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AÇIKLAMALAR 
 

KOD  521MMI209 

ALAN Metal Teknolojisi 

DAL/MESLEK 
Sıcak ġekillendirmeci 2, Sac ve Metal Mobilyacı 2 

Dersleri Ġçin Ortak 

MODÜLÜN ADI Yüzey Temizleme 

MODÜLÜN TANIMI 

Metal yüzeylerini çeĢitli yöntemlerle temizleme ileilgili 

temel bilgi ve becerilerin kazandırıldığı bir 

öğrenmemateryalidir. 

SÜRE 40/32 

ÖN KOġUL Temel Metal ġekillendirmecimodüllerini almıĢ olmak 

YETERLĠK Metal yüzeylerini çeĢitli yöntemlerle temizlemek 

MODÜLÜN AMACI 

Genel Amaç 
Gerekli ortam ve ekipman sağlandığında TS EN ISO 8504-

3’e uygun olarak parçaları taĢlama ve kum püskürtme 

yaparak döner dolaplarda ve yüzeyi paslı, kirli, yağlı vb. 

parçaları kimyasal temizleme banyolarında 

temizleyebileceksiniz. 

Amaçlar 

1. TS EN ISO 8504-3 standardını dikkate alarak metallerin 

yüzeyinde her türlü mekaniksel temizlik 

yapabileceksiniz. 

2. Gerecin cinsine uygun asit türünü belirleyerek kiĢisel ve 

çevresel güvenlik önlemleri dâhilinde metalleri asit 

banyosuna daldırabilecek, bol su ile yıkayabilecek ve 

kurutma yapabileceksiniz. 

EĞĠTĠM ÖĞRETĠM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI 

Ortam: Metal teknolojileri atölyesi ve boya öncesi 

hazırlıkatölyeleri 

Donanım: Zımpara, taĢlama makineleri, kumlama 

makinesi,kimyasal yağ çözücüler vb. 

ÖLÇME VE 

DEĞERLENDĠRME 

Modül içinde yer alan her öğrenme faaliyetinden sonra 

verilen ölçme araçları ile kendinizi değerlendireceksiniz. 

Öğretmen modül sonunda ölçme aracı  (çoktan seçmeli test, 

doğru-yanlıĢ testi, boĢluk doldurma, eĢleĢtirme vb.) 

kullanarak modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi ve 

becerileri ölçerek sizi değerlendirecektir. 
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GĠRĠġ 
 

 

 

Sevgili Öğrenci, 

 

Çelik ve alaĢımlarının en önemli özelliklerinden biri oksitlenmesidir. 

Oksitlenme,metal ve alaĢımlarının su ile temasından oluĢur. Oksitlenme ileri aĢamalarda 

aĢınmayı daberaberinde getirenkorozyona dönüĢür ki bu gereç üzerinde telafisi zor 

tahribatlar yapar.Korozyon endüstrinin herbölümünde kendini gösterir. Açık atmosferde 

bulunantanklar, depolar, direkler, korkuluklar, taĢıtlar, yer altı boru hatları, 

betonarmedemirleri, iskele ayakları, gemiler, fabrikalardaki kimyasal sıvı kapları, borular ve 

birçokmakine parçası korozyon ile karĢı karĢıyadır. Bütün bu yapılar korozyon 

nedeniylebeklenenden daha kısa sürede iĢletme dıĢı kalmakta ve büyük ekonomik kayıplar 

meydanagelmektedir. 

 

Bu modülde metal yüzeylerindeki yabancı maddeleri uzaklaĢtırma ve metal 

yüzeyinitemizleme yöntemlerini öğreneceksiniz. 
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ÖĞRENME FAALİYETİ-1 

 

 

 

 

 

Bu faaliyet sonunda uygun ortam sağlandığında metal yüzeylerini mekanik 

temizlemealetleriyle TS EN ISO 8504-3 standardına uygun olarak temizleme iĢlemlerini 

yapabileceksiniz. 

 

 

 

 
 Çelik ve alaĢımlardan imal edilen araç gereçlerin yüzeylerinin paslanma 

sebepleriniaraĢtırarak not ediniz. 

1. METAL YÜZEYLERĠ MEKANĠKSEL 

YOLLARLA TEMĠZLEMEK 

 
1.1. Korozyonun Tanımı ve Önemi 

 

Korozyon, metallerin içinde bulundukları ortam ile kimyasal veya elektrokimyasal 

reaksiyonlara girerek metalik özelliklerini kaybetmeleridir. Metallerin büyük bir kısmı su 

veatmosfer etkisine dayanıklı olmayıp normal koĢullar altında bile korozyona uğrar.ĠĢlenmiĢ 

ya da iĢlenmemiĢ metaller dıĢ ortam etkisinde kalır. DıĢ ortam; sıvılar, gazlar ve katı 

maddeler olabilir. Metallerin dıĢ ortam ile temas etmesi,korozyonun oluĢması için yeterlidir. 

Metaller bu dıĢ ortam etkisiyle aĢınır ve tahribatauğrar. 

 

 

ġekil 1.1: Korozyon etkileĢimi 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–1 
 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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Yapılan araĢtırmalara göre ülkemizde korozyon ve korozyondan doğan hasarlar 

gayrisafi milli hasılanın yaklaĢık %2 -5’i kadardır. Özel iĢletmeler ve yerlere göre bu değer 

dahayüksek rakamlar göstermektedir. Bu da iĢletmenin verimli ve kârlı 

çalıĢmasınıetkilemektedir. Hatta gerekli önlemler alınmazsa iĢletmenin çökmesine veya 

yenilenmesinesebebiyet vermektedir. Korozyonla mücadelede dünyada birçok teknik 

kullanılmaktadır.Bunlardan baĢlıcaları; katodik koruma (toprak altı, su ve su altı 

sistemlerine) anodik koruma(su ve asidik ortamalar), metalik ve metalik olmayan kaplamalar 

(kısmen su, asidik veatmosferik ortamlar), boyama (genelde atmosferik ve sulu 

ortamlar)’dır.Korozyona uğrayan metaller, havadaki bazı gazlar ile tepkimeye girerek 

oksitlerioluĢturur. Metalin yüzeyinde delikler oluĢur ve dayanımı azalır. Oksijen, 

karbondioksit,sülfürdioksit, hidrojen havadaki korozyona sebep olan bileĢiklerdir. Bu tür 

korozyona örnekolarak demirin oksitlenmesi verilebilir.Metallerin yüzeyinde oluĢmaya 

baĢlayan korozyon, belli Ģartlar altında meydana gelir ve belli noktalarda görülür. 

