla birlikte daha
kalin tabaka elde edilir.
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Mimari Amacli Kullanilan Camlarin Kaplanmasi

Camlar mimari amach kaplanmasinin nedenleri;

e Camin bitlinlagini korumalk,

* Temizlik ve bakim maliyetlerini disirmek,

e Cam ylzeylerinin asindiricilara karsi korunmasi,
e Isiyalitimi,

* Optik gecirgenlik,

e Darbe direnci (kursun gecirmez) arttirilmasi,

* Enerji tasarrufu

* Estetik goriinim saglama,

Gumus cam kaplama ¢éziimlerinin bir parcasida
yuksek i1sik gecirgenligi seviyesi dogal i1s181 en Ust
duzeye cikarir ve yil boyunca isik alan blyuk ic Low E Glass:
mekanlarin tim faydalarini saglar. Cok distik glines
faktoru, glines enerjisi kazancini azaltir, bu da klima
maliyetlerini 6nemli 6lgctide disurur.

= Low Emissivity
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