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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI209

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Sicak S.el.ﬂl.lendlrmecl 2, Sac ve Metal Mobilyaci 2
Dersleri I¢cin Ortak

MODULUN ADI Yiizey Temizleme

Metal yiizeylerini gesitli yontemlerle temizleme ileilgili
MODULUN TANIMI temel bilgi ve becerilerin kazandirildig1 bir
ogrenmemateryalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Temel Metal Sekillendirmecimodiillerini almis olmak

YETERLIK Metal ylizeylerini ¢esitli yontemlerle temizlemek
Genel Amag

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda TS EN ISO 8504-
3’e uygun Olarak pargalar1 taglama ve kum piiskiirtme
yaparak doner dolaplarda ve yiizeyi pasli, kirli, yagli vb.
parcalar1 kimyasal temizleme banyolarinda
temizleyebileceksiniz.

Amagclar

1. TS EN ISO 8504-3 standardin: dikkate alarak metallerin
yiizeyinde her  tirli  mekaniksel temizlik
yapabileceksiniz.

2. Gerecin cinsine uygun asit tiiriinii belirleyerek kisisel ve
cevresel giivenlik Onlemleri dahilinde metalleri asit
banyosuna daldirabilecek, bol su ile yikayabilecek ve
kurutma yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI

Ortam: Metal teknolojileri atolyesi ve boya dncesi
hazirlikatolyeleri

Donanim: Zimpara, taglama makineleri, kumlama
makinesi,kimyasal yag ¢oziiciiler vb.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme aract (¢oktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Celik  ve alasmimlarmin  en Onemli Ozelliklerinden biri  oksitlenmesidir.
Oksitlenme,metal ve alasgimlarinin su ile temasindan olusur. Oksitlenme ileri agamalarda
asinmay1 daberaberinde getirenkorozyona doniisiir ki bu gere¢ iizerinde telafisi zor
tahribatlar yapar.Korozyon endiistrinin herbdliimiinde kendini gosterir. Acik atmosferde
bulunantanklar, depolar, direkler, korkuluklar, tasitlar, yer alti boru hatlar,
betonarmedemirleri, iskele ayaklari, gemiler, fabrikalardaki kimyasal sivi1 kaplari, borular ve
bircokmakine parcast korozyon ile kars1i karsiyadir. Biitlin bu yapilar korozyon
nedeniylebeklenenden daha kisa siirede isletme disi kalmakta ve biiyiikk ekonomik kayiplar
meydanagelmektedir.

Bu modiilde metal yiizeylerindeki yabanci maddeleri uzaklastirma ve metal
yiizeyinitemizleme yontemlerini 6greneceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda metal yiizeylerini mekanik
temizlemealetleriyle TS EN ISO 8504-3 standardina uygun olarak temizleme islemlerini

yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Celik ve alagimlardan imal edilen ara¢ gereglerin yilizeylerinin paslanma

sebepleriniarastirarak not ediniz.

1. METAL YUZEYLERI MEKANIKSEL
YOLLARLA TEMIZLEMEK

1.1. Korozyonun Tanimi ve Onemi

Korozyon, metallerin i¢inde bulunduklar1 ortam ile kimyasal veya elektrokimyasal
reaksiyonlara girerek metalik 6zelliklerini kaybetmeleridir. Metallerin biiylik bir kismi su
veatmosfer etkisine dayanikli olmayip normal kosullar altinda bile korozyona ugrar.islenmis
ya da islenmemis metaller dis ortam etkisinde kalir. Dis ortam; sivilar, gazlar ve kati
maddeler olabilir. Metallerin dig ortam ile temas etmesi,korozyonun olugmasi i¢in yeterlidir.
Metaller bu dis ortam etkisiyle asinir ve tahribataugrar.

METAL = » CEVRE

Kimyasal
_I_
Elektro Kimyasal
Reaksiyon

Sekil 1.1: Korozyon etkilesimi
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Yapilan aragtirmalara gore tilkemizde korozyon ve korozyondan dogan hasarlar
gayrisafi milli hasilamin yaklagik %2 -5°i kadardir. Ozel isletmeler ve yerlere gore bu deger
dahayiiksek  rakamlar  gdstermektedir. Bu da isletmenin verimli ve kérh
calismasimietkilemektedir. Hatta gerekli Onlemler alinmazsa isletmenin ¢okmesine veya
yenilenmesinesebebiyet vermektedir. Korozyonla miicadelede diinyada birgok teknik
kullanilmaktadir.Bunlardan baslicalari; katodik koruma (toprak alti, su ve su alti
sistemlerine) anodik koruma(su ve asidik ortamalar), metalik ve metalik olmayan kaplamalar
(kismen su, asidik veatmosferik ortamlar), boyama (genelde atmosferik ve sulu
ortamlar)’dir.Korozyona ugrayan metaller, havadaki bazi gazlar ile tepkimeye girerek
oksitleriolugturur. Metalin yiizeyinde delikler olusur ve dayanimi azalir. Oksijen,
karbondioksit,siilfiirdioksit, hidrojen havadaki korozyona sebep olan bilesiklerdir. Bu tiir
korozyona ornekolarak demirin oksitlenmesi verilebilir.Metallerin yiizeyinde olugmaya
baslayan korozyon, belli sartlar altinda meydana gelir ve belli noktalarda goriiliir.