 

 Malzeme yüzeyden korozyona uğrar. Bunun sebebi malzemenin dıĢ etkiler 

ilekarĢılaĢtığı ilk noktaların dıĢ yüzeylerinin olmasıdır. 

 AĢınmalarda korozyona alaĢımlardan biri uğrayabilir. Diğer alaĢımın 

zarargörmemesine rağmen malzemenin tümü kullanılmaz hâle gelir. 

 Vida, kaynak, perçin gibi noktalarda daha sık görülür. Bunun sebebi, 

birleĢmenoktalarında oksit ortamının daha kolay oluĢması olabileceği gibi 

kaynaktagörülen türüyle birleĢme noktalarının kimyasal özelliğinin değiĢmesi 

de olabilir. 

1.2. Korozyon ÇeĢitleri 
 

Korozyon, kimyasal ve elektrokimyasal olmak üzere iki grupta incelenir. 

 

1.2.1. Kimyasal Korozyon 
 

Bir metal arada herhangi bir aracı olmadan kimyasal bileĢikler meydana 

getirerekaĢınırsa buna kimyasal korozyon denir. Kimyasal korozyonun meydana gelebilmesi 

içinyüksek sıcaklıklara gereksinim vardır. Bu nedenle kimyasal korozyon, iĢ 

parçalarınındövülmesi, tavlanması ya da sertleĢtirilmesi sırasında oluĢur. Etkilerini metal 

yüzeyindenkabuk hâlinde parçaların kalkmasıylagösterir.Ġstisna olmak kaydıyla normal 

sıcaklıklarda meydana gelen kimyasal korozyonlar davardır. Metalik malzemelerin aktif 

gazlarla reaksiyona girmesi sonucu kimyasal korozyonmeydana gelir. 

 

1.2.2. Elektrokimyasal Korozyon 
 

Elektrokimyasal korozyon yalın olarak metallerin elektrik akımı ile aĢınması 

olayıdır.Ancak korozyonun meydana gelmesi için tek baĢına elektrik akımının olması yeterli 

değildir.Elektrokimyasal korozyonun meydana gelebilmesi için bir elektrolit, bir de iletkenin 

olmasıgereklidir. Elektrolit, iyonlarına ayrıĢabilen asit, baz ve tuzların sudaki eriyikleridir. 

Bunedenle iyon içeren sulu çözeltilere elektolit adı verilir. Metaller, bu tür 

iyonlarınaayrılabilen ergiyiklerle iyon alıĢ veriĢi yapmak ister. Buna metalin erime basıncı 
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denir.Eriyik iyonları ise metal iyonlarının eriyik içerisine geçmesini engellemeye çalıĢır. 

Eğermetalin erime basıncı fazla ise korozyon meydana gelir. 

1.3. Korozyondan Korunma 
 

Metaller üzerinde aĢınma oluĢturan korozyondan korunma yöntemlerini; 

 AlaĢım yaparak, 

 Korozyonu oluĢturan maddeleri uzaklaĢtırarak, 

 Katodik koruma, 

 Metal yüzeyinin bir baĢka malzeme ile kaplanması Ģeklinde sıralayabiliriz. 

 

1.3.1. AlaĢım Yaparak 
 

Katık elemanı olarak korozyona dayanıklı malzemeler kullanıldığı takdirde 

alaĢımözellikleri değiĢtiğinden korozyon dayanımı da artacaktır.AlaĢım yaparak korunma, 

ekonomik olarak pahalıya mal olan bir yöntemdir. Çünkükorozyon, yüzeyde meydana 

gelmesine rağmen alaĢım oluĢturabilmek için alaĢımelemanının malzemenin tüm yapısına 

eĢit dağıtılması gerekir. Bu da korozyona dayanıklı elemanın yüksek oranda kullanılmasına 

sebep olur. Dolayısıyla maliyet artar. Paslanmazçelikler bunun en güzel örneğidir. Çeliklerin 

paslanmaması için katılan krom, maliyetietkiler. AlaĢım elemanı olarak krom, çelikten önce 

yüzeyde oksit tabakası oluĢturarak çeliğioksitlenmeye karĢı korunmuĢ olur. Bu, pahalı 

olmasına rağmen korozyondan korumanın enemin yoludur. 

1.3.2. Korozyonu OluĢturan Maddeleri UzaklaĢtırarak 
Korozyonu meydana getiren sudaki oksijenin bir miktarını uzaklaĢtırmak 

mümkündür.Özellikle kalorifer tesisatlarında kullanılan suyun oksijeni bu Ģekilde 

düĢürülebilir. PotasyumkatılmıĢ su kullanıldığında otomobil radyatörlerinde korozyon 

önlenebilir. 

1.3.3. Katodik Koruma 
Anot konumundaki malzemenin konumunu değiĢtirerek yapılan 

korunmadır.Malzemenin iyonlaĢarak yük kazanmasını önlemek için  parçanın kendisi yüklü 

duruma getirilir.Bunun için de malzemeye dıĢardan bir doğru akım verilir.Katodik 

korumanın bir diğer yöntemi ise korozyona uğrayacağı düĢünülen ortamamalzemeden daha 

kolay korozyon etkisinde kalabilecek baĢka bir malzeme konulmasıylagerçekleĢtirilir. Örnek 

olarak kalorifer kazanlarının içine çinko malzeme konularak yapılankoruma gösterilebilir. 

Çinko, kazanı oluĢturan malzemeden daha kolay aĢınacağı için diğermalzemeleri korozyona 

karĢı korumuĢ olur. 

 
Katodik korumanın uygulama alanları Ģunlardır: 

 Boru hatları (içme suyu boru hatları, doğalgaz boru hatları, petrol boru 

hatları,yangın hidrant boru hatları, deniz altı boruları, atık su boruları) 

 Deniz yapıtları (yük gemiler, feribotlar, deniz otobüsleri, denizaltı gemisi,yatlar, 

liman, iskele ve platform, kazık ayakları, palplanĢlar, dubalar) 

 Tanklar (yeraltı LPG, akaryakıt tankları, atık su tankları, yer üstü 

akaryakıttankları, içleri ve taban kısımları) 
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 Su sistemleri (boyler tankları, eĢanjör soğutma ve ısıtma sistemleri, 

elektriklitermosifonlar) 

1.3.4. Yüzeyin Bir BaĢka Malzemeyle Kaplanması 
Korozyonun etkilerini yok etme gereğince son yıllarda en çok geliĢen 

korunmayöntemleri bu grupta toplanır. DıĢ etkilerin malzeme yüzeyinde istenmeyen 

bozukluklarameydan vermemesi için malzeme yüzeyi dıĢ etkilere dayanıklı malzeme ile 

kaplanır. 

1.4. Metal Yüzeyleri Temizleme Türleri 
 

Metallerden yapılmıĢ döküm ve dövme parçalar endüstrinin en çok 

kullanılangereçleridir. Bu gereçlerden yapılmıĢ parçaların dıĢ görünüĢlerini güzelleĢtirecek 

ve dıĢetkilere karĢı dayanımını arttıracak yöntemlerin baĢında bunları dayanıklı, parlak ve 

sertgereçler ile kaplamak gelir. Bu uygulama bazen bir boya bazen parlaklık verici renkler ya 

dakaplama olabilir. 

 

Eğer yüzeyde pas, toz, kir, çeĢitli yabancı maddeler ve özellikle yağ varsa boya metal 

yüzeyine yapıĢamaz.  Yüzey temizliği kaplama kalitesinin temelini o1uĢturur. Boya 

tabakasının metal yüzeyine tam olarak yapıĢmaması durumunda yüzeyden penetre olan 

su buharı burada toplanabilir. Ayrıca termal etkiler ve ozmoz olayları da boyanın o 

bölgede kısa sürede kabarmasına neden olur.Her durumda önceden yapılması gereken 

gerecin yüzeyinde bulunan yabancımaddeleri uzaklaĢtırma iĢlemidir. Boyama ve kaplama 

iĢleminden önce gereç yüzeyindenyabancı maddelerin uzaklaĢtırma iĢlemine temizleme adı 

verilir. Gerecin fiziksel ve kimyasalözelliklerini değiĢtirmeden yüzeyin dıĢ etkilere karĢı 

korunması iĢlemine parlatma adıverilir. 
 

Metaller içinde en çok kullandığımız grup olan çelik ve alaĢımlarının en 

önemliözelliklerinden biri oksitlenmesidir. Halk dilinde paslanma olarakda adlandırılan 

oksitlenme,çelik ve alaĢımlarının oksijen ile temasından oluĢur. Oksitlenme, ileri aĢamalarda 

aĢınmayıda beraberinde getiren korozyona dönüĢür. Bu durum, gereç üzerinde telafisi güç 

olantahribatlar yapar. Korozyon aĢamasına gelmiĢ gereç yüzeyinde incelmeler görülmeye 

baĢlar.Oksitlenme gerekli önlemler alınmadığı takdirde, gerecin ekonomik ömrünü 

azaltarakisrafına yol açar. Saydığımız bu zararlı etkilerin önüne geçmek için üretim 

sonundaoksitlenmeyi ve korozyonu önlemek amacıyla temizleme yapılır. ĠĢ parçası daha 

sonraoksitlenmeye karĢı dayanıklı bir gereç ile kaplanmayacak ise parlatma denilen iĢlem 

yapılır. 

 

Metal yüzeyleri temizlemedeki amaçları Ģu Ģekilde sıralamak mümkündür. 

 Yüzeyde bulunan eski boya, pas, çapak ve yüzeye yapıĢmıĢ yabancı 

maddeleri uzaklaĢtırmak 

 Genel olarak kir ve yağı yüzeyden uzaklaĢtırmak 

 Kalın oksit tabakasını yok etmek 

 Kaplanacak parçaların iĢlenmesi sırasında zarar görmüĢ (yüzeyle 

bağlantısıkopmuĢ) madeni tabakanın yüzeyden atılması 
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 Metal yüzeyleri temizleme türleri: 

 Mekanik temizleme 

 Kimyasal yollarla temizleme 

 

 

1.5. Mekanik Temizleme 
 

Yüzeyde bulunan eski boya, pas ve yüzeye yapıĢmıĢ yabancı maddeler, tel 

fırça,zımpara gibi el aletleri ile temizlenir. Bu iĢlem, gerecin yüzey durumu ve sonuç 

olarakistenen kaplama özelliklerine bağlı olarak yapılır. Mekanik temizleme iĢlemi 

kuruyapılabileceği gibi değiĢik yağ ve eriyikler kullanılarak da yapılır. 

 

Metal yüzeylerin temizlenmesinde kullanılan en basit yöntemdir. Paslı ve yağlı 

yüzeylerde istenilen sonucu vermeyebilir. Bu yöntemle çatlaklar içinde bulunan yabancı 

maddeler ve yüzeyde çukurcuklar içinde bulunan ince pas tabakası temizlenemez. Ayrıca el 

aletleri metal yüzeyinin düzgünlüğünü bozabilir, yer yer engebeler ve çukurcuklar oluĢur. 