> Malzeme yiizeyden korozyona ugrar. Bunun sebebi malzemenin dig etkiler
ilekarsilastig1 ilk noktalarin dig yiizeylerinin olmasidir.

> Asinmalarda korozyona alagimlardan biri ugrayabilir. Diger alagimin
zarargérmemesine ragmen malzemenin tiimii kullanilmaz hale gelir.

> Vida, kaynak, percin gibi noktalarda daha sik goriilir. Bunun sebebi,
birlesmenoktalarinda oksit ortaminin daha kolay olusmasi olabilecegi gibi
kaynaktagoriilen tiiriiyle birlesme noktalarinin kimyasal 6zelliginin degismesi
de olabilir.

1.2. Korozyon Cesitleri
Korozyon, kimyasal ve elektrokimyasal olmak iizere iki grupta incelenir.
1.2.1. Kimyasal Korozyon

Bir metal arada herhangi bir araci olmadan kimyasal bilesikler meydana
getirerekasinirsa buna kimyasal korozyon denir. Kimyasal korozyonun meydana gelebilmesi
icinyiiksek sicakliklara gereksinim vardir. Bu nedenle kimyasal korozyon, is
pargalariminddviilmesi, tavlanmasi ya da sertlestirilmesi sirasinda olusur. Etkilerini metal
yiizeyindenkabuk halinde pargalarin kalkmasiylagosterir.istisna olmak kaydiyla normal
sicakliklarda meydana gelen kimyasal korozyonlar davardir. Metalik malzemelerin aktif
gazlarla reaksiyona girmesi sonucu kimyasal korozyonmeydana gelir.

1.2.2. Elektrokimyasal Korozyon

Elektrokimyasal korozyon yalin olarak metallerin elektrik akimi ile aginmasi
olayidir.Ancak korozyonun meydana gelmesi icin tek basina elektrik akiminin olmasi yeterli
degildir.Elektrokimyasal korozyonun meydana gelebilmesi i¢in bir elektrolit, bir de iletkenin
olmasigereklidir. Elektrolit, iyonlarina ayrisabilen asit, baz ve tuzlarin sudaki eriyikleridir.
Bunedenle iyon igeren sulu ¢ozeltilere elektolit adi verilir. Metaller, bu tiir
iyonlarinaayrilabilen ergiyiklerle iyon alis verisi yapmak ister. Buna metalin erime basinci
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denir.Eriyik iyonlar1 ise metal iyonlarmmin eriyik igerisine ge¢mesini engellemeye calisir.
Egermetalin erime basinci fazla ise korozyon meydana gelir.

1.3. Korozyondan Korunma

Metaller ilizerinde asinma olusturan korozyondan korunma yontemlerini;

»  Alasim yaparak,

> Korozyonu olusturan maddeleri uzaklastirarak,

> Katodik koruma,

> Metal yiizeyinin bir bagka malzeme ile kaplanmasi seklinde siralayabiliriz.
1.3.1. Alasim Yaparak

Katik elemani olarak korozyona dayanikli malzemeler kullanildigi takdirde
alasimozellikleri degistiginden korozyon dayanimi da artacaktir.Alasim yaparak korunma,
ekonomik olarak pahaliya mal olan bir yontemdir. Cilinkiikorozyon, ylizeyde meydana
gelmesine ragmen alagim olusturabilmek icin alagimelemaninin malzemenin tiim yapisina
esit dagitilmasi gerekir. Bu da korozyona dayanikli elemanin yiiksek oranda kullanilmasina
sebep olur. Dolayisiyla maliyet artar. Paslanmazgelikler bunun en giizel 6rnegidir. Celiklerin
paslanmamasi i¢in katilan krom, maliyetietkiler. Alagim eleman1 olarak krom, gelikten 6nce
ylizeyde oksit tabakasi olusturarak celigioksitlenmeye karsi korunmus olur. Bu, pahali
olmasina ragmen korozyondan korumanin enemin yoludur.

1.3.2. Korozyonu Olusturan Maddeleri Uzaklastirarak

Korozyonu meydana getiren sudaki oksijenin bir miktarin1 uzaklastirmak
miimkiindiir.Ozellikle kalorifer tesisatlarinda kullamlan suyun oksijeni bu sekilde
diistiriilebilir. Potasyumkatilmig su kullanildiginda otomobil radyatdrlerinde korozyon
onlenebilir.
1.3.3. Katodik Koruma

Anot konumundaki malzemenin konumunu degistirerek yapilan
korunmadir.Malzemenin iyonlasarak yiik kazanmasini 6nlemek i¢in parcanin kendisi ytiklii
duruma getirilir.Bunun i¢in de malzemeye disardan bir dogru akim verilir.Katodik
korumanin bir diger yéntemi ise korozyona ugrayacagi diisiiniilen ortamamalzemeden daha
kolay korozyon etkisinde kalabilecek baska bir malzeme konulmasiylagergeklestirilir. Ornek
olarak kalorifer kazanlarinin i¢ine ¢inko malzeme konularak yapilankoruma gdsterilebilir.
Cinko, kazani olusturan malzemeden daha kolay asinacagi i¢in digermalzemeleri korozyona
kars1 korumus olur.