 

Metal yüzeyinde bulunan eski boya kalıntıları, yumuĢak yabancı maddeler ve kaba pas 

tabakası tel fırça, sistire, raspa, keski ve çekiç gibi el aletleri kullanılarak temizlenebilir. 

Boyanın ömrü, büyük ölçüde yüzey temizliğine bağlıdır. Yüzey temizliğinin amacı 

metal yüzeyinde bulunan yağ, toz, kir ve oksit tabakalarının tamamen 

uzaklaĢtırılmasıdır.Yüzey temizliği için değiĢik yöntemler uygulanmaktadır. 

 

1.5.1. Zımpara ve Zımpara TaĢıyla Temizleme 
 

Düzgün ve parlak bir yüzey elde edilmek isteniyorsa yüzeyin taĢlanması 

gerekir.TaĢlama iĢlemi kaba ve ince olmak üzere iki aĢamada yapılır. 

1.5.1.1. Zımparanın tanımı ve özellikleri 

 

 Tanımı: Metal, tahta, zımpara ve daha baĢka maddelerin yüzünü aĢındırıp 

düzeltmeye yada parlatmaya yarayan, üstüne zımpara tozu yapıĢtırılmıĢ kalın 

kağıt veya bezlerdir. 
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Resim 1.1: Zımparalama iĢlemi 

 

 Özellikleri: Zımpara malzemeleri,zımparanın kullanıldığı yerler ve zımpara 

iĢleminin kalitesi, zımparanın sertliğine ve yapısına bağlıdır. Zımpara kâğıdının 

veya taĢının sertliği taneciklerinin bağlama gücü ile değerlendirilir. YapıĢtırıcı 

veya bağlayıcı gerecin özelliği taneciğin kopmadan iĢgörmesini doğrudan 

etkiler. Bir süre kullanılan zımpara taĢındaki tanecikler körelir. Eğer 

zımparalanan gerece uygun sertlikte bir zımpara kâğıdı veya zımpara taĢı ile 

çalıĢılıyorsa zımparalanan malzeme ile tanecik arasındaki sürtünme ve basınç 

etkisi taneciği kırar veya koparır. Tanecik kırılmıĢsa keskin uçlu yeni kenarlar 

zımparalanan gereci aĢındırma iĢlemini sürdürür.  

 

Resim 1.2: Ġnce zımparanın yakından görünümü 

1.5.1.2. Zımpara ÇeĢitleri: 

 

 ġekline göre 

 Rulo zımparalar  

 Levha zımparalar  

 Disk zımparalar 



 

9 
 

 Fırça zımparalar 

 Profilli zımparalar 

 

 Kullanıma göre 

 El zımparaları  

 Makine zımparaları  

 

Resim 1.3: Yüzey temizlemede kullanılan bazı zımpara çeĢitleri 

1.5.2.Kaba TaĢlama 
 

Kaba zımparalama ön temizleme (30 kum) iĢlemidir. Dökme ya da dövme 

yöntemleriyle iĢlenmiĢ parçalar eğer özürlüyse bunlarıngiderilmesinde zımpara taĢlarından 

ya da taĢlama tezgâhlarından yararlanmak mümkündür.Kaba taĢlama yapılmıĢ parça 

yüzeyinde izler oluĢur. Amaç, parça yüzeyini düzgün hâlegetirmek olduğu için bu izler 

sonradan yapılacak ince taĢlama ile giderilir. 
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Resim 1.4: Basit bir kaba taĢlama uygulaması 

1.5.3.Ġnce TaĢlama 
 

Ġnce zımparalama, hassas (60 kum)  veya çok parlak yüzeler için yapılan zımparalama 

(220 kum) iĢlemidir. Kaba taĢlama ile düzeltilmiĢ ya da yüzeyinde ağır kirlerin bulunduğu iĢ 

parçaları ince taĢlama iĢlemiyle temizlenir. TaĢlama iĢleminde çevresine tutkalla zımpara 

tozu serpilmiĢtekerler kullanılır.Bu tekerler ağaçtan, sıkıĢtırılmıĢ keçe ya da mantardan 

yapılır. TaĢlamada metalincinsine göre zımpara taĢına verilecek devir sayıları; yumuĢak 

çeliklerin ince taĢlamasında kullanılacak zımpara tekerinin hızı yüksek(20m/sn), alüminyum 

ve çinkoda düĢüktür(14m/sn). Bakır ve alaĢımlarının zımparalanmasında teker hızı 

16m/sn’den fazla olmamalıdır. 

 

1.5.4.Tel Fırçalarla Temizleme 
 

Tel fırçalarla gereç yüzeyinin temizlenmesi, elle ve motorla olmak üzere iki 

gruptaincelenmektedir. Fabrikasyon üretiminde temizlenecek parçaların fazlalığı 

motorlaçalıĢmayı, küçük iĢletmelerde parça sayısının azlığı elle kullanılan tel fırçaları ön 

planaçıkarır. 

 

Resim 1.5: Sabit motorlu tel fırça 
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 Elle kullanılan tel fırçalar 

BitmiĢ iĢler üzerindeki oksit tabakaları tel fırçalar yardımıyla temizlenebilir. 

Dövmedemirciliği, sıcak kalıplama ya da döküm yoluyla üretilmiĢ parçaların yüzeyinde 

bulunanoksit tabakasının temizliği elde kullanılan saplı fırçalar ile yapılır. Temizlemede 

kullanılacakfırça telleri, temizlenecek gereçten daha sert olmalıdır. Çelik ve alaĢımları için 

daha yüksekkarbonlu çelik tel fırçalar alüminyum türü yumuĢak gereçler için pirinç fırçalar 

kullanılır. 

 

 

Resim 1.6:El ile kullanılan tel fırça 

 Motorlu tel fırçalar 

Döner fırçalar da denilen bu gruptaki fırçalar, polisaj motoru miline takılıp 

kullanılır.Döner fırçalar için 200 devir/dakikalık motorlar kullanılabilir. Parça yüzeyinden 

oksiditemizleyecek fırça tellerin uçlarıdır. Bunun için çalıĢırken parçayı döner fırça telleri 

üzerinefazla bastırmamak gerekir. Aksi hâlde fırça tellerinin uçları kırılır ve özelliğini 

kaybeder. 

Tel fırçalar ile mat görünüĢlü yüzey temizliği yapılır. Yüzeyin matlık 

derecesiniarttırmak için tel fırçanın bağlı olduğu motorun devir sayısını 300-600 

devir/dakikaya ayarlamakmümkündür. Mat temizleme için fırça tellerinin gereç yüzeyine 

çarpması gerekir. 

 

Resim 1.7: Motorlu tel fırça 

1.5.5.Kumla Temizleme 
 

En iyi yüzey temizliği kum püskürtme yöntemi ile yapılabilir. Daha önceleri yalnızca 

kum püskürtme yapılmasına karĢın son zamanlarda kum yerine birçok sert ve aĢındırıcı katı 

partiküller de kullanılmaktadır.Bu yöntemde belli granülometride silis kumu (yada baĢka sert 

tanecikler) yüksek hızla (300-600km/h) metal yüzeyine bir tabanca ile püskürtülür. Böylece 

yüzeyde bulunan pas ve bütün yabancımaddeler tam olarak giderilebilir.Bu yöntem, 
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boyanacak yüzeyin yüksek basınçla püskürtülen sert maddelerle bombardıman 

edilerekaĢındırılması ve pürüzlendirilmesidir. AĢındırıcı olarak çelik bilya (shot) yada 

kırpıntı (grit) vekum kullanılır. Püskürtme ile temizleme son derece temiz, boya için uygun 

bir yüzey verir. 

 

Resim 1.8: Sürekli sac ve profil kumlama makinesi 

 

Yüzeyde istenen pürüzlülük derecesi, kullanılan aĢındırıcı maddenin tipine, 

büyüklüğüne, Ģekline ve uygulama basıncına bağlıdır. 

 

Resim 1.9:Kumlama makinesinde aĢındırıcı olarak kullanılan bilyeler 
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Resim 1.10:Kumlama makinesinde aĢındırıcı olarak kullanılan kırma taĢlar 

Örneğin 6 atm. basınçta ve 8 mm memeden püskürtülen 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 mikrondüzeyinde bir yüzey pürüzlülüğü verir. 

 

Resim 1.11:Kumlama makinesinde kullanılan kum çeĢitleri 

AĢındırıcı madde olarak ucuzluğu nedeniyle doğal silis kumu tercih edilir. Ancak kum 

ile yüzeytemizlemede hem çalıĢan iĢçi hem de çevreyi rahatsız edecek derecede toz oluĢur. 

Bu nedenle sonyıllarda kum yerine çeĢitli sentetik maddeler (alüminyum oksit, silikon karpit 

vb.) kapalı devreolarak kullanılmaktadır. Kum püskürtme yöntemi ile elde edilen yüzey 

temizlik dereceleri aĢağıdaki Ģekilde tanımlanmıĢtır: 
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Resim 1.12:Herhangi bir kaplama yöntemi uygulanmamıĢ ve uygunsuz koĢullarda uzun süre 

depolanmıĢ malzeme üzerinde oluĢan pas tabakaları 

 

 Sa-1: Çelik yüzeyinde bulunan bütün yabancı yumuĢak maddeler ve 

pasıngiderilmiĢ olduğu hafif kum püskürtme 

 

Resim 1.13: Kumlama makinesine malzeme giriĢi yapılırken 

 Sa-2: Çelik yüzeyinde bulunan pas tabakasının yaklaĢık olarak % 

80’iningiderilmiĢ olduğu orta derecede kum püskürtme 
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Resim 1.14: Yüzeyi temizlenerek kumlama makinesinden çıkan malzeme  

 Sa-2½ : Çelik yüzeyinde bulunan pas tabakasının yaklaĢık olarak % 

95’iningiderilmiĢ olduğu kum püskürtme 

 Sa-3: Çelik yüzeyinde bulunan bütün pas ve yabancı maddelerin 

tamamınıngiderilmiĢ olduğu ve beyaz metalin elde edildiği kum püskürtme 

 Kumla temizlemenin birbirine benzer iki uygulaması vardır: kum emme ve 

kumçekme. Kum emme ve kum çekme uygulamalarında iĢ parçalarına kum 

püskürtülür. Her ikiyöntemde de karıĢtırma memesi, ucundan dıĢarı püskürtülen 

hava ve kum tanecikleriniemerek ya da çekerek temizlenecek yüzeye gönderir. 

Yüzeye çarpan her bir kum taneciği,kendi çapında temizleme yapar. 

 Kum püskürtme yöntemiyle temizlenmiĢ yüzeylerde 25μm – 75μm arasında 

birpürüzlülük meydana gelir. Bu pürüzlülük boyanın yüzeye yapıĢması için 

uygun bir zeminoluĢturur.Kum püskürtülerek temizlenmiĢ yüzeylerin mümkün 

olduğu kadar kısa zaman içindeastarlanması gerekir. 