Katodik korumanin uygulama alanlar1 sunlardir:
> Boru hatlar1 (igme suyu boru hatlari, dogalgaz boru hatlari, petrol boru
hatlari,yangin hidrant boru hatlari, deniz alt1 borulari, atik su borular)
»  Deniz yapitlan (yiik gemiler, feribotlar, deniz otobiisleri, denizalt1 gemisi,yatlar,
liman, iskele ve platform, kazik ayaklari, palplanslar, dubalar)
> Tanklar (yeraln LPG, akaryakit tanklari, atik su tanklari, yer {sti
akaryakittanklari, i¢leri ve taban kisimlari)



> Su sistemleri (boyler tanklari, esanjor sogutma ve 1sitma sistemleri,
elektriklitermosifonlar)
1.3.4. Yiizeyin Bir Baska Malzemeyle Kaplanmasi
Korozyonun etkilerini yok etme geregince son yillarda en ¢ok gelisen
korunmayontemleri bu grupta toplanir. Dis etkilerin malzeme ylizeyinde istenmeyen
bozukluklarameydan vermemesi i¢in malzeme yiizeyi dis etkilere dayanikli malzeme ile
kaplanir.

1.4. Metal Yiizeyleri Temizleme Tiirleri

Metallerden yapilmis dokiim ve dovme parcalar endiistrinin  en ¢ok
kullanilangerecleridir. Bu gereglerden yapilmis pargalarin dis goriiniiglerini gilizellestirecek
ve disetkilere karsi dayanimim arttiracak yontemlerin baginda bunlar1 dayanikli, parlak ve
sertgeregler ile kaplamak gelir. Bu uygulama bazen bir boya bazen parlaklik verici renkler ya
dakaplama olabilir.

Eger ylizeyde pas, toz, kir, ¢esitli yabanci maddeler ve 6zellikle yag varsa boya metal
ylizeyine yapisamaz. Yiizey temizligi kaplama kalitesinin temelini olusturur. Boya
tabakasinin metal ylizeyine tam olarak yapismamasi durumunda ylizeyden penetre olan
su buhar1 burada toplanabilir. Ayrica termal etkiler ve ozmoz olaylar1 da boyanin o
bolgede kisa siirede kabarmasina neden olur.Her durumda 6nceden yapilmasi gereken
gerecin ylizeyinde bulunan yabancimaddeleri uzaklastirma islemidir. Boyama ve kaplama
isleminden 6nce gerec ylizeyindenyabanci maddelerin uzaklastirma islemine temizleme adi
verilir. Gerecin fiziksel ve kimyasalozelliklerini degistirmeden yiizeyin dis etkilere kars
korunmasi islemine parlatma adiverilir.

Metaller icinde en ¢ok kullandigimiz grup olan c¢elik ve alagimlarinin en
onemliozelliklerinden biri oksitlenmesidir. Halk dilinde paslanma olarakda adlandirilan
oksitlenme,celik ve alagimlarinin oksijen ile temasindan olusur. Oksitlenme, ileri agamalarda
asinmayida beraberinde getiren korozyona doniisiir. Bu durum, gereg iizerinde telafisi gii¢
olantahribatlar yapar. Korozyon asamasina gelmis gere¢ yiizeyinde incelmeler goriillmeye
baslar.Oksitlenme gerekli Onlemler alinmadigi takdirde, gerecin ekonomik Omriini
azaltarakisrafina yol acar. Saydigimiz bu zararli etkilerin Oniine ge¢mek igin iiretim
sonundaoksitlenmeyi ve korozyonu onlemek amaciyla temizleme yapilir. Is pargasi daha
sonraoksitlenmeye karsi dayanikli bir gereg ile kaplanmayacak ise parlatma denilen iglem
yapilir.

Metal yiizeyleri temizlemedeki amaglari su sekilde siralamak miimkiindiir.

o Yiizeyde bulunan eski boya, pas, capak ve yiizeye yapismis yabanci
maddeleri uzaklastirmak

o Genel olarak kir ve yag1 yiizeyden uzaklastirmak
o Kalin oksit tabakasin1 yok etmek
. Kaplanacak parcalarin islenmesi sirasinda zarar gormiis (yilizeyle

baglantisikopmus) madeni tabakanin yiizeyden atilmasi



> Metal yiizeyleri temizleme tiirleri:
o Mekanik temizleme
o Kimyasal yollarla temizleme

1.5. Mekanik Temizleme

Yiizeyde bulunan eski boya, pas ve yiizeye yapigsmis yabanci maddeler, tel
firga,zimpara gibi el aletleri ile temizlenir. Bu islem, gerecin yiizey durumu ve sonug
olarakistenen kaplama Ozelliklerine bagli olarak yapilir. Mekanik temizleme islemi
kuruyapilabilecegi gibi degisik yag ve eriyikler kullanilarak da yapilir.

Metal yiizeylerin temizlenmesinde kullanilan en basit yontemdir. Pashi ve yagh
yiizeylerde istenilen sonucu vermeyebilir. Bu yontemle ¢atlaklar iginde bulunan yabanci
maddeler ve yiizeyde ¢ukurcuklar iginde bulunan ince pas tabakasi temizlenemez. Ayrica el
aletleri metal ylizeyinin diizgilinliigiinii bozabilir, yer yer engebeler ve gukurcuklar olusur.

Metal yiizeyinde bulunan eski boya kalintilari, yumusak yabanci maddeler ve kaba pas
tabakasi tel firga, sistire, raspa, keski ve ¢ekig gibi el aletleri kullanilarak temizlenebilir.