 

1.5.6.Döner Dolapta Temizleme 
 

Temizlenecek (girintisi ve çıkıntısı çok olan) parçalar, kum ve zımpara tozu ile 

birlikteyatay ya da eğik eksenli dolap içerisine konur. Döner dolabın hızı 15-45 devir/dakika 

arasındadeğiĢir. Dolap içerisine konulan iĢ parçaları ve temizleyiciler 6 ila 48 saat arasında 

çevrilir.Temizlemenin iĢ parçası yüzeyinde eĢit olabilmesi için parçaların yuvarlanması 

gerekir.Yuvarlanma esnasında parçaaralarındaki temizleme gereçlerine sürtünerek yabancı 

maddelerden arındırılır. Döner dolapta temizlenen parçaların yüzeyleri mat görünüĢlü olur. 
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ġekil 1.2: Döner dolapta temizleme iĢleminin Ģematik görünüĢü 

1.5.7.Vibrasyon Makinesinde Temizleme 
 

Döner dolaplarda aĢındırıcı maddelerle temizlenecek iĢ parçalarının 

sürtünerektemizlik gerçekleĢir. Hemen hemen aynı prensipte çalıĢan vibrasyon makineleri, 

son yıllardakullanımı artan makinelerden biridir. Döner dolapta olduğu gibi vibrasyon 

makinelerinde deiĢ parçalarıyla aĢındırıcı maddeler, kazan biçimli kaplarda yatay ve dikey 

hareket ettirilir. Buhareket neticesinde iĢ parçalarına sürtünen aĢındırıcı maddelerin her biri 

aĢınmaya yol açar.Dolayısı ile iĢ parçalarının yüzeyi temizlenmiĢ olur. 

 

ġekil 1.3: Vibrasyon yöntemiyle temizleme iĢleminin Ģematik görünüĢü 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 

 
AĢağıda Ģekli verilen 60 x 40 x 2x150 ölçülerindeki iki adet birbirine kaynatılmıĢ 

parçayüzeyinin temizliğini aĢağıdaki iĢlem basamaklarına göre yapınız. 

 

. 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 

 
 TaĢlanacak malzemeyi uygun açıda sabitleyiniz. 
 

 TaĢlama makinesine kalın zımpara taĢını bağlayınız. 

 

 
 
 TaĢlama makinesini çalıĢtırınız. 

 

 Ġstenilen bölgeyi fazla bastırmadan kalın zımparataĢıyla 

taĢlayınız. 

 

 

 TaĢlama gözlüğü veya 

maske kullanınız. 

 

 Makine ve takımlarla 

çalıĢırken gerekli 

önlemleri alınız. 

 

 Önlük ve eldiven 

kullanınız. 

 

 Mesleğinizle ilgili etik 

ilkelere uygun 

davranınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 TaĢlama makinesindeki kalın zımparayı çıkartıpince 

zımparayı bağlayınız. 

 

 Daha sonra malzemeyi fazla bastırmadanince zımpara ile 

taĢlayınız. 

 

 Zımparalananyerleri kontrol ediniz. 
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KONTROL LĠSTESĠ 

 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet  

 

Hayır 

1. TaĢlanacak malzemeyi uygun açıda sabitlediniz mi?   

2. TaĢlama makinesine önce kalın taĢı bağladınız mı?   

3. Ġstenilen bölgeyi fazla bastırmadan kalın taĢta taĢladınız mı?   

4. TaĢlama makinesindeki kalın taĢı çıkartıp ince taĢı bağladınız 

mı? 
  

5. Daha sonra malzemeyi fazla bastırmadan ince taĢta taĢlayınız 

mı? 

  

6. TaĢlanan yerleri kontrol ettiniz mi?   

 
 

DEĞERLENDĠRME 

 
Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
 

AĢağıdaki soruları dikkatlice okuyunuz ve doğru seçeneği iĢaretleyiniz. 

 
1. Metallerin dıĢ etkiler altında kalarak aĢınmalarına ….....denir.BoĢluğa 

aĢağıdakilerden hangisi gelmelidir? 

A) Fermasyon B) Deformasyon C) Korozyon  D) Sökülme 

 

2. Korozyonu önlemek için aĢağıdaki tedbirlerden hangisi yanlıĢtır? 

A) Metal yüzeyini parlatmak 

B) Korozyonu oluĢturan maddeleri uzaklaĢtırmak 

C) Katodik koruma 

D) Metal yüzeyinin bir baĢka malzeme ile kaplanması 

 

3. AĢağıdakilerden hangisi korozyondan korunmanın önemlerinden değildir? 

A) Ülke ekonomisine katkı sağlar. 

B) Hava kirliliğini azaltır. 

C) Verimliliği artırır. 

D) Metal eĢyaların ömrünü artırır. 

 

4. Tel fırçalar aĢağıdaki yüzeylerin hangisinde kullanılmaz? 

A) Paslı yüzeylerde 

B) Parlak metal yüzeylerde 

C) OksitlenmiĢ yüzeylerde 

D) Korozyona uğramıĢ yüzeylerde 

 

5. AĢağıdakilerden hangisi metal yüzeyinin mekanik yolla temizlenmesinde kullanılmaz? 

A) Tel fırça B) Motorlu zımpara  C) Keski D) Zımpara 

 

AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 

6. (  )Yüzeylerinde fazla girinti ve çıkıntı olan iĢ parçalarının temizlenmesinde 

kumlatemizleme iĢlemi yapılır. 

7. (  )Kumla temizleme yönteminde yüzeyde pürüzlük oluĢmaz. 

8. (  )Kumla temizleme yönteminde yüzeyin durumuna göre kum seçilir. 

9. (  )Kum püskürtülerek temizlenmiĢ yüzeylerin en kısa zamanda astarlanması gerekir. 

10. (  )Metal yüzeylerin kumla temizlenmesinde boyanın yüzeyde tutunmasını kolaylaĢtırır. 

11. (  )Küçük, girintili ve çıkıntılı parçaların temizlenmesi, döner dolap ya da 

vibrasyonyöntemiyle yapılır. 

12. (  )Döner dolapta temizleme maddesi olarak sadece kimyasal çözücüler kullanılır.Döner 

dolaplarda aĢındırıcı maddelerle temizlenecek iĢ parçaları sürtünerektemizlik 

gerçekleĢir. 
13. (  )Döner dolapta temizlenen parçaların yüzeyleri mat görünüĢlü olur. 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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14. ( )Döner dolap ve vibrasyon yönteminde parçaların birbirlerine sürtünmesi 

suretiyletemizleme gerçekleĢir. 