Boyanin 6mrii, biiyiik 6l¢iide yiizey temizligine baghdir. Yiizey temizliginin amaci
metal ylizeyinde bulunan yag, toz, kir ve oksit tabakalarmin tamamen
uzaklastirilmasidir. Yiizey temizligi i¢in degisik yontemler uygulanmaktadir.

1.5.1. Zimpara ve Zimpara Tasiyla Temizleme

Diizgiin ve parlak bir ylizey elde edilmek isteniyorsa yiizeyin taslanmasi
gerekir.Taslama iglemi kaba ve ince olmak {izere iki asamada yapilir.
1.5.1.1. Zimparanin tanim ve 6zellikleri

> Tanmmi: Metal, tahta, zimpara ve daha baska maddelerin yiiziinii asindirip

diizeltmeye yada parlatmaya yarayan, lstiine zimpara tozu yapistirilmis kalin
kagit veya bezlerdir.



Resim 1.1: Zimparalama islemi

Ozellikleri: Zimpara malzemeleri,zimparanin kullanildig1 yerler ve zimpara
isleminin kalitesi, zzimparanin sertligine ve yapisina baghidir. Zimpara kdgidinin
veya taginin sertligi taneciklerinin baglama giicii ile degerlendirilir. Yapistirici
veya baglayict gerecin Ozelligi tanecigin kopmadan isgérmesini dogrudan
etkiler. Bir siire kullanilan zimpara tasindaki tanecikler korelir. Eger
zimparalanan gerece uygun sertlikte bir zimpara kagidi veya zimpara tasi ile
calisiliyorsa zimparalanan malzeme ile tanecik arasindaki siirtiinme ve basing
etkisi tanecigi kirar veya koparir. Tanecik kirilmigsa keskin uglu yeni kenarlar
zimparalanan gereci agindirma iglemini siirdiiriir.
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Resim 1.2: ince z7zmparanin yakindan goriiniimii

1.5.1.2. Zimpara Cesitleri:

>

Sekline gore

. Rulo zimparalar
. Levha zimparalar
o Disk zimparalar



. Firca zimparalar
. Profilli zzimparalar

»  Kullanima gore
o El zimparalari
. Makine zimparalart

Resim 1.3: Yiizey temizlemede kullanilan baz1 zimpara cesitleri

1.5.2.Kaba Taslama

Kaba zimparalama o6n temizleme (30 kum) islemidir. Dokme ya da dovme
yontemleriyle islenmis pargalar eger Oziirliiyse bunlarigiderilmesinde zimpara taslarmdan
ya da taslama tezgdhlarindan yararlanmak miimkiindiir.Kaba taslama yapilmis parca
yiizeyinde izler olusur. Amag, parga yiizeyini diizgiin halegetirmek oldugu i¢in bu izler
sonradan yapilacak ince taglama ile giderilir.



Resim 1.4: Basit bir kaba taslama uygulamasi

1.5.3.Ince Taslama

Ince zimparalama, hassas (60 kum) veya cok parlak yiizeler i¢in yapilan zzimparalama
(220 kum) islemidir. Kaba taglama ile diizeltilmis ya da yiizeyinde agir kirlerin bulundugu is
parcalar1 ince taslama islemiyle temizlenir. Taglama isleminde c¢evresine tutkalla zimpara
tozu serpilmistekerler kullanilir.Bu tekerler agactan, sikistirllmis kece ya da mantardan
yapilir. Taglamada metalincinsine gore zimpara tasina verilecek devir sayilar; yumusak
celiklerin ince taglamasinda kullanilacak zimpara tekerinin hiz1 yiiksek(20m/sn), aliiminyum
ve ¢inkoda disiiktiir(14m/sn). Bakir ve alasimlarinin zimparalanmasinda teker hizi
16m/sn’den fazla olmamalidir.

1.5.4.Tel Fircalarla Temizleme

Tel fircalarla gere¢ yiizeyinin temizlenmesi, elle ve motorla olmak iizere iki
gruptaincelenmektedir.  Fabrikasyon {iretiminde temizlenecek parcalarin fazlalhig
motorlacaligmayi, kiiglik isletmelerde parga sayisinin azligi elle kullanilan tel firgalari 6n
planagikarir.

Resim 1.5: Sabit motorlu tel firca
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> Elle kullanilan tel firgalar

Bitmis isler tizerindeki oksit tabakalar1 tel fircalar yardimiyla temizlenebilir.
Doévmedemirciligi, sicak kaliplama ya da dokiim yoluyla iiretilmis pargalarin yiizeyinde
bulunanoksit tabakasinin temizligi elde kullanilan saph firgalar ile yapilir. Temizlemede
kullanilacakfirga telleri, temizlenecek geregten daha sert olmalidir. Celik ve alagimlari igin

daha yiiksekkarbonlu ¢elik tel firgalar aliiminyum tiirli yumusak gerecler i¢in piring fircalar
kullanilir.

Resim 1.6:El ile kullanilan tel fir¢a

> Motorlu tel firgalar

Doner firgalar da denilen bu gruptaki fircalar, polisaj motoru miline takilip
kullanilir.Déner firgalar i¢in 200 devir/dakikalik motorlar kullanilabilir. Par¢a yiizeyinden
oksiditemizleyecek fir¢a tellerin uglaridir. Bunun igin ¢alisirken pargay1 doner firca telleri
tizerinefazla bastirmamak gerekir. Aksi héalde firca tellerinin uglari kirthir ve o6zelligini
kaybeder.