 
DEĞERLENDĠRME 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2 
 

 

 

 

Bu faaliyet sonunda uygun ortam sağlandığında metal yüzeylerini kimyasal 

yollatekniğe uygun olarak temizleme iĢlemlerini yapabileceksiniz. 

 

 

 

 
 Metal yüzeyinin kimyasal yolla temizlenme yöntemlerini araĢtırınız. 

 Metal yüzeyleri temizlemede kullanılan kimyasalları araĢtırınız. 

2.METAL YÜZEYLERĠ KĠMYASAL 

YOLLARLA TEMĠZLEMEK 
 

2.1.Kimyasal Yolla Temizleme 
 

Özellikle metal yüzeylerdeki pasın temizlenmesi için son derece etkili bir yüzey 

temizlemeyöntemidir.Uygun konsantrasyonlarda asit çözeltileri içine daldırılarak metal 

yüzeyindeki pas ve yabancı maddelerin kimyasal olarak temizlenmesidir. Metal üzerindeki 

yağı ve pası alırken mikron düzeyde gözenek açarak yüzeyde boyanın tutunmasını artırır. 

 

Kimyasal temizleme yönteminin diğer yöntemlere göre avantajları Ģunlardır: 

 Temizlemenin yüzeyin her tarafında etkili ve eĢit olması 

 Girintili ve çıkıntılı yüzeylerde de istenen temizliğin elde edilmesi 

 Daha hızlı olması 

 Kullanım alanının geniĢ olması 

 

2.2.Sülfirik Asitle Temizleme 
 

Uygun konsantrasyonlarda asit çözeltileri içine daldırılarak metal yüzeyindeki pas 

veyabancı maddelerin kimyasal olarak temizlenmesidir.Çelik ve alaĢımlarının 

temizlenmesinde en çok kullanılan sülfirik asit banyolarıdır. BuiĢlemde kullanılan %5 veya 

% 10H2SO4tür. Kirliliğe bağlı olarak parçalar 5-15 dakika arası aside tutulur. Asitle 

temizleme gri font dıĢındaki bütün döküm, dövme ve sacgereçlerde baĢarıyla kullanılır. 

 

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–2 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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Diğer asit banyolarına göre avantaj ve dezavantajları Ģunlardır: 

 Avantajları 

 Daha düĢük maliyetlidir. 

 Daha az asit buharıoluĢur. 

 Aynı hacimdeki hidroklorik asitten daha etkilidir. 

 

 Dezavantajları 

 Özellikle yüksek karbonlu çeliklerde yüzeyin kararması ve lekelenmesi 

 Banyodaki demir tuzlarının H2SO4 üzerinde daha büyük 

zayıflatıcıetkisinin olması 

 Sülfirik asit banyolarının daha yüksek ısıda tutulması nedeniyle daha 

fazlaısıtma masrafı gerektirmesidir. 

 

Kimyasal temizlemede üç aĢamalı banyo sistemi kullanılır: 

 1.AĢama: Uygun çözelti ile metal yüzeyindeki kirler ve yağlar çözülür. 

 2.AĢama: Metal üzerindeki kirleri ve yağları sabunlaĢma özelliği ile 

yüzeydenuzaklaĢtırılır. 

 3. AĢama: Metalin üzerinde kalan asit kalıntıları ve diğer kalan maddeleri 

yüzeydenson temizleme suyu vasıtasıyla uzaklaĢtırılır. 
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ġekil 2.1: Metal yüzeylerin temizlenmesinde kullanılan banyolar 

 
 Temizleme banyosu hazırlığı ve temizleme 

Metal yüzeylerindeki pasları temizlemek için %20 sülfirikasit - su veya 

%50hidrolikasit - su karıĢımı kullanılır ve asidin etkisini artırmak için banyo 30 - 40° 

ısıtılır.Yüzeyi paslı malzemeleri banyo içerisinde 10 - 20 dakika bekletilir. Metal 

yüzeyindekiyağları, kirleri vb. 

 

Resim 2.1:Yağların yüzeyden temizlenmesi için kullanılan makine 

 

Temizlemek için %10 potasyumsilikat - su karıĢımı, %30-40 nitrikasit – sukarıĢımı, 

trisodyumfosfat veya sodyum silikat eriği banyosu hazırlanır. Yüzeyi yağlımalzemeleri 

banyo içerisine daldırıp çalkalanır. Banyo içerisinden çıkarılan malzemeler su ile durulanır. 

Temizlenen malzemeler basınçlı hava veya kuru bezle kurulanır. 
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Resim 2.2: Asitle yüzey temizleme sonrası malzemeler durulanır 

2.3.Nitrik Asitle Temizleme 
Çelik ve alaĢımlarından yapılmıĢ parçaların temizlenmesinde sulandırılmıĢ nitrik 

asitbanyoları kullanılır. Nitrik asit içerisinde temizlenmiĢ çelik ve alaĢımları daha 

parlakgörünüĢlü olur.Bakır, pirinç ve alaĢımlarından yapılmıĢ iĢ parçalarının 

temizlenmesinde %30-40 asitbanyoları kullanılır. 

 

Resim 2.3: Metal yüzeylerin temizlenmesinde kullanılan banyolar 

 

 Banyonun hazırlanması ve temizleme 

 

Nitrik asit piyasada, % 96 saflık derecesinde ve 1,64 g/cm
3
yoğunluğunda bulunur.100 

ölçek banyo ergiyiği elde etmek için 32 ölçek nitrik asit, 68 ölçek (g) sukarıĢtırılmalıdır. 

 

Günümüzde metal yüzeylerinin kimyasal yolla temizlenmesindebirçok ürün 

geliĢtirilmiĢtir. Uygulama, elle bir bez parçası yardımıyla metal yüzeyininsilinmesi ve metal 

temizleme banyolarında daldırma yöntemiyle yapılmaktadır.Kimyasal temizleme 
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yönteminde asit buharına karĢı maske, eldiven, önlük giyilmesive çalıĢtığımız alanın 

mümkün olduğunca havalandırılması gerekir. 