Tel fircalar ile mat goriiniislii ylizey temizligi yapilir. Yiizeyin mathk
derecesiniarttirmak i¢in tel fircanin bagli oldugu motorun devir sayisimt 300-600
devir/dakikaya ayarlamakmiimkiindiir. Mat temizleme igin firga tellerinin gereg yiizeyine
carpmasi gerekir.

Resim 1.7: Motorlu tel fir¢a

1.5.5.Kumla Temizleme

En iyi yiizey temizligi kum piiskiirtme yontemi ile yapilabilir. Daha 6nceleri yalnizca
kum piskiirtme yapilmasina karsin son zamanlarda kum yerine bir¢ok sert ve agindirici kati
partikiiller de kullanilmaktadir.Bu yontemde belli graniilometride silis kumu (yada bagka sert
tanecikler) yiiksek hizla (300-600km/h) metal yiizeyine bir tabanca ile piiskiirtiiliir. Boylece
ylizeyde bulunan pas ve biitiin yabancimaddeler tam olarak giderilebilir.Bu yontem,
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boyanacak yiizeyin yiiksek basingla piskiirtilen sert maddelerle bombardiman
edilerekagindirilmas1 ve piiriizlendirilmesidir. Asindirici olarak ¢elik bilya (shot) yada
kirpint1 (grit) vekum kullanilir. Piiskiirtme ile temizleme son derece temiz, boya i¢in uygun
bir yiizey verir.

Resim 1.8: Siirekli sac ve profil kumlama makinesi

Yiizeyde istenen piriizlilik derecesi, kullanilan agsindirici maddenin tipine,
biiyiikliigline, sekline ve uygulama basincina baglidir.

Resim 1.9:Kumlama makinesinde agindirici olarak kullanilan bilyeler
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Resim 1.10:Kumlama makinesinde asindirici olarak kullanilan kirma taslar

Ornegin 6 atm. basingta ve 8 mm memeden piiskiirtiilen iri kum 70 mikron Grit G-
50 80 mikron Shot S-230, 75 mikronince kum 50 mikron Grit G-1 6 200 mikron Shot S-390
90 mikrondiizeyinde bir yiizey piirtizliliigl verir.

Resim 1.11:Kumlama makinesinde kullanilan kum cesitleri

Asindirict madde olarak ucuzlugu nedeniyle dogal silis kumu tercih edilir. Ancak kum
ile yiizeytemizlemede hem ¢aligsan is¢i hem de ¢evreyi rahatsiz edecek derecede toz olusur.
Bu nedenle sonyillarda kum yerine ¢esitli sentetik maddeler (aliiminyum oksit, silikon karpit
vb.) kapali devreolarak kullanilmaktadir. Kum piiskiirtme yontemi ile elde edilen yiizey
temizlik dereceleri asagidaki sekilde tanimlanmistir:
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Resim 1.12:Herhangi bir kaplama yontemi uygulanmamis ve uygunsuz kosullarda uzun siire
depolanmis malzeme iizerinde olusan pas tabakalari

> Sa-1: Celik yiizeyinde bulunan biitiin yabanci yumusak maddeler ve
pasingiderilmis oldugu hafif kum piiskiirtme

Resim 1.13: Kumlama makinesine malzeme girisi yapilirken

> Sa-2: Celik yiizeyinde bulunan pas tabakasmin yaklastk olarak %
80’iningiderilmis oldugu orta derecede kum piiskiirtme
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Resim 1.14: Yiizeyi temizlenerek kumlama makinesinden ¢ikan malzeme

> Sa-2', : Celik yiizeyinde bulunan pas tabakasinin yaklagik olarak %
95’iningiderilmis oldugu kum piiskiirtme

> Sa-3: (Celik yiizeyinde bulunan biitin pas ve yabanct maddelerin
tamaminingiderilmis oldugu ve beyaz metalin elde edildigi kum piiskiirtme

> Kumla temizlemenin birbirine benzer iki uygulamasi vardir: kum emme ve
kumgekme. Kum emme ve kum ¢ekme uygulamalarinda is parcalarina kum
puskiirtiiliir. Her ikiyontemde de karistirma memesi, ucundan disari piiskiirtiilen
hava ve kum tanecikleriniemerek ya da ¢ekerek temizlenecek yiizeye gonderir.
Yiizeye ¢arpan her bir kum tanecigi,kendi ¢apinda temizleme yapar.

»  Kum piskiirtme yontemiyle temizlenmis yiizeylerde 25pm — 75um arasinda
birpiiriizliilik meydana gelir. Bu piiriizliillik boyanin yiizeye yapigmasi igin
uygun bir zeminolusturur.Kum piiskiirtiilerek temizlenmis yiizeylerin miimkiin
oldugu kadar kisa zaman i¢indeastarlanmasi gerekir.

1.5.6.Doner Dolapta Temizleme

Temizlenecek (girintisi ve ¢ikintist ¢ok olan) parcalar, kum ve zimpara tozu ile
birlikteyatay ya da egik eksenli dolap igerisine konur. Doner dolabin hizi 15-45 devir/dakika
arasindadegisir. Dolap icerisine konulan is parcalar1 ve temizleyiciler 6 ila 48 saat arasinda
cevrilir. Temizlemenin is parcasi ylizeyinde esit olabilmesi i¢in pargalarin yuvarlanmasi
gerekir.Yuvarlanma esnasinda pargaaralarindaki temizleme gereclerine siirtiinerek yabanci
maddelerden arindirilir. Doner dolapta temizlenen pargalarin yiizeyleri mat goriiniislii olur.
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Temizleme
pargalar

Temizlenen
parcalar

Sekil 1.2: Doner dolapta temizleme isleminin sematik goriiniisii

1.5.7.Vibrasyon Makinesinde Temizleme

Doner  dolaplarda  asindiricti  maddelerle  temizlenecek is  pargalarinin
stirtiinerektemizlik gergeklesir. Hemen hemen aymi prensipte ¢alisan vibrasyon makineleri,
son yillardakullanimi artan makinelerden biridir. Doner dolapta oldugu gibi vibrasyon
makinelerinde deis pargalariyla agindirict maddeler, kazan bigimli kaplarda yatay ve dikey
hareket ettirilir. Buhareket neticesinde is pargalarina siirtiinen agindirict maddelerin her biri
asinmaya yol agar.Dolayist ile is parcalarinin yiizeyi temizlenmis olur.

Sekil 1.3: Vibrasyon yontemiyle temizleme isleminin sematik goriiniisii
16



Asagida sekli verilen 60 X 40 x 2x150 o6lgiilerindeki iki adet birbirine kaynatilmig
parcayiizeyinin temizligini asagidaki islem basamaklarina gore yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Taslanacak malzemeyi uygun agida sabitleyiniz. > Taslama gozliigii veya
maske kullaniniz.

» Taglama makinesine kalin zimpara tasini baglayiniz.
» Makine ve takimlarla
calisirken gerekli
onlemleri alimiz.

Onliik ve eldiven
kullaniniz.

Mesleginizle ilgili etik
ilkelere uygun
» Taslama makinesini ¢aligtiriniz. davraniniz.

> Istenilen bolgeyi fazla bastirmadan kalin zimparatastyla
taglayiniz.
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» Taslama makinesindeki kalin zimparay: ¢ikartipince
zimparay1 baglayiniz.

» Daha sonra malzemeyi fazla bastirmadanince zimpara ile
taglayiniz.

» Zimparalananyerleri kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

Taslanacak malzemeyi uygun acida sabitlediniz mi?

Taslama makinesine 6nce kalin tas1 bagladiniz mi1?

Istenilen bdlgeyi fazla bastirmadan kalin tasta tasladimiz mi1?

Taslama makinesindeki kalin tasi ¢ikartip ince tasi bagladiniz

mi1?

5. Daha sonra malzemeyi fazla bastirmadan ince tasta taglayiniz
m1?

6. Taglanan yerleri kontrol ettiniz mi?

AlwnNE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Metallerin dis etkiler altinda kalarak aginmalarina ........denir.Bosluga
asagidakilerden hangisi gelmelidir?
A) Fermasyon B) Deformasyon C) Korozyon D) Sokiilme

2. Korozyonu 6nlemek icin asagidaki tedbirlerden hangisi yanlistir?
A) Metal yiizeyini parlatmak
B) Korozyonu olusturan maddeleri uzaklastirmak
C) Katodik koruma

D) Metal yiizeyinin bir bagka malzeme ile kaplanmasi

3. Asagidakilerden hangisi korozyondan korunmanin énemlerinden degildir?
A) Ulke ekonomisine katk1 saglar.
B) Hava kirliligini azaltir.
C) Verimliligi artirir.
D) Metal esyalarin 6mriinii artirir.

4. Tel firalar asagidaki yiizeylerin hangisinde kullanilmaz?
A) Pasli yiizeylerde
B) Parlak metal yiizeylerde
C) Oksitlenmis yiizeylerde
D) Korozyona ugramis yiizeylerde

5. Asagidakilerden hangisi metal yilizeyinin mekanik yolla temizlenmesinde kullanilmaz?
A) Tel fir¢a B) Motorlu zimpara C) Keski D) Zimpara

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6. ( )Yizeylerinde fazla girinti ve ¢ikintt olan is parcalarinin temizlenmesinde
kumlatemizleme islemi yapilir.

7. ( )Kumla temizleme yonteminde ylizeyde piiriizlikk olugsmaz.

8. ( )Kumla temizleme y6nteminde yilizeyin durumuna gére kum segilir.

9. ( )Kum piskiirtiilerek temizlenmis yiizeylerin en kisa zamanda astarlanmas1 gerekir.

10.( )Metal yiizeylerin kumla temizlenmesinde boyanin yiizeyde tutunmasini kolaylastirir.

11.( )Kigik, girintili ve c¢ikintili pargalarin temizlenmesi, doner dolap ya da
vibrasyonyontemiyle yapilir.

12.( )Doner dolapta temizleme maddesi olarak sadece kimyasal ¢oziiciiler kullanilir.Doner
dolaplarda asindirici maddelerle temizlenecek is parcalart siirtiinerektemizlik
gergeklesir.