A 



 

27 
 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
200mm x 200mm x 2mm ölçülerindeki sac malzemesinin yüzeyinin temizliğini 

aĢağıdaki iĢlem basamaklarınagöre yapınız. 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Metal yüzeylerindeki pasları 

 

 temizlemek için %20 sülfirikasit - suveya 

%50 hidrolikasit - su karıĢım banyosu 

hazırlayınız. 

 

 Asidin etkisini artırmak için banyoyu 

30 - 40° ısıtınız. 

 

 Yüzeyi paslı malzemeleri banyoiçerisinde 

10 - 20 dakika bekletiniz. 

 

 Metal yüzeyindeki yağları, kirleri 

vb.temizlemek için %10 potasyumsilikat- 

su karıĢımı, %30-40 nitrikasit - sukarıĢımı, 

trisodyumfosfat veya sodyumsilikat eriği 

banyosuhazırlayınız. 

 

 Yüzeyi yağlı malzemeleri banyoiçine 

daldırıp çalkalayınız. 

 

 Banyo içerisinden çıkarılanmalzemeleri 

bol su ile yıkayınız. 

 Asit yanmalarına karĢı dikkatli 

olunuz. 

 

 Mutlaka koruyucu elbise giyiniz. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Önlük ve eldiven kullanınız. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Asit zehirlenmelerine karĢı 

tedbiralınız. 

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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 Temizlenen malzemeleri basınçlı 

hava veya kuru bezle kurulayınız. 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 
Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

 
1. Metal yüzeylerindeki pasları temizleme banyosu hazırladınız mı?   
2. Asidin etkisini artırmak için banyoyu 30 - 40° ısıttınız mı?   

3. Yüzeyi paslı malzemeleri banyo içerisinde 10 - 20 

dakikabeklettiniz mi? 
  

4. Metal yüzeyindeki yağları, kirleri vb. temizlemek için 

%10potasyumsilikat-su karıĢımı, %30-40 nitrikasit - su 

karıĢımı,trisodyumfosfat veya sodyum silikat eriği banyosu 

hazırladınızmı? 

  

5. Yüzeyi yağlı malzemeleri banyo içerisine daldırıp çalkaladınızmı?   
6. Banyo içerisinden çıkarılan malzemeleri bol su ile yıkadınız mı?   
7. Temizlenen malzemeleri basınçlı hava veya kuru bezle 

kurulayıpkontrol ettiniz mi? 
  

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 

 

ÖL AĢağıdaki cümlelerin baĢında boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen 

bilgiler doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 

 VE DEĞERLENDĠRME 

1. ( )Kimyasal yöntemle yüzey temizleme, uygun konsantrasyonlarda asit çözeltileri 

içinedaldırılarak metal yüzeyindeki pas ve yabancı maddelerin temizlenmesidir. 

2. ( )Kimyasal temizleme yöntemi girintili çıkıntılı yüzeylerde etkili değildir. 

3. ( )Kimyasal temizleme banyoları üç aĢamalı olarak gerçekleĢtirilir. Bunlar; yağ ve 

kirçözme, çözülen yağ ve kirleri yüzeyden uzaklaĢtırma ve son olarak yüzeydeki 

asitkalıntıları ve kalan yabancı maddeleri uzaklaĢtırmadır. 

4. ( )Kimyasal yöntemlerle yüzey temizleme iki Ģekilde yapılır. Bunlar; elle silme 

vedaldırma yöntemidir. 

5. ( )Kimyasal yöntemle temizlemede parça büyüklüğü önemli değildir. 

 

 
DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise “Modül Değerlendirme”ye geçiniz. 

 

 

 

 

M 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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MODÜL DEĞERLENDĠRME 
30x30x2x50 ölçülerindeki parçaları aĢağıdaki gibi birbirine kaynatılmıĢ olarak elde 

edilen parçayı mekanik, sonrasında kimyasal yolla temizleyiniz. 

 

 

 

MODÜL DEĞERLENDĠRME 
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KONTROL LĠSTESĠ 

EBu modül kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. TaĢlama makinesine önce kalın taĢlama taĢını bağladınız mı?   

2. Ġstenilen bölgeyi fazla bastırmadan kalın taĢta taĢladınız mı?   
3. TaĢlama makinesindeki kalın taĢı çıkartıp ince taĢı bağladınız 

mı? 
  

4. Daha sonra malzemeyi fazla bastırmadan ince taĢta taĢlayınız 

mı? 
  

5. Metal yüzeylerindeki pasları temizleme banyosu hazırladınız 

mı? 
  

6. Asidin etkisini artırmak için banyoyu 30 - 40° ısıttınız mı?   

7. Yüzeyi paslı malzemeleri banyo içinde 10 - 20 dakika beklettiniz 

mi? 
  

8. Metal yüzeyindeki yağları, kirleri vb. temizlemek için %10 

potasyumsilikat - su karıĢımı, %30-40 nitrikasit - su karıĢımı, 

trisodyum fosfat veya sodyum silikat eriği banyosu hazırladınız 

mı? 

  

9. Yüzeyi yağlı malzemeleri banyo içerisine daldırıp çalkaladınız 

mı? 
  

10. Banyo içerisinden çıkarılan malzemeleri bol su ile yıkadınız mı?   
11. Temizlenen malzemeleri basınçlı hava veya kuru bezle 

kurulayıpkontrol ettiniz mi? 
  

 
DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise bir sonraki modüle geçmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 
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CEVAP ANAHTARLARI 
ÖĞRENME FAALĠYETĠ -1’ĠN CEVAP ANAHTARI 

1 C 

2 A 

3 B 

4 B 

5 C 

6 D 

7 Y 

8 D 

9 D 

10 D 

11 D 

12 Y 

13 D 

14 D 

15 Y 

 

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ 2’NĠN CEVAP ANAHTARI 

1 D 

2 Y 

3 D 

4 D 

5 D 

CEVAP ANAHTARLARI 
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