13.( )Doner dolapta temizlenen pargalarin yiizeyleri mat goriinislii olur.
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14.( )Doner dolap ve vibrasyon yonteminde pargalarin birbirlerine siirtiinmesi
suretiyletemizleme gerceklesir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda metal ylizeylerini kimyasal
yollateknige uygun olarak temizleme islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Metal yiizeyinin kimyasal yolla temizlenme yontemlerini arastiriniz.

> Metal yiizeyleri temizlemede kullanilan kimyasallar1 arastiriniz.

2 METAL YUZEYLERI KIMYASAL
YOLLARLA TEMIZLEMEK

2.1.Kimyasal Yolla Temizleme

Ozellikle metal yiizeylerdeki pasin temizlenmesi icin son derece etkili bir yiizey
temizlemeyontemidir.Uygun konsantrasyonlarda asit c¢ozeltileri igine daldirilarak metal
yiizeyindeki pas ve yabanci maddelerin kimyasal olarak temizlenmesidir. Metal {izerindeki
yag1 ve pasi alirken mikron diizeyde gbzenek agarak ylizeyde boyanin tutunmasini artirir.

Kimyasal temizleme yonteminin diger yontemlere gore avantajlart sunlardir:

Temizlemenin yiizeyin her tarafinda etkili ve esit olmasi

Girintili ve ¢ikintil1 yiizeylerde de istenen temizligin elde edilmesi
Daha hizli olmas1

Kullanim alaninin genis olmast

VVVY

2.2 Siilfirik Asitle Temizleme

Uygun konsantrasyonlarda asit ¢ozeltileri i¢ine daldirilarak metal yiizeyindeki pas
veyabanct maddelerin  kimyasal olarak temizlenmesidir.Celik ve alasimlarinin
temizlenmesinde en ¢ok kullanilan siilfirik asit banyolaridir. Buislemde kullanilan %5 veya
% 10H,SOqtiir. Kirlilige bagli olarak parcalar 5-15 dakika arasi aside tutulur. Asitle
temizleme gri font digindaki biitiin dokiim, dovme ve sacgereglerde basariyla kullanilir.
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Diger asit banyolarina gére avantaj ve dezavantajlar1 sunlardir:

>

>

Avantajlari
. Daha diisiik maliyetlidir.
° Daha az asit buhariolusur.

o Ayni hacimdeki hidroklorik asitten daha etkilidir.

Dezavantajlar

. Ozellikle yiiksek karbonlu geliklerde yiizeyin kararmasi ve lekelenmesi

. Banyodaki  demir tuzlarrin  H2SOs  {izerinde daha  biylik
zayiflaticietkisinin olmasi

. Siilfirik asit banyolarmin daha yiiksek 1sida tutulmasi nedeniyle daha
fazlaisitma masrafi gerektirmesidir.

Kimyasal temizlemede {i¢ asamal1 banyo sistemi kullanilir:

>
>

>

1.Asama: Uygun ¢ozelti ile metal yilizeyindeki kirler ve yaglar ¢oziiliir.
2.Asama: Metal Tlzerindeki kirleri ve yaglar1 sabunlagsma o6zelligi ile
yiizeydenuzaklagtirilir.

3. Asama: Metalin iizerinde kalan asit kalintilar1 ve diger kalan maddeleri
yiizeydenson temizleme suyu vasitasiyla uzaklastirilir.
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Sekil 2.1: Metal yiizeylerin temizlenmesinde kullanilan banyolar

> Temizleme banyosu hazirlig1 ve temizleme

Metal ylizeylerindeki paslar1 temizlemek icin %20 siilfirikasit - su veya
%50hidrolikasit - su karisimi kullanilir ve asidin etkisini artirmak i¢in banyo 30 - 40°
isitthir. Yiizeyi pasli malzemeleri banyo igerisinde 10 - 20 dakika bekletilir. Metal
yiizeyindekiyaglari, kirleri vb.

Resim 2.1:Yaglarin yiizeyden temizlenmesi icin kullanilan makine

Temizlemek igin %10 potasyumsilikat - su karigimi, %30-40 nitrikasit — sukarigimu,
trisodyumfosfat veya sodyum silikat erigi banyosu hazirlanir. Yiizeyi yaglimalzemeleri
banyo igerisine daldirip ¢alkalanir. Banyo icerisinden ¢ikarilan malzemeler su ile durulanir.
Temizlenen malzemeler basingl hava veya kuru bezle kurulanir.
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Resim 2.2: Asitle yiizey temizleme sonrasi malzemeler durulanir

2.3.Nitrik Asitle Temizleme

Celik ve alagimlarindan yapilmig pargalarin temizlenmesinde sulandirilmig nitrik
asitbanyolar1 kullanilir. Nitrik asit icerisinde temizlenmis c¢elik ve alasimlar1 daha
parlakgoriiniislic ~ olur.Bakir, piring ve alasimlarindan yapilmig is parcalarinin
temizlenmesinde %30-40 asitbanyolar1 kullanilir.

Resim 2.3: Metal yiizeylerin temizlenmesinde kullanilan banyolar

> Banyonun hazirlanmasi ve temizleme

Nitrik asit piyasada, % 96 saflik derecesinde ve 1,64 g/cm’yogunlugunda bulunur.100
Olcek banyo ergiyigi elde etmek icin 32 6l¢ek nitrik asit, 68 Slgek (g) sukaristirilmalidir.

Giiniimiizde metal yiizeylerinin kimyasal yolla temizlenmesindebir¢ok {iriin
gelistirilmistir. Uygulama, elle bir bez parcast yardimiyla metal yiizeyininsilinmesi ve metal
temizleme banyolarinda daldirma yontemiyle yapilmaktadir.Kimyasal temizleme
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yonteminde asit buharina karsi maske, eldiven, onlik giyilmesive galistigimiz alanin
miimkiin oldugunca havalandirilmasi gereKkir.
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200mm x 200mm X 2mm Olgiilerindeki sac malzemesinin ylizeyinin temizligini
asagidaki islem basamaklarinagére yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Metal yiizeylerindeki paslari » Asit yanmalarina kars1 dikkatli
olunuz.
» temizlemek i¢in %20 siilfirikasit - suveya
%50 hidrolikasit - su karisim banyosu » Mutlaka koruyucu elbise giyiniz.
hazirlaymiz.

» Asidin etkisini artirmak i¢in banyoyu
30 - 40° 1s1tin1z.

Sy —

%20 siilfirikasit
%50 hidrolikasit
- su karigim

Banyo sicakhgn
30 - 40°

> Onliik ve eldiven kullaniniz.
» Yiizeyi pasli malzemeleri banyoigerisinde
10 - 20 dakika bekletiniz.

» Metal yiizeyindeki yaglari, kirleri
vb.temizlemek i¢in %10 potasyumsilikat-
su karigimi, %30-40 nitrikasit - sukarisimu,
trisodyumfosfat veya sodyumsilikat erigi
banyosuhazirlayiniz.

» Yiizeyi yagli malzemeleri banyoigine
daldirip calkalayiniz.

» Banyo igerisinden ¢ikarilanmalzemeleri

bol su ile yikaymniz.

> Asit zehirlenmelerine karst
tedbiraliniz.
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e Temizlenen malzemeleri basingl
hava veya kuru bezle kurulayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Metal yiizeylerindeki paslari temizleme banyosu hazirladiniz mi?
2. Asidin etkisini artirmak i¢in banyoyu 30 - 40° 1sittiniz m?

3. Yiizeyi pasli malzemeleri banyo igerisinde 10 - 20
dakikabeklettiniz mi?

4. Metal yiizeyindeki yaglari, kirleri vb. temizlemek i¢in
%210potasyumsilikat-su karigimi, %30-40 nitrikasit - su
karigimy,trisodyumfosfat veya sodyum silikat erigi banyosu
hazirladimizm?

5. Yiizeyi yagli malzemeleri banyo igerisine daldirip ¢alkaladinizmi?

Banyo igerisinden ¢ikarilan malzemeleri bol su ile yikadiniz mi1?

7. Temizlenen malzemeleri basingli hava veya kuru bezle
kurulayipkontrol ettiniz mi?

IS

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. ( )Kimyasal yontemle yiizey temizleme, uygun konsantrasyonlarda asit ¢ozeltileri
icinedaldirilarak metal yiizeyindeki pas ve yabanci maddelerin temizlenmesidir.
()Kimyasal temizleme yontemi girintili ¢ikintili yiizeylerde etkili degildir.

3. ( )Kimyasal temizleme banyolar1 {i¢c asamali olarak gerceklestirilir. Bunlar; yag ve
kir¢ozme, ¢oziillen yag ve kirleri yiizeyden uzaklastirma ve son olarak yiizeydeki
asitkalintilar1 ve kalan yabanci maddeleri uzaklastirmadir.

4. ( )Kimyasal yontemlerle ylizey temizleme iki sekilde yapilir. Bunlar; elle silme
vedaldirma yontemidir.

5. ()Kimyasal yontemle temizlemede parga biiyiikliigii 6nemli degildir.

N

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

30x30x2x50 olgiilerindeki parcalari asagidaki gibi birbirine kaynatilmig olarak elde
edilen pargay1 mekanik, sonrasinda kimyasal yolla temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Taslama makinesine 6nce kalin taglama tagin1 bagladiniz mi1?
2. Istenilen bolgeyi fazla bastirmadan kalin tasta tasladiniz mm?

3. Taslama makinesindeki kalin tas1 ¢ikartip ince tas1 bagladiniz

mi1?

4. Daha sonra malzemeyi fazla bastirmadan ince tasta taglaymniz
m1?

5. Metal ylizeylerindeki paslar1 temizleme banyosu hazirladiniz
mi1?

6. Asidin etkisini artirmak i¢in banyoyu 30 - 40° 1sittiniz mi?

7. Yizeyi pasli malzemeleri banyo iginde 10 - 20 dakika beklettiniz
mi?

8. Metal yiizeyindeki yaglari, kirleri vb. temizlemek igin %10
potasyumsilikat - su karisimi, %30-40 nitrikasit - su karigimu,
trisodyum fosfat veya sodyum silikat erigi banyosu hazirladiniz
mi1?

9. Yiizeyi yaghh malzemeleri banyo igerisine daldirip ¢alkaladiniz
m1?

10. Banyo igerisinden ¢ikarilan malzemeleri bol su ile yikadiniz mi?

11. Temizlenen malzemeleri basingli hava veya kuru bezle
kurulayipkontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

32



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1’iN CEVAP ANAHTARI
1

O IN|O|OTB[WIN

9
10
11
12
13
14
15

<|0|0|<|0|0|0|0|<|0|0|w|m|> 0O

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI
1

GIENIVIN
0|0|0|(<|0O
